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RESUMEN

El siguiente trabajo de grado se encuadra en una investigacion de tipo descriptiva, con un
disefio de investigacion no experimental, de campo y documental, cuyo objetivo es presentar una
propuesta de mejora para la gestion del sistema de produccion y comercializacién que se lleva a
cabo en una empresa productora y exportadora de madera aserrada ubicada en la Zona Industrial
de Macapaima. Todo esto con el fin de que la propuesta sea ejecutada por la empresa como parte
de sus actividades formales para producir sus pedidos y entregar al cliente. Para el logro de los
objetivos, se efectud un diagnéstico del proceso actual en la empresa a traves de herramientas de
analisis y mejora de procesos, propias de la ingenieria industrial, y con base en los resultados, se
logro detectar los problemas que tienen mayor incidencia. A partir de esto, se plasmé una serie de
soluciones en la propuesta de mejora. Finalmente, se valid6 cada solucién en funcion a una serie
de criterios, los cuales determinaron el porcentaje de aceptacion de dicha proposicion.
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INTRODUCCION

No es secreto para nadie que los sistemas de produccién y comercializacion de cualquier
empresa, estan intrinsecamente relacionados porque son el eje medular de todas las operaciones
que se desemperfian internamente. Por un lado, las actividades de produccion agregan valor en su
proceso hasta generar los bienes terminados; cuyas operaciones estan determinadas por tiempos,
uso de recursos, aprovechamiento de materia prima e insumos, el area de trabajo, asi como las
estrategias y reglas de la organizacion. Por el otro, llevar a cabo procesos de comercializacion
(nacional e internacional) requiere de cumplir una serie de lineamientos pautados por las entidades
gubernamentales del pais de origen, por los organismos internacionales y por las normativas del
pais destino (en caso de que aplique). Por esta razon, mejorar la gestion progresivamente de estos
procesos medulares es un requisito fundamental para competir con cualquier producto en el
mercado nacional e internacional.

De acuerdo a lo que establecen (Kaplan & Norton, 2002), hoy por hoy se ha convertido en
un aspecto muy decisivo el invertir y gestionar los activos tangibles y fisicos de cualquier empresa,
para asi explotar su maximo potencial. Esta premisa es clave principalmente para aquellos que
busquen insertarse en un mercado de alta competencia. Por ello, uno de los productos con mayor
demanda histérica y que se mantiene entre los mas transados a nivel internacional es la madera y
sus derivados. Uno de los productos con mayor mercado es el de la madera aserrada, ya que de
acuerdo a lo que apunta (Food and Agriculture Organization of the United Nations, 2020), para el
afio 2019 se produjeron 350 millones de m® de madera aserrada, donde alrededor de 120 millones
de m? estuvieron vinculados a operaciones de comercializacion.

En este contexto, se ubica la empresa Forestal Trillium de Venezuela, C. A., localizada en

la Zona Industrial Macapaima. Se trata de una organizacion con 20 afios de experiencia que



actualmente se encargan de procesar rolas de pino Caribe (que provienen de plantaciones para tales
fines) y su exportacion como madera aserrada. No obstante, la empresa ha minimizado su nivel de
produccidn por el complejo contexto actual del pais; el cual los ha llevado a reinventarse y buscar
alternativas para mantenerse en las condiciones actuales, conservando asi un proceso viable para
producir madera aserrada que siga parametros internacionales.

Al tratarse de una reinvencion ante la adversidad, por momentos la improvisacion se
presenta en ciertas etapas del proceso realizandose empiricamente, es decir, mejorar su ejecucion
en la practica. Aunque se han logrado los objetivos, teniendo un balance entre la eficiencia y
eficacia de sus operaciones, asi como satisfacer la necesidad del cliente, la empresa se ha visto
afectada en aspectos referentes a tiempo, materia prima, insumos y acabado final. El presente
trabajo de grado tiene como objetivo desarrollar una propuesta de mejora para la gestion del
sistema de produccion y comercializacion de la empresa Forestal Trillium de Venezuela C.A. Para
presentar toda la informacidn necesaria adecuadamente, esta se encuentra estructurada de la
siguiente manera:

- Capitulo 1: Descripcion de la problematica desarrollada en la investigacién, junto con la
identificacion de los objetivos, general y especificos, justificacidn, limitaciones y alcance de la
investigacion.

- Capitulo 2: Desarrollo del marco tedrico, el cual incluye los antecedentes de la
investigacion, las bases tedricas de la investigacion, las bases legales por las cuales se rige el tema
expuesto junto con su glosario de términos.

- Capitulo 3: Desarrollo del marco metodoldgico, el cual incluye el tipo y disefio de la
investigacion, la unidad de analisis, técnicas e instrumentos de recoleccion de informacion, las

técnicas de analisis de datos y el procedimiento metodoldgico.



- Capitulo 4: Desarrollo del marco organizacional, el cual contiene la informacion referente
a la empresa donde se llevo a cabo el estudio de esta investigacion. En el mismo se establecen la
breve resefia de la empresa, aspectos que conforman su filosofia y la ubicacion de las sedes de esta
organizacion.

- Capitulo 5: Desarrollo de los resultados y analisis de la investigacion, en donde se
desglosan cada uno de los objetivos especificos, mostrando el diagnostico de situacion actual, la
determinacion de los parametros a considerar en la propuesta de mejora, la estructuracion de la
propuesta de mejora a la gestion de los procesos y, finalmente, la validacién de dicha propuesta de
mejora.

- Capitulo 6: Refleja las conclusiones del capitulo 5 basadas en los datos e informacion

recopilada y posteriormente algunas recomendaciones propuestas para la empresa.



CAPITULO |

EL PROBLEMA

1.1. Planteamiento del Problema

El ser humano desde sus inicios siempre lo ha movido la busqueda de lo intangible, con
esa curiosidad innata en crear, innovar y aprender constantemente ante cualquier circunstancia que
se le pudiera presentar. Hoy por hoy, pese a los avances tecnol6gicos, muchos materiales que, en
un principio parecen corrientes, tienen una utilidad notable; por momentos, creemos que estos
seran sustituidos, pero la rentabilidad y factibilidad de uso los hacen indispensables. No es secreto
que cada pais cuenta con aspectos favorables que los hacen destacar, bien sea por su localizacion
geografica, fauna, flora, o cualquier tipo de recurso que resulte Gtil para la sociedad. Por esta razon,
las naciones buscan mantener conexiones, convenios, y acuerdos que les permitan adquirir lo que
necesitan. Esto se lleva a cabo a través del comercio internacional.

Se trata de una herramienta fundamental para mediar y llegar a un término entre las
necesidades de dos o mas partes. Cuentan con el principal objetivo de transar un producto que
posee una entidad emisora, con una entidad receptora que ofrezca algo a cambio para consolidar
el acuerdo. Normalmente suele utilizarse divisas y esta sujeto a regulaciones para garantizar los
derechos de los actores; evitando fraudes, impulsando los intereses de ambas partes, posicionando
mejor sus productos e ingresando a un mercado competitivo mundial. En el comercio internacional
existen dos vertientes, las exportaciones y las importaciones. Las exportaciones envian el resultado
de un proceso fuera del territorio nacional; representando asi una herramienta vital en la
rentabilidad del estado. En contraparte, las importaciones se utilizan para cubrir una necesidad del

mercado, la cual no pueda ser satisfecha por la propia produccién nacional. Por esta razén, ambos



procesos permiten insertar al mercado comercial del pais en una onda competitiva que favorece la
oferta y demanda, impulsando una economia de mercado.

Uno de los recursos naturales mas comercializado, por sus numerosas aplicaciones, es la
madera. Cada especie de arbol ofrece unas caracteristicas que hacen Ilamativo su procesamiento;
bien sea por un caracter estético o porque ofrece condiciones fisicas aptas para una funcién
determinada. A pesar de ello, es un mercado limitado para paises donde las condiciones climaticas
extremas, con zonas muy aridas o suelos poco fértiles, resultan en una produccion escasa. Es por
ello que depender exclusivamente de la produccién nacional, no garantizard satisfacer los
requerimientos del mercado; haciendo necesaria su importacion. A partir de la madera, existen
distintas categorias de productos, que se clasifican en: rolas de madera industrial, madera aserrada,
paneles de madera, papel y carton, mobiliario de fibra, lefia, carbon vegetal y pellas de madera.
Estas categorias dependen del tipo de planta: conifera o caducifolia (No conifera). (Food and
Agriculture Organizationof the United Nations, 2016).

Asimismo, para optimizar la produccion y comercializacion, es necesario cumplir unos
elementos que garanticen las mejores condiciones del producto. Estas empresas deben tener una
buena gerencia forestal; acompafiada de una adecuada logistica, con insumos necesarios para la
madera aserrada, su secado, tratamientos especiales, la conservacion y almacenamiento de los
productos terminados. Ademas, deben cumplir con normativas fitosanitarias, especificaciones del
cliente, manejo y control preventivo de plagas, normativas técnicas de madera, etc. No obstante,
el no llevar a cabo una gestion adecuada de produccién y comercializacidn representa un grave
problema para el productor, quien se expone a sanciones nacionales (en el caso de la produccién),

o internacionales (en el caso de comercializacion).



Particularmente, el comercio internacional de madera aserrada se ha mantenido vigente
dadas sus incontables aplicaciones. Actualmente, el mundo produce cerca de 490 millones de m®
por afio de madera aserrada. China es el pais con mayor produccién, con alrededor de 90 millones
de m® por afio, seguido por Estados Unidos, Rusia, Canada y Alemania, cuyas producciones
anuales alcanzan los 82 millones de m?, 44 millones de m?, 42 millones de m®y 24 millones de m®
respectivamente. Ademas, anualmente se importan en promedio 150 millones de m® en todo el
mundo, donde China y Estados Unidos son los mayores importadores de madera con 32 millones
de m® y 25 millones de m® anuales respectivamente. Asimismo, los mayores exportadores de
madera aserrada del mundo son Rusia, Canada y Suecia, los cuales transan aproximadamente 33
millones de m3, 28 millones de m®y 12 millones de m® anuales respectivamente (Food and
Agriculture Organization of the United Nations, 2020).

Estos paises cuentan con sistemas de gestion forestal avanzados, las cuales aplican
normativas que exigen certificacion en procesos, planificacion y control con reportes periddicos;
anexando estadisticas en tiempo real para monitorear inventarios, produccién, impacto econémico
y comercializacién. Sin embargo, el rol de Suramérica queda opacado ya que, de los 490 millones
de m® mencionados, se produce solo 26 millones de m® del total (Food and Agriculture
Organization of the United Nations, 2020). La produccion y comercializacion de madera en
Venezuela, pese a los proyectos destinados, no es vital. Desde 1960, las politicas de
descentralizacidn sentaron las bases para su operacién, funcionamiento y rentabilidad en el tiempo.
En 1983, se crearon las ABRAE (Areas Bajo Régimen de Administracion Especial) iniciativa que
constituye una figura para garantizar la conservacion del ambiente. Estas abarcan 42 millones de
hectareas, de las cuales se asignaron 15 millones de hectareas para produccién permanente

(Ministerio del Ambiente y de los Recursos Naturales Renovables, 1999).



En este contexto se encuentra la empresa Forestal Trillium de Venezuela, C.A., localizada
en la Zona Industrial Macapaima. Estdn encargados del manejo de recursos forestales,
procesamiento de rolas de madera de Pino Caribe (provenientes de plantaciones destinadas para
fines industriales) y su exportacion como madera aserrada. Actualmente, se encuentran
funcionando en su minimo nivel de produccion, por el complejo contexto actual del pais y por
dificultades inherentes a las politicas de exportacion. Ademas, la organizacion ha mutado respecto
a los productos que ofrecia en el pasado, sobrellevando la situacion y manteniendo un proceso
viable para producir madera aserrada que siga parametros internacionales. Sin embargo, la
improvisacion se presenta en ciertas etapas del proceso, por ponerse en practica con perspectiva
empirica, es decir, mejorar su ejecucion en la practica. Aunque se han logrado los objetivos,
entregando un notable producto al cliente, la empresa se ha visto afectada en aspectos referentes a
tiempo, materia prima, insumos y acabado final.

Valorando este marco inicial, la empresa debe garantizar una Optima gerencia de sus
operaciones medulares y auxiliares para que su producto terminado tenga los niveles de calidad
estandares, asi como cumplir con legislaciones afines y acuerdos prestablecidos con los clientes;
evitando asi indemnizaciones, sanciones econdémicas 0 un veto para comerciar. Por estas razones,
aunado a la alta competitividad del sector, las exigencias del mercado, el manejo de recursos
forestales, la necesidad de una estructura para ejecutar satisfactoriamente el proceso de
comercializacion, asi como encausar la organizacion en una filosofia de mejora continua,
representan desafios singulares, pero con un objetivo en comun; garantizar la gestion efectiva de
las operaciones de la empresa Forestal Trillium de Venezuela. Por ello, el primer paso para llevar
cabo esta investigacion seria definir ;Cuéales serian los requerimientos de un sistema de gestion

para un proceso de produccién y comercializacion de madera?



1.2. Objetivos
1.2.1. Objetivo General
Desarrollar una propuesta de mejora para la gestion del sistema de produccién y
comercializacion de la empresa Forestal Trillium de Venezuela C.A.
1.2.2. Objetivo Especifico
e Diagnosticar la situacion actual de la gestion del sistema de produccién y
comercializacion de la empresa Forestal Trillium de Venezuela C.A.
e Determinar los pardmetros del sistema de gestion de produccion y comercializacion
en la empresa.
e Diseflar una propuesta de mejora para la gestion del sistema de produccion y
comercializacion de la empresa Forestal Trillium de Venezuela C.A.
e Validar la propuesta de mejora para la gestion del sistema de produccion y

comercializacion.

1.3. Justificacién de la investigacion

Uno de los aspectos que hace mantener a una empresa a la vanguardia es el hecho que
pueda mantener procesos de mejora continua. Sin embargo, sostener este tipo de lineamientos en
un pais lleno de desafios y cambios, como lo es Venezuela, representa una dificultad mayor para
cualquier organizacién. Aunado a lo expuesto anteriormente, el hecho de que la empresa se
visualice como una procesadora y comercializadora de madera (a nivel nacional e internacional),
representa otro reto a tomar en consideracion.

Primero, no es secreto que, para ser una empresa competitiva, debe mantener ciertos

estandares o indicadores que permitan medir la satisfaccion que tiene el cliente respecto al



producto terminado. No obstante, como se trata de una cadena donde un proceso tiene influencia
sobre el resultado de los demas, y la intencion es ofrecer el mejor servicio o producto posible,
mantener un alto estandar de calidad y constancia que le brinde una categoria al producto, no
resulta ser una tarea sencilla. Implica que los procesos internos de toda organizacion se lleven a
cabo con una planificacion adecuada, con correctos procesos de mantenimiento, altos niveles de
operatividad, entre otros elementos que llevan a una buena gestion de la linea de produccion.

Segundo, puntualmente en el caso de la madera, Venezuela no es el Unico pais del mundo
que posee empresas productoras que se encargan del manejo de los recursos forestales, de los
procesos para agregar valor y acondicionar el producto terminado, asi como su posterior
exportacion; muchos otros paises, sobre todo considerando la region amazdnica donde se
encuentra ubicada Venezuela, aumentan la competitividad de este mercado. Debido a esto, el
analisis se centrara en encontrar requerimientos y defectos criticos en el sistema, con el objetivo
de ofrecer alternativas viables para el contexto de la empresa; aprovechando las oportunidades que
ofrece el mercado internacional.

Tercero, la calidad del producto terminado es clave, no solo para mantener a los clientes
satisfechos, sino también por el hecho de que, el no cumplir con los estandares para el transporte
maritimo, puede generar sanciones econémicas, como también un veto de la empresa para exportar
sus productos. Si bien, cada nacion posee su propia legislacion encargada de regular los aspectos
relevantes a la exportacion e importacion de cualquier producto, existen normativas que ofrecen
una referencia de como realizar correctamente la gestion de este proceso. Una de las mas conocidas
son las INCOTERMS (International Commercial Terms) y que cuentan con el aval de la
Convencién de Naciones Unidas sobre los contratos de compraventa internacional de mercaderias,

asi como la Camara de Comercio Internacional. A nivel nacional, la Ley de Aduanas establece los



parametros para llevar cabo cualquier proceso de importacion o exportacion. Para garantizar que
la empresa se perpetué en el comercio internacional, es vital seguir todos los requisitos que estos
acuerdos solicitan.

Tomando en cuenta estos aspectos, se puede considerar relevante el estudio por las
caracteristicas del problema al que se enfrenta la empresa Forestal Trillium de Venezuela, tanto a
nivel interno (en sus sistemas de produccion y comercializacién) como a nivel externo (las
oportunidades y amenazas del mercado internacional). Sin embargo, las limitaciones que se han
podido exponer, no representan impedimentos para estudiar este tipo de circunstancias
excepcionales a las que se enfrenta la organizacion y como mantener sus estandares de
cumplimiento historicos. La empresa lleva mas de 20 afios operativa, siendo sinénimo de
constancia, calidad, compromiso con el medio ambiente y cumplimiento con sus clientes;
adaptandose a las exigencias que impone el mercado. Esta situacion coyuntural merece ser
estudiada, registrada y solucionada con propuestas que mantengan a la compafiia fiel a su imagen

histérica como con su visién comprometida con el futuro.

1.4. Alcance de la investigacion
La presente investigacion establece un estudio con unos limites determinados dentro de los
procesos que se responsabiliza la empresa, es decir, se acotara la exploracién e indagacion a los
procesos medulares desde el inicio del proceso de clasificacion de rolas de madera (etapa inicial
del proceso productivo de la empresa Forestal Trillium de Venezuela) hasta el final de la fase de
comercializacion, distribucion y ventas del producto terminado. Por esta razon, el anélisis se
enfocara en detectar los requerimientos y fallas criticas en los sistemas mencionados para dar una

oportuna solucion a estas circunstancias.
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1.5. Limitaciones de la investigacion

Principalmente, el hecho de que se inicie un proceso de investigacion cuya documentacion
no se encuentra estructurada, evidencia una circunstancia a considerar en el estudio propuesto.
Seguidamente, el hecho de contar con datos incompletos y no actualizados, de las empresas
dedicadas al rubro, ofrecen una coyuntura a tomar en cuenta, ya que el sistema de exportacion de
madera (por diversas eventualidades) se encuentra actualmente produciendo en su minima
expresion. Ante estas circunstancias, se debe identificar que documentos debe desarrollar por
cuenta propia el investigador para utilizarlos en el estudio, indicando los elementos basicos para

ser elaborados, asi como validar con la informacion histérica y expertos.
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CAPITULO 11

MARCO TEORICO

Este capitulo se enfoca en los elementos que forman el marco de referencia, el cual es la
base que determina teorias, estudios previos y regulaciones de un proyecto o investigacion. Esta
formado por antecedentes, bases tedricas, bases legales y glosario de términos que sirven como
fundamento para desarrollar la tematica en la presente investigacion. Por esta razon, (Arias, 2012,
pdg. 106) explica que “El marco tedrico o marco referencial, es el producto de la revision
documental-bibliogréfica, y consiste en una recopilacién de ideas, posturas de autores, conceptos

y definiciones, que sirven de base a la investigacion por realizar.”.

2.1. Antecedentes

En todo trabajo de investigacion es necesario recaudar estudios previos que nos aporten
referencias sobre el topico a desarrollar en el estudio; informacion que dependeréa del enfoque que
cada autor querrd darle a la investigacién, como, por ejemplo: herramientas, filosofias,
metodologias, datos, entre otros elementos. Por esta razon, es fundamental llevar a cabo una
revision de antecedentes. Segun (Arias, 2012, pag. 106) “Los antecedentes reflejan los avances y
el estado actual del conocimiento en un area determinada y sirven de modelo o ejemplo para futuras
investigaciones.”. Conforme a la acotacion realizada, se considerard para efectos del proyecto
algunos antecedentes que suministran informacion valiosa para llevar a cabo la propuesta de
mejora, en funcion de tres vertientes principales: Gestion, Sistema de Produccion y

Comercializacion.

12



El primer antecedente en mencionar es la tesis para optar al titulo de Ingenieria Industrial
presentado ante la Universidad Peruana de Ciencias Aplicadas realizado (Cueva Pasache & Reyna
Bacalla, 2016), que lleva por titulo Propuesta de un modelo de gestidn logistica articulado a un
sistema integrado de gestion, aplicable a pymes manufactureras de productos primarios de madera
en el Peru. Esta investigacion tuvo por objetivo la evaluacion, implementacion y presentacion de
mejoras ingenieriles y de gestion empresarial que aporten herramientas al crecimiento sostenible
en el tiempo de las PYMES de la industria primaria maderera, debido al bajo aporte en el panorama
economico del Peru.

Es evidente entonces, que el objetivo general de dicho estudio fue proponer un modelo de
gestion logistica articulado a un sistema integrado de gestion para el sector en estudio. Para el
logro de este objetivo general, los investigadores tomaron como base la consolidacién de las
buenas practicas actuales, para complementarlas con metodologias ingenieriles (como el enfoque
bajo procesos y la filosofia Lean Logistics), con el fin de proporcionar lineamientos sirvan de
estandar de crecimiento para incrementar su competitividad

Como resultado del trabajo se logro desarrollar el modelo de gestion planteado, el cual
proporciona lineamientos que permiten la fluidez en los procesos y exactitud de informacién para
el area logistica, obteniendo asi procesos logisticos esbeltos y precisos para garantizar el nivel de
servicio hacia el cliente, y medir la confiabilidad de los proveedores para asegurar que no exista
desabastecimiento; ademds, propone una mejora continua en base al control y analisis de los
indicadores.

En funcién de lo expuesto, se puede acotar que la investigacion gque se ha traido a colacién
brinda informacion sustanciosa para la consecucion de las metas de este trabajo de grado,

disefiando un sistema de logistica y gestion para la produccion de madera. EI mismo aporta
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metodologias para recopilar, organizar y analizar informacion respecto al sector de manejo
forestal.

El segundo antecedente en mencionar es la tesis para optar al titulo de Ingenieria Industrial
presentado ante la Universidad Privada del Norte realizado por (Mattos Bernal & Siccha Camacho,
2016), que lleva por titulo Propuesta de mejora en las areas de Calidad y Logistica mediante el uso
de herramientas Lean Manufacturing para reducir los costos operativos en la empresa Molino
Saman S.R.L. Esta investigacion tuvo por objetivo disefiar propuestas de mejora que se basaron
en la implementacion de herramientas del Lean Manufacturing y de ingenieria industrial,
permitiendo eliminar o disminuir actividades que no generaban valor alguno para la empresa
ocasionando una gran insatisfaccion en el cliente.

Es evidente entonces, que el objetivo general de dicho estudio fue proponer Determinar el
impacto de la propuesta de mejora en las areas de Calidad y Logistica, mediante el uso de
herramientas de Lean Manufacturing para reducir los costos operativos en la empresa Molino
Saman S.R.L. Planteado el problema, objetivos, hipotesis y variables, se hizo uso de la
investigacion aplicada, en el cual se implementaron Herramientas Lean Manufacturing a cada una
de las causas raices que presentaba la empresa mediante diagrama de Ishikawa y utilizando el
diagrama Pareto en el cual se pudieron ponderar los principales problemas encontrados,
enfocandose en las que tienen mayor impacto en los costos operativos de la empresa.

Al ser implementadas dichas mejoras, se logré un ahorro total de costos operativos con una
mejora del 54.57% sobre los costos de la empresa, por lo que se demuestro que las herramientas
aplicadas apoyaron favorablemente a la empresa en aspectos de control de calidad y de gestion
logistica hacia una mejor satisfaccion del cliente. Por esta razén, se trae la investigacion como un

antecedente fundamental para llevar a cabo los objetivos pautados en la deteccidn de potenciales
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causas del problema y establecer soluciones pertinentes que tengan una repercusion en réditos a la
empresa en cuestion.

El tercer antecedente en mencionar es la tesis para optar al titulo de Ingenieria Industrial
presentado ante la Universidad Peruana de Ciencias Aplicadas realizado por (Ccapa Rojas &
Mechato Yovera, 2019), que lleva por titulo Propuesta de mejora para la implementacion de un
sistema de gestion de mantenimiento en una empresa maderera. Esta investigacion tuvo por objeto
mostrar la aplicacion de la metodologia RCM (que es un modelo de gestion de mantenimiento) en
una fabrica de pisos machihembrados, en el area de Transformacion Avanzada; en esta seccion es
donde se le da el acabado final de todas las superficies del piso.

En funcion de lo expuesto, el objetivo general de dicho estudio fue Aumentar la
disponibilidad de las maquinas en el sistema de produccion mediante el uso de la metodologia de
Mantenimiento Centrado en Confiabilidad (RCM). La aplicacion de la metodologia RCM permitid
el analisis de las funciones primarias y secundarias, la identificacion de los modos de falla, los
efectos de la falla y la jerarquizacion de riesgos de los equipos mas criticos del sistema o area
problema.

Posteriormente, al llevarse a cabo las mejoras, se logré disefiar un plan de mantenimiento
adecuando para la empresa productora de madera, ofreciendo un proyecto centrado en
confiabilidad que aumenta la disponibilidad de los equipos utilizados a lo largo de la linea de
produccién. Finalmente, se toma en cuenta esta investigacion por el hecho de ofrecer un
procedimiento con resultados demostrados en el sector de la madera que aumenta el porcentaje de
confiabilidad de la idea de produccién, incrementando la disponibilidad de la maquinaria con un

plan de mantenimiento efectivo que impulsa la productividad de la empresa.
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El cuarto antecedente es el Proyecto de Grado para optar al Titulo de Ingeniero Industrial
de la Universidad Catolica Andrés Bello, elaborado por (Villamizar Bravo, 2019), el cual lleva por
titulo Propuesta de mejora al proceso de transferencia de materiales y productos entre una empresa
productora de enzimas y un almacén externo, Curitiba-Brasil. EI mismo surgié como una
necesidad latente de la empresa en cuestion dados los regulares retrasos y errores logisticos;
aspectos que fueron analizados y generaron una propuesta de mejora viable para ser implementada.

Mencionada investigacidn tenia como objetivo general desarrollar una propuesta de mejora
al proceso de transferencia de materiales y productos entre Novozymes Latin America LTDA y el
almacén externo. Con miras a lograr el logro del objetivo general, se describié todos los procesos
y areas asociadas al proceso, luego se realiz6 un acertado diagndéstico de los problemas que
rodeaban el proceso de transferencia y finalmente se identificd las mejoras requeridas para
potenciar el proceso medular en cuestion, usando metodologias que permitan evaluar los resultados
periédicamente.

De esta manera, con la investigacion se logré desarrollar una propuesta de mejora firme
conformada por un plan de cargas, un proyecto de adaptacion a la metodologia 5S, un plan de
capacitacion del personal y el disefio de indicadores de gestion; dando asi respuesta oportuna a la
problematica diagnosticada, permitiendo a la empresa implementarla para dar una eficaz solucion
a las dificultades diagnosticadas en la investigacion.

Para concluir, el quinto antecedente es el Proyecto de Grado para optar al Titulo de
Ingeniero Industrial de la Universidad Cat6lica Andrés Bello, elaborado por (Riveros, 2019), que
lleva por titulo Propuesta para la mejora del proceso de fundicién de bronce de laempresa FREYM
C.A. Con esta propuesta fue capaz de transformar proceso en un secuencia técnicamente

estructurada, organizada y sistematizada, reduciendo el recorrido del proceso, pérdidas de materia
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primay tiempo de ejecucion, con una mejora en la distribucion de planta y el disefio del puesto de
trabajo que cumpla con las normas de seguridad del personal involucrado.

Asi mismo, el objetivo general de la investigacion se tratd de presentar una propuesta de
mejora para el proceso de fundicion de bronce que se lleva a cabo una empresa metalmecanica de
servicios de mantenimiento y reparacion de equipos rotativos ubicada en Ciudad Guayana. Para el
logro de los objetivos establecidos, se efectu6 un diagnéstico del proceso que se realiza
actualmente en la empresa a través de herramientas de analisis y mejora de procesos, propias de la
ingenieria industrial, y con base en los resultados obtenidos, se logro detectar los problemas que
tienen mayor incidencia en el desarrollo del mismo.

La investigacion anteriormente expuesta, demuestra una mejora tras la implementacién de
la propuesta para reducir tiempo de ejecucién y el recorrido en planta, y entrelazando estos hechos
en una guia de procedimientos. Este estudio aporta a la presente investigacion los fundamentos
que sirven como piloto en la elaboracion de la metodologia, contribuyendo con técnicas de
recoleccion y andlisis de datos de los que el investigador debe hacer uso durante el proyecto a

ejecutar.

2.2. Bases Tedricas

Todo marco teérico debe contener un apartado enfocado a la parte conceptual,
definiciones y fundamentos que nutran la presente investigacion. Es por ello que (Arias, 2012,
pdg. 107) menciona lo siguiente “Las bases tedricas implican un desarrollo amplio de los
conceptos y proposiciones que conforman el punto de vista o enfoque adoptado, para sustentar
o explicar el problema planteado.”. En este orden de ideas, se presentan una serie de elementos

basicos para llevar a cabo la investigacion en cuestion.
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2.2.1. Proceso

Proceso

Se trata fundamentalmente de un conjunto de actividades o pasos secuenciales que
transcurren en el tiempo con un objetivo dado. Segun lo que establece (Mendez Herrera, 2008,
pag. 266) en su libro titulado Ingenieria Industrial — Una Ingenieria de Servicio, un proceso es “...
Serie planificada de acciones u operaciones que llevan el material de una etapa a otra hasta la
completa transformacion del producto”. Es importante recalcar que esta transformacion se puede
llevar a cabo desde simples insumos o productos con cierto valor agregado, hasta que termina la

etapa de adicion de valor, convirtiéndose en productos terminados.

Productos

Se trata de un insumo transformado con valor agregado, el cual se caracteriza por ser un
objeto tangible que resulta de un proceso de elaboracién bien sea natural o industrial, para el
consumo industrial o el consumo final por parte de los individuos. De acuerdo a lo que manifiestan
(Stanton, Etzel, & Walker, 2007, pag. 726), un producto va mas alla de un objeto con valor, ellos
lo definen como un “Conjunto de atributos tangibles e intangibles, que pueden incluir empaque,
color, precio, calidad y marca, mas los servicios y reputacion del vendedor. Un producto puede ser
un bien, un servicio, un lugar, una persona o una idea.”

De igual manera, Sipper y Bulfin recuerdan que dentro de los sistemas de produccion
podemos encontrar tres tipos de elementos presentes, estos son: materia prima, productos en

proceso y productos terminados; los cuales se definen de la siguiente manera:
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La materia prima incluye todos los materiales requeridos para los procesos de manufactura
y ensamble. El producto en proceso es inventario en el sistema de produccion que espera para ser
procesado o ensamblado y puede incluir productos semiterminados o subensambles. Los productos
terminados son las salidas de los procesos de produccidn, en ocasiones llamados articulos finales.
La demanda de productos terminados por lo general es independiente. Los productos terminados
de una organizacion de manufactura pueden ser materia prima para otra. (Sipper & Bulfin, 1998,
pags. 220-221)

Generalmente, segun el estado en el que se encuentra el producto, estos se deben clasificar,
organizar y almacenar en areas distintas de la empresa, conforme avance el proceso medular;
incluso, los productos en proceso deben ubicarse cerca del area donde se insertaran en las
operaciones de la empresa para iniciar el proceso que les permita seguir ganando valor,

convirtiéndose pasado un tiempo determinado, en productos terminados.

Logistica

Es un area generalmente asociada a las operaciones necesarias para transportar elementos
de un punto inicial a uno final. De acuerdo a lo que resefia Visatek (2013) en el glosario de términos
del Consejo de Profesionales en Gestidn de la Cadena de Suministros (CSCMP, por sus siglas en
inglés), define la logistica como:

El proceso de planear, implementar y controlar procedimientos para que el transporte y
almacenaje de bienes y servicios, sean eficientes y efectivos, incluyendo la informacion
relacionada a dichas actividades, desde el punto de origen al punto de consumo, con el propésito
de cumplir los requerimientos del cliente. Esta definicidn incluye los movimientos de entrada,

de salida, movimientos internos y externos. (Vitasek, 2013, pag. 117)
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Como se puede observar, esta definicion muestra como la logistica se encarga de todo flujo
del producto, desde la recepcion de cualquier insumo o materia prima hasta la entrega del producto
final al cliente. Es importante recalcar que la logistica se hace cargo de todo lo que agregue valor
a los productos en su transito, formando parte de los procesos de la cadena de suministros, es decir,

no representa todos los procesos que la conforman.

Gestiodn de logistica

La gestion de logistica se encarga de la gestion del flujo de materiales, productos,
informacidn y servicios dentro de toda la cadena de suministros de una empresa. Incluye todo lo
relacionado a la gestion y comunicacion con proveedores, gestion de inventarios, transporte
interno y externo, gestion de almacenes, manipulacion de materiales y productos, disefio de redes
logisticas, planificacion de la demanda y de la produccion, atencién al cliente y embalaje de
productos acabados. Visatek (2013) en el glosario de términos del Consejo de Profesionales en
Gestion de la Cadena de Suministros, indica que la gestion de logistica es:

La parte de la cadena de suministros que planea, implementa y controla el flujo eficiente
y efectivo, tanto hacia adelante como en reverso, de bienes, servicios e informacién desde el
punto de origen de los mismos hasta el punto final donde son usados, con la finalidad de cumplir
con los requerimientos del cliente. Las actividades de gestion de logistica tipicamente incluyen
la gestion de transporte interno y externo, la gestion de flotas, el almacenamiento, la
manipulacion de materiales, el cumplimiento de 6rdenes, el disefio de redes logisticas, la gestion
de inventario, la planificacion de oferta/demanda y la gestién de proveedores de logistica
externos. En distinto grado, las funciones de logistica también incluyen el servicio al cliente, el

suministro y adquisicion, la planificacion de la produccion y el embalaje y ensamblaje. La
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gestion de logistica es parte de todos los niveles de planificacion y ejecucion — estratégica,
operativa y tactica. Es una funcién integradora, que coordina todas las actividades logisticas, y
también integra actividades logisticas con otras funciones, incluyendo la comercializacion, las
ventas de produccion, las finanzas y la tecnologia de la informacion. (Vitasek, 2013, pag. 117)
De esta manera, entendemos que la gestion logistica trasciende mas alla del transporte de

un producto o bien. Para a llevar a cabo una correcta labor de comercializacion es de suma
importancia conocer todos los elementos que intervienen en este proceso, tanto medulares como
auxiliares que juntos son imprescindibles para concretar correctamente el objetivo fundamental de

darle vida a la cadena de suministros.

Comercio Internacional

Se trata de todas las actividades comerciales que influyen en el transporte de bienes,
recursos, tecnologias y servicios a través de los distintos paises y sus mercados. EI comercio
internacional estd sujeto a regulaciones adicionales que establecen los participantes en las
importaciones y exportaciones, asi como los gobiernos de sus paises de origen. De acuerdo a lo
que establece Huesca (2012), en su publicaciéon de comercio internacional, lo definen como:

...Conjunto de transacciones comerciales realizadas entre privados, residentes en
distintos paises. A diferencia del comercio interior, donde las transacciones comerciales se
efectlan dentro de un espacio econémico, monetario y juridico relativamente homogéneo, las
transacciones comerciales internacionales se realizan entre operadores comerciales privados
situados en diferentes ordenamientos juridicos y con acentuadas diferencias econémicas y

sociales. (Huesca Rodriguez, 2012, pag. 14)
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En mencionada publicacion, hacen una subdivision del comercio internacional respecto del
exterior, aspectos claves a considerar para establecer con claridad el enfoque del estudio. Se
entiende por comercio exterior a todas las transacciones comerciales realizadas entre un pais o
bloque de paises con un mismo territorio aduanero, con relacion al resto del mundo. EI comercio
internacional, abarca tanto el concepto de comercio exterior como el de negocios internacionales,

admitiendo la participacion de estados como de empresas 0 personas naturales.

Cadena de Suministros

Basicamente se trata de los medios por los que un producto o bien se le hace llegar a los
clientes. De acuerdo a lo que establece (Mendez Herrera, 2008, pag. 251), una cadena de
suministros es: “es una estructura o cadena de organizaciones, concesiones, agentes de venta, a
través de los cuales un bien o servicio es mercadeado”. Otro punto de vista es el que presentan
Chopra y Meindl, en su publicacion Administracion de la Cadena de Suministros, donde indican
lo siguiente acerca de este aspecto:

Una cadena de suministro esta formada por todas aquellas partes involucradas de manera
directa o indirecta en la satisfaccion de una solicitud de un cliente. La cadena de suministro
incluye no solamente al fabricante y al proveedor, sino también a los transportistas,
almacenistas, vendedores al detalle (0 menudeo) e incluso a los mismos clientes. Dentro de cada
organizacion, como la del fabricante, abarca todas las funciones que participan en la recepcion
y el cumplimiento de una peticion del cliente. Estas funciones incluyen, pero no estan limitadas
al desarrollo de nuevos productos, la mercadotecnia, las operaciones, la distribucion, las

finanzas y el servicio al cliente. (Chopra & Meindl, 2008, pag. 3)
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En funcidn a lo expuesto por ambos autores, la cadena de suministro esta formada por cada
una de las actividades fundamentales para acercar al cliente los productos que necesiten en
condiciones y tiempo 6ptimos. Cubre una serie de aspectos como: procesos para adquirir materias
primas y su respectivo almacenaje, adicion de valor, almacenaje de productos terminados, servicio
al cliente, logistica, politicas de envio, entre otros. Igualmente, juega un papel clave dentro de la
distribucion a nivel mundial, enviando cualquier bien, producidos 0 no en masa, a través de vias
comerciales areas, maritimas o terrestres.

Las cadenas de suministros conectan nuestro planeta, por esta razén muchos paises tienden
a invertir en este apartado. Por ejemplo, el caso de Corea del Sur, pais que planteo una Politica
Integral de Logistica, donde uno de los ejes principales del proyecto pasaba por potenciar la cadena
de suministros. Esta politica contaba con una vision, objetivos y tareas claras para lograr la meta

de cara al afio 2020. (Sanchez, Cipoletta, & Perez, 2010, pags. 31-34).

Proceso de gestion

El proceso de gestion o de gestionar, fundamentalmente hace referencia a que las
operaciones de la organizacion se lleven a cabo con eficiencia (desperdiciando pocos recursos) y
eficacia (logrando objetivos complejos). En funcién a esto, (Robbins & Coulter, 2010, pag. 6)
resaltan en su publicacion el valor de estos dos conceptos aplicados por los gerentes: “La
administracién involucra la coordinacion y supervision de las actividades de otros, de tal forma
que éstas se lleven a cabo de forma eficiente y eficaz.”. Asimismo, se indica que las cuatro
funciones operacionales esenciales, aplicadas en el proceso de gestion, son:

e Planeacion: Definir objetivos, establecer estrategias y desarrollar planes para

coordinar actividades.
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e Organizacion: Determinar lo que es necesario realizar, como llevarlo a cabo y con
quién se cuenta para hacerlo.

e Direccion: Motivar, dirigir y cualesquier otras acciones involucradas con dirigir al
personal.

e Control: Dar seguimiento a las actividades para garantizar que se logren conforme
a lo planeado.

Es importante destacar que, segun lo que establecen (Robbins & Coulter, 2010, pag. 8) en
esta misma publicacion, precisan que este proceso no cuenta con condicionantes: ... Es probable
que lo que un gerente hace no siempre ocurra en esta secuencia. Sin importar el orden en que se
ejecuten estas funciones, el hecho es que los gerentes si planean, organizan, dirigen y controlan
cuando trabajan.”. Aspectos esenciales a considerar para llevar a cabo la gestién de cualquier

proceso de una empresa.

Manejo de materiales

Es la parte de la logistica responsable por los métodos y procedimientos que se llevan a
cabo para garantizar que los productos, materias primas y embalajes se encuentren en el lugar
adecuado en el momento en que son requeridos, tanto por las diferentes areas productivas, como
por los locales de venta. Conforme a lo expuesto, (Vitasek, 2013, pag. 123) establece en el glosario
de términos del Consejo de Profesionales en Gestion de la Cadena de Suministros lo siguiente
sobre el manejo de materiales: “El manejo fisico de productos y materiales entre la adquisicion y
el envio.”

El manejo de materiales debe considerar distintos aspectos, tales como: movimiento, lugar,

tiempo, espacio y cantidad. Cuenta con un objetivo fundamental, que es llevar a cabo el transporte
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y almacenaje de las materias primas, productos en proceso y terminados, asi como el respectivo
embalaje hasta el lugar de interés. De igual manera, el manejo de materiales es una parte de toda
la gestion de materiales realizada en cualquier organizacién, aspecto que segun (Vitasek, 2013,
pag. 123), se define como: “Logistica de entrada de proveedores a través del proceso de
produccién. EI movimiento y la gestion de materiales y productos desde la adquisicion hasta la
produccién.”. Estas actividades estdn centradas en ejecutarlas bajo el menor costo posible,
minimizando los movimientos, paradas y retrasos en la produccion o las ventas, descartando en la

medida de las posibilidades los procesos que no agregan valor al producto final.

Transporte

Para efectos del estudio, el transporte es un término amplio a ser utilizado, precisamente
por los diferentes entes que en estos procesos intervienen. El término se refiere a la gestion de
traslados, tomando como punto de referencia las entradas y salidas de entidades en los procesos
medulares (sean materiales o productos) el cual se realiza entre dos lugares fisicos. Para llevar a
cabo dicha tarea se pueden emplear diferentes tipos de medios de transporte, los cuales son
maritimo, terrestre y aéreo.

Segun lo que establece (Dorta Gonzalez, 2013, pag. 4) respecto a los procesos de transporte
en comercio internacional: ““...Los medios de transporte, la documentacion, los seguros, el
embalaje, etc., exigen una mayor profesionalidad por parte de los responsables de la gestion
logistica. Ademas, esta complejidad se ve acentuada por las barreras a la importacion que imponen
las legislaciones...”

Asimismo, la aplicacion de estos tipos de transporte varia en funcién a las operaciones

internas de la organizacion. Para efectos del transporte terrestre, en caso de realizar movimientos
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internos, se suele utilizar equipos como payloaders, montacargas o cintas transportadoras. En caso
de realizar desplazamientos fuera de un establecimiento con destino a otro, pueden ser realizados
por trenes o camiones de carga, medios preparados para recorrer largas distancias en el menor
tiempo posible. De igual manera, el transporte maritimo o aéreo (generalmente por medio de
buques o aviones de carga) suele ejecutarse como parte de las operaciones de distribucion por parte
de la organizacién en cuestion; aunque también puede tratarse de un servicio de traslado contratado

por la empresa.

Almacenamiento

Toda empresa de produccién de bienes o servicios necesita contar con almacenes para
mantener cierto nivel de inventario, bien sea para cumplir con solicitudes de parte de un cliente,
como también para surtir nuevas etapas del proceso con productos en proceso. Esta incapacidad
de la organizacion se genera a raiz de la incertidumbre del mercado, las solicitudes imprevistas
que se puedan hacer, asi como los cambios en el entorno que afectan la dualidad de oferta y
demanda. Segun Ballou (2004), en su libro Logistica: Administracion en la cadena de suministros,
un sistema de almacenamiento posee diversas estrategias para ejecutarse:

... La asignacion de inventarios (entrada) a los puntos de almacenamiento contra la
salida (pulling) hacia los puntos de almacenamiento mediante reglas de reabastecimiento de
inventario, representan dos estrategias. La ubicacion selectiva de distintos articulos en la linea
de produccién en los almacenes de planta, regionales o de campo, o la administracion de los
niveles de inventario mediante el uso de distintos métodos de control de inventario perpetuo,

son otras estrategias. La politica particular utilizada por la empresa afectara la decisiéon de
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ubicacion de instalaciones, y por tanto esta politica debera ser considerada en la estrategia de
logistica. (Ballou, 2004, pags. 40 - 41)

Por otra parte, existen diferentes tipos de almacenes, de acuerdo a la utilidad dada por la
empresa. De acuerdo a lo indicado por Garcia (2003), en su publicacion Almacenes. Disefio de
Sistemas Productivos, la clasificacion de almacenes por su relacién con el flujo de produccion, es
la siguiente:

- Almacenes de Materias Primas: Aquellos que contiene materiales, suministros,
envases, etc.; que seran posteriormente utilizados en el proceso de transformacion.

- Almacenes de Productos Intermedios: Aquellos que sirven de colchdn entre las
distintas fases de obtencidn de un producto.

- Almacenes de Productos Terminados: Exclusivamente destinados al almacenaje del
resultado final del proceso de transformacion.

- Almacenes de Materia Auxiliar: Sirve para almacenar repuestos, productos de
limpieza, aceites, pinturas, etc. La demanda de estos productos suele ser estocastica.

- Almacenes de preparacion de pedidos y distribucion: Su objeto es acondicionar el
producto terminado y ponerlo a disposicion del cliente. (Garcia, Almacenes. Disefio de sistemas

productivos, 2003, pag. 4)

Embalaje

Se trata de la cobertura externa que protege, preserva y detalla un producto durante las
operaciones en las que se ve envuelto. Esto incluye su transporte, almacenaje, venta, exportacion

e importacion, sin importar que se trate de comercializacion nacional o internacional, el producto
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debe pasar por este proceso antes de ser entregado al cliente. Pérez (2012), en su publicacion
Empaques y Embalajes, define el termino embalaje como:

...Una forma de empaque que envuelve, contiene, protege y conserva los productos
envasados; facilita las operaciones de transporte al informar en el exterior las condiciones de
manejo, requisitos, simbolos, e identificacion de su contenido. EI embalaje es la proteccion del
producto durante el transporte o almacenamiento. ElI embalaje esta mas orientado hacia la
logistica y las exportaciones. (Perez, 2012, pag. 12).

Uno de los medios mas utilizados para realizar el embalaje de los productos a comercializar
son las paletas o pallets. De acuerdo a lo que establece (Vitasek, 2013, pag. 141) se trata de: “La
plataforma en la que se apilan los elementos y luego se utilizan para el envio 0 movimiento en
grupo. Los pallets pueden estar hechos de madera 0 materiales compuestos.”. Las condiciones de
la paleta (peso, carga estatica y dinamica) pueden variar en funcién a las dimensiones del producto
a colocar. Generalmente su materia prima es madera de pino y pueden requerir de un tratamiento

basado en la NIMF-15. Ademas, pueden utilizarse flejes o film de embalaje para asegurar la carga.

Figura 1. Paleta de madera.

1200 mm

Fuente: http://www.europalet.com
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Otros medios utilizados por las empresas para contener, embalar y transportar sus
productos, dependiendo del tipo de carga a realizar, pueden ser: contenedores, cajones o bidones.
Los cuales deben contar con una debida descripcion de su contenido, asi como las notificaciones

de seguridad necesarias para llevar a cabo el transporte responsable de dichos elementos.

Flujo FIFO

Consiste en una forma de rotacion de inventario que, por sus siglas en inglés, significa
primero que entra primero que sale (First In First Out, FIFO). Segln lo que establece Visatek
(2013), el flujo FIFO consiste en un:

Término de almacén que significa que los primeros articulos almacenados son los
primeros que se utilizan. En contabilidad, este tema esta asociado con la valoracion del
inventario de manera que las Gltimas compras se reflejen en el inventario contable. Aunque
generalmente se considera una nocion contable, el uso de FIFO es comun cuando los productos
pueden tener una vida util. (Vitasek, 2013, pag. 82)

Fundamentalmente, este método se aplica cuando se manejan materiales o productos
perecederos, es decir, que poseen una data de caducidad. En el caso de la madera, esta tiende a
absorber humedad, por ende, sus condiciones tras pasar por todos los tratamientos requeridos
tienden a cambiar en funcion al paso del tiempo y el entorno en el que se encuentra. De esta manera,

se asegura que los productos lleguen a su consumidor en las condiciones deseadas.

Aserrio de Madera

El aserrio de madera es el proceso menos complejo de las industrias mecanicas forestales

cuyo producto fabricado surge a partir de rolas de madera o del reproceso de tablas. Se trata de
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una actividad constante durante cientos de afios hasta la actualidad, evolucionando a medida de
los avances en la ingenieria de este proceso. Segun lo que establece (Murray, 1991, pag. 1) en su
libro Conservacion de energia en las industrias mecéanicas forestales, el aserrio de madera:
“...Comprende un cierto nimero de operaciones que van desde la manipulacion y transporte de
las trozas al secado de la madera, su seleccion y clasificacion...”.

Usualmente todo proceso de aserrio de madera requiere de un aporte continuo de areas
forestales proximas para asi abastecer el proceso. Por ello, de acuerdo a lo que establece (Food
and Agriculture Organization of the United Nations, 2018, pag. 6), en su publicacion acorde a la
Evaluacién de los recursos forestales mundiales 2020, indican que la plantacion forestal es un:
“Bosque plantado el cual es manejado intensivamente y que cumple con todos los siguientes
criterios en cuanto a plantacion y madurez del rodal: una o dos especies, clase de edad uniforme,
y espaciamiento regular.”

Estas plantaciones forestales tienden a transformarse en bosques de produccion cuando
cumplen con los requisitos minimos para llevar a cabo su cosecha. Por esta razén, (Food and
Agriculture Organization of the United Nations , 2012, pag. 12) en su publicacion FRA 2015.
Términos y Definiciones, manifiestan que un Bosque de produccion es un: “Area de bosque
principalmente designada para la produccion de madera, fibra, bioenergia y/o productos forestales
no maderables (...) Incluye areas para el aprovechamiento de subsistencia de la madera y/o
productos forestales no maderables.”

Luego de las practicas asociadas al manejo de recursos forestales, el proceso de aserrio
inicia a partir de la llegada de las rolas de madera a la linea produccion. Los procesos de produccion
varian en cada empresa segun el producto final que se va a general. Sin embargo, las actividades

medulares y fundamentales son, segin Murray (1991), las siguientes:
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- Seleccion de trozas y descortezado: Tras la llegada de las rolas, estas se seleccionan y
almacenan segun sus especies, diametro, longitud y uso final. El transporte y manipulacién varia
dependiendo de la capacidad de funcionamiento y del tamafio de las rolas. Luego, se implementa
un proceso de descortezado, el cual se lleve a cabo manualmente o con descortezadoras mecanicas.

- Aserrio de Trozas: Se corta la rola o troza en su mayor longitud recta admisible con una
sierra troncadora. Luego se coloca en la sierra principal, de forma que el aserrador pueda efectuar
una operacion que permita la maxima produccién con el minimo desperdicio. El plan de corte esta
en funcidn a la dimensién y condiciones de la troza, asi como las necesidades del mercado respecto
del ancho y espesor. Al salir de la sierra principal, las piezas aserradas se cortan para obtener unos
largos correspondientes a las normas, eliminandose los defectos mediante el empleo de una o mas
recortadoras fijas 0 moviles.

- Seleccion y Clasificacion: Se clasifica por espesor, ancho, largo, calidad, grado y especie
segun las exigencias del mercado. La clasificacion es un medio para separar la madera aserrada
segun la calidad general, direccion de la fibra, presencia de nudos y defectos, asi como apariencia
general, etc. A su vez, para proteger la madera aserrada contra ataques de hongos e insectos e
inhibir la tendencia que tiene la madera secada al aire a rajarse y hendirse, los cantos pueden
rociarse manualmente o sumergirse mecanicamente en una solucién quimica preparada a tal efecto.

- Secado: La madera aserrada que no se vende verde se seca al aire o en horno, mejorando
de esta forma su comerciabilidad. Al secar y reducir el contenido de humedad a un nivel aceptable
aumenta su valor por estabilizar sus dimensiones, mejorar su resistencia y color; reduciendo el
costo de transporte por tener menos peso. El secado al aire supone el apilado de la madera aserrada
al aire libre o en terrenos preparados para estar expuesta a una buena corriente de aire hasta

conseguir el contenido necesario de humedad. El secado en horno, permite que la madera aserrada
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se seque en un medio ambiente cerrado y controlado, donde puede regularse la temperatura, la
circulacion del aire y la humedad para conseguir unas condiciones de secado lo mas econémicas
posible sin dar lugar a que se degrade el producto. Los dos hornos méas comunes son el de lotes (o
discontinuo) y el continuo. El primero seca la madera en cdmaras por cargas o tandas, mientras
que el segundo la seca mientras avanza a lo largo del horno en carretillas.

- Reclasificacion y Alisado: Antes de almacenar, se suele inspeccionar para detectar los
posibles defectos que pueden haberse producido durante el proceso de secado, como puntas

agrietadas, nudos sueltos, etc., que podran eliminarse con el recortado, incrementando asi su valor.

Figura 2. Proceso de Aserrio de Madera.
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Fuente: (Murray, 1991, pag. 2)
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Hornos de secado

Todo proceso de aserrado de madera contiene una etapa para acondicionar los productos y
darles el valor necesario para ser comercializado, esto con el fin de adecuar los elementos que
afectan la madera. Segun lo que establece Nyle Systems (2020), en su publicacion Introduccion al
secado en hornos 2.0, este proceso artificial se define de la siguiente manera:

En el secado en horno, la madera se coloca en una camara donde el flujo de aire, la
temperatura y la humedad se controlan para proporcionar un secado tan rapido como pueda ser
tolerado por la madera aserrada sin defectos crecientes. Hay varios tipos de hornos, estos se
definen por ella forma en que la temperatura y la humedad son revisado. (Nyle Systems, 2020,
pag. 5)

Estos procesos van asociados a variables de control, las cuales varian de acuerdo al
fabricante de hornos, generalmente se basan en temperatura y humedad relativa, pero tienen
equivalencias. Las variables de control més utilizadas son: Temperatura (C°), Humedad de
Equilibrio (EMC), Promedio de humedad de la madera (MC), Contenido de Humedad Final de la
Madera (TH) y Gradiente de secado (GS).

Asimismo, el (Centro de Innovacion Tecnoldgico de la Madera (CITEmadera), 2009, pag.
43), en su guia técnicas de secado de la madera, indica que el secado artificial se utiliza para:
“Disminuir el tiempo de secado de su madera, para usarla lo mas rapido posible. Que el contenido
de humedad sea homogéneo en las distintas tablas. Que el contenido de humedad sea el requerido

por el cliente.”.
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Figura 3. Horno de deshumidificacion y secado.

| 2x55MBF & 1 x 35MBF - DH Kiln

Fuente: (Nyle Dry Kilns, 2020, pag. 10)

Productos de madera comerciales

A partir de la madera, se extraen derivados los cuales tienen un gran potencial de comercio
en cualquier parte del mundo; indistintamente que se trate de comercio nacional o internacional.
Los principales productos son: Rolas de madera industrial, Madera aserrada, Paneles de madera,
Muebles de fibra, Papel y carton, asi como combustible de madera, carbén y pellets. De acuerdo a
lo que establece Food and Agriculture Organizationof the United Nations (2016), en su informe
datos y figuras de los productos forestales globales, cada uno de estos se define de la siguiente
manera:

¢ Rolas de madera industrial: Es toda madera en rola que se utiliza para cualquier fin
gue no sea el energético. Comprende: madera para pasta; troncos para aserrar y
troncos para chapas; y otra madera en rola industrial (por ejemplo, madera en rola

utilizada para postes de cercas y postes de teléfono o electricidad).
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Madera aserrada: Comprende tablones, vigas, tableros o listones que superan los 5
mm de espesor. Incluye madera aserrada cepillada, sin cepillar, ranurada, biselada,
rebordeada, entre otras; pero no incluye pisos de madera.

Paneles de madera: Se compone de laminas de chapa, madera contrachapada,
tableros de particulas, tableros de fibra orientada (OSB) y tableros de fibra. Los
tableros de fibra también se subdividen en tableros duros, tableros de fibra de
densidad media / alta (MDF / HDF) y otros tableros de fibra, segun la densidad y
el proceso de fabricacion de estos paneles.

Muebles de fibra: La fibra utilizada para fabricar papel y carton se denomina
"composicion de fibras". Esto incluye el papel recuperado (papel de desecho), otras
pulpas de fibra y la pulpa de madera que se utiliza para fabricar papel. Esta ultima
incluye la pulpa de madera mecénica, quimica y semiquimica, pero no la pulpa de
disolucion (que se utiliza para otros fines). La pulpa de madera quimica se
subdivide en pulpa de madera blanqueada o sin blanquear y al sulfito o al sulfato.
Papel y cartén: Comprende papeles graficos (papel de periddico, papel de impresion
y escritura) y otros papeles y cartones. Este Gltimo se subdivide a su vez en papel
para envolver y embalar, papel doméstico y sanitario.

Combustible de madera, carbdn y pellets: La lefia es madera en rola que se utiliza
como combustible para cocinar, calentar o producir energia e incluye la madera que
se utiliza para fabricar carbdn vegetal y pellets. Incluye la madera extraida de los
tallos principales, ramas y otras partes de los arboles (donde se utilizardn como

combustible) y astillas de madera que se fabrican directamente (es decir, en el
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bosque) a partir de madera en rola. (Food and Agriculture Organizationof the

United Nations, 2016, pags. 2 - 18)
Todas estas categorias cuentan con condiciones especificas a valorar, como el caso de las
dimensiones, el tipo de especie (conifera o caducifolia), el porcentaje de humedad, asi como el
tipo de acabado solicitado por el cliente. Una vez se cumplan estas caracteristicas, el producto

estara listo para ser comercializado segun las regulaciones de turno.

Tamarnos estandar de madera aserrada

Segun lo que establece el (Finnish Service, 2018) respecto a las dimensiones de madera:
“... Son tamafios nominales de la madera aserrada con un contenido de humedad del 20 %. Las
longitudes mas comunes varian entre los 2,7 m y los 5,4 m.”. En caso de necesitar otras medidas
y modulos, estos se deberan acordar por separado

El grosor y la anchura son los tamafios nominales de la madera aserrada con un contenido
de humedad del 20 %. Por esta razon, las siguientes tablas de datos con los pardmetros

convencionales para la produccion de madera aserrada.
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Figura 4. Dimensiones Transversales de la madera laminada.

DIMENSIONES TRANSYERSALES MAS COMUNES DE LA MADERA LAMINADA
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a0 75 100 125 180 175 200 225 240
19 1 W 0 e
222 JH K JH X b ¥ W 0 o
231 ] 0 W 0 . o g a
> O x 0o O 0 0 O
38 bt % o] 0 o] 0
44 2 O 0 0O 0 0 0 0
ad JH ¥ X X Y y . o
i O O 0 0 0 0
i JH O 0 O 0 0 > >
100 v g o o - .
125 .
150 «
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JH = se realiza generalmente mediante divisidn posteriar, por lo que la anchura es 2 mm menar que el
tamafio naminal

¥ = tamafio estandar

o =tarmafios apenas producidos

Fuente: (Finnish Service, 2018) https://www.woodproducts.fi/es

Figura 5. Dimensiones Transversales de la madera aserrada dimensionada.

DIMENSIONES TRANSYERSALES MAS COMUNES DE LA MADERA ASERRADA DIMENSIONADA

GROSOR (mim) AHCHURA (mm)
48 BE 73 95 93 120 123 145 148 173 1983 223 248
20 1 b s b
42 X 0 o o O o o o
48 # # i b # d i hd O

11 superficie aserrada fina
¥ = tamafio estandar
0 = tamafios apenas producidos

Fuente: (Finnish Service, 2018) https://www.woodproducts.fi/es
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Figura 6. Dimensiones Transversales de la madera aserrada por las cuatro caras.

DIMENSIONES TRANSVERSALES MAS COMUMES DE LA MADERAASERRADA POR LAS CUATRO CARAS
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¥ = tamafio estandar

0 = tamafios apenas producidos

Fuente: (Finnish Service, 2018) https://www.woodproducts.fi/es

INCOTERMS

Segln lo que indica el (Servicio Nacional Integrado de Administracion Aduanera y
Tributaria, 2016), en su publicacion Glosario Aduanero y Tributario, los International Commercial
Terms se definen como: “Términos por los que se regulan las obligaciones de compradores y
vendedores en el comercio internacional.”. Se trata de condiciones de venta internacionales
desarrolladas por la Camara de Comercio Internacional para definir las responsabilidades de los
vendedores y compradores, en cualquier tipo de operacion o transaccion.

En la publicacion de la International Chamber of Commerce (Cémara de Comercio
Internacional), denominada Incoterms Rules (2020), establecen que las normas para el transporte
maritimo y vias interiores son:

FAS — Free Alongside Ship: significa que el vendedor realiza la entrega cuando las
mercancias se colocan junto al barco (por ejemplo, en un muelle o una barcaza) designado por
el comprador en el puerto de envio convenido. El riesgo de pérdida o dafio de la mercancia se
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transmite cuando la mercancia se encuentra al costado del barco, y el comprador corre con todos
los costos a partir de ese momento.

FOB — Free on Board: significa que el vendedor entrega las mercancias a bordo del
buque designado por el comprador en el puerto de envio convenido o adquiere las mercancias
ya entregadas. El riesgo de pérdida o dafio de la mercancia pasa cuando la mercancia esta a
bordo del buque, y el comprador corre con todos los costos a partir de ese momento.

CFR — Cost and Freight: significa que el vendedor entrega la mercaderia a bordo del
buque o adquiere la mercaderia ya entregada. El riesgo de pérdida o dafio de las mercancias se
transmite cuando las mercancias estan a bordo del buque. el vendedor debe contratar y pagar
los costos vy el flete necesarios para llevar la mercaderia al puerto de destino convenido.

CIF — Cost, Insurance and Freight: significa que el vendedor entrega la mercancia a
bordo del barco o adquiere la mercaderia ya entregada. El riesgo de pérdida o dafio de las
mercancias se transmite cuando las mercancias estan a bordo del buque. El vendedor debe
contratar y pagar los costos y el flete necesarios para llevar la mercaderia al puerto de destino
convenido. El vendedor también contrata una cobertura de seguro contra el riesgo del
comprador de pérdida o dafio de la mercancia durante el transporte. EI comprador debe tener
en cuenta que, segun CIF, el vendedor debe obtener un seguro solo con una cobertura minima.
Si el comprador desea tener mas proteccion de seguro, debera acordarlo expresamente con el
vendedor o hacer sus propios arreglos de seguro adicional. (International Chamber of
Commerce, 2020)

Asimismo, otro de los términos de comercio internacional mas utilizados es el EXW (Ex

Works) el cual se utiliza para llevar a cabo la entrega de la mercancia solicitada por el cliente en
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el almacén, oficinas o fabrica del vendedor. Donde tedricamente, el vendedor deja la mercancia en

su propia instalacion en origen y el comprador debe gestionar el transporte hasta su destino.

Figura 7. Normas para el transporte maritimo y vias interiores.

FAS Free Alongside Ship @ CFR cost and Freight
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Fuente: (International Chamber of Commerce , 2020)

Normas Fitosanitarias

De acuerdo a lo que establece la (Secretaria de la Convencion Internacional de Proteccion
Fitosanitaria, 2012, péag. 3), las medidas y normas fitosanitarias son: “... toda legislacion,
reglamento o procedimiento oficial que tenga el propdsito de prevenir la introduccién y/o
propagacion de plagas cuarentenarias o limitar el impacto econdémico de las plagas no
cuarentenarias reglamentadas.”. Estas tienen como objetivo proteger las plantas cultivadas y
silvestres previniendo la introduccion y propagacion de plagas.

La reglamentacion reconocida mundialmente para el comercio internacional son las
Normas Internacionales para Medidas Fitosanitarias (NIMF), la cuales se ocupan de las plagas

invasoras de las plantas, incluidas las malas hierbas que causan dafio indirecto a las plantas. Las
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normas referentes a los desplazamientos de las plagas son aplicables a los vehiculos, buques,
aeronaves, contenedores, lugares de almacenamiento, el suelo, embalajes de madera y otros
objetos que puedan albergar plagas de las plantas. Las NIMF suelen ser utilizadas por los paises
para disefar las politicas de las Organizaciones Nacionales de Proteccion Fitosanitaria (ONPF).
Por esta razén, de acuerdo a lo que indica FAO (2012), en su guia para la aplicacion de normas
fitosanitarias en el sector forestal:

Para muchos productos forestales importados se exige la presentacion de un certificado
fitosanitario que debe ser emitido por la ONPF del pais exportador. La ONPF del pais
exportador llega a acuerdos con el exportador para verificar que se hayan cumplido los
requisitos de importacién (por ejemplo, tratamientos, practicas de produccion) y para realizar
las inspecciones necesarias. Algunas de las actividades que se deben realizar para emitir los
certificados fitosanitarios, como las inspecciones periddicas durante el ciclo de produccion y
las actividades de manejo integrado de plagas, podran ser realizadas con mayor eficacia por los
silvicultores, bajo la autoridad de la ONPF, durante la manipulacién y el procesamiento de la
madera cortada. (Food and Agriculture Organization of the United Nations, 2012, pag. 14)

La importacion y la exportacion de productos forestales dependen en gran medida de los
puertos de mar, las instalaciones temporales de manipulacion, y los depdsitos aeroportuarios y
ferroviarios en los que se cargan y descargan los contenedores y los barcos. Debido al gran nimero
de productos forestales que se transportan y almacenan, estos espacios son fundamentales para
ayudar a prevenir la dispersiéon de plagas. Asimismo, las fuentes potenciales de infestacion de
plagas, como los rollos rechazados, la madera de estiba, los trozos de madera rotos o los desechos
vegetales, deberian apartarse rapidamente y eliminarse de manera segura con el fin de evitar el

posible aumento de las plagas.

41



Figura 8. Pasos del proceso de importacién y exportacion de productos forestales.
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Fuente: (Food and Agriculture Organization of the United Nations, 2012, pag. 15)

Gestion de Mantenimiento

Para llevar a cabo un proceso de produccion optimo, se requiere de un programa de
mantenimiento adecuado a las instalaciones actuales. Segun (Garcia Palencia, 2006, pag. 2), en su
publicacién ElI mantenimiento general, se menciona que se trata de: “...todas las actividades que
deben ser desarrolladas en orden ldgico, con el proposito de conservar en condiciones de
funcionamiento seguro, eficiente y econémico los equipos de produccion, herramientas y demas
propiedades fisicas de las diferentes instalaciones de una empresa.”. Por tanto, toda planta de
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produccidn de bienes o servicios requiere de un plan de mantenimiento éptimo que abarque los
campos de organizacion y administracion, que optimice los factores disponibles y que pueda ser
aceptado y adoptado por todos.

Ademas, Garcia Garrido (2009), en su libro Ingenieria de Mantenimiento, establece que
los objetivos del mantenimiento de una instalacion industrial son:

- Cumplir un valor determinado de disponibilidad.

- Cumplir un valor determinado de fiabilidad.

- Asegurar una larga vida util de la instalacion en su conjunto, al menos acorde con el
plazo de amortizacion de la planta.

- Conseguir todo ello ajustandose a un presupuesto dado, normalmente el presupuesto
Optimo de mantenimiento para esa instalacion. (Garcia Garrido, 2009, pag. 4)

No obstante, (Garcia Palencia, 2006, pag. 63) recuerda que: “El alcance y la eficiencia de
una programacion de mantenimiento quedan limitados por el acierto en la distribucion de las
ordenes de trabajo y los procedimientos de control; y de manera muy especial por el grado y
exactitud de la planeacion hecha.”. De igual manera, es de maxima importancia percatarse que los
procedimientos deben ser el resultado de considerar los fines especificos y no de la simple

necesidad de contar con ellos.

Gestion de Desechos

La gestidn de residuos o desechos se compone de una combinacién de principios, objetivos,
conceptos y herramientas de politica. La aplicacion sistematica y coordinada de la politica a los
problemas de gestién de residuos de cualquier organizacion, haciendo énfasis en las prioridades

identificadas, es lo que constituye una estrategia industrial de gestién de residuos. Segun el
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Programa de las Naciones Unidas para el Medio Ambiente (2013), en su Guia para la Elaboracion
de Estrategias Nacionales de Gestion de Residuos, una gestion de residuos debe:

- Desarrollarse de acuerdo con los principios del desarrollo sostenible

- Adoptar y aplicar las ideas que sustentan la politica de gestion de residuos

- Definir claramente los propdsitos, metas y objetivos

- Determinar objetivos concretos que reflejen de manera tangible esas metas y objetivos,
y utilizar indicadores para medir el progreso

- Aplicar herramientas de politica para ofrecer soluciones a cada flujo de residuos
prioritario o problema de gestion de residuos. (Programa de las Naciones Unidas para el Medio
Ambiente , 2013, pag. 47)

Asimismo, Abarca, Maas, & Hogland (2015), en su articulo Desafios en la gestion de
residuos solidos para las ciudades de paises en desarrollo, concuerdan en que:

La gestidn de residuos involucra un gran numero de diferentes actores, con diferentes
campos de interés. Todos juegan un papel importante en la conformacion del sistema (...), pero
amenudo esta es vista como una responsabilidad solo de las autoridades (...). El entendimiento
detallado de quiénes son los actores sociales involucrados y de las responsabilidades que tienen
en la estructura son pasos importantes para establecer un sistema eficiente y efectivo. El
intercambio de comunicaciones entre los diferentes actores sociales involucrados es de alta
importancia para obtener un sistema de gestion de residuos que funcione bien. (Abarca, Maas,
& Hogland, 2015, pag. 161)

De igual manera, la Organizacion de las Naciones Unidas para el Desarrollo Industrial

(2008), en su libro Manual de Produccién mas Limpia, establece que:
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Un buen sistema de logistica de desecho asegura que tanto los residuos reutilizables,
como riesgosos peligrosos, sean adecuadamente separados y ya no terminen en la seccion mas
cara de desechos. Hay una reduccién de los desechos y de los costos de eliminacidn y reciclaje
(...). Un buen sistema de gestion de desechos es una parte integral de la gestion de desechos y
de PML en su compafiia. (Organizacion de las Naciones Unidas para el Desarrollo Industrial,

2008, pags. 2 - 3)

2.2.2. Herramientas de recoleccion y analisis de procesos

Diagrama Causa — Efecto

El diagrama de Ishikawa, cominmente conocido como diagrama Causa - Efecto, se enfoca
en recopilar y representar los problemas detectados en cualquier proceso, el cual se esta
sometiendo a diagnostico y las posibles causas que dan origen a mencionadas dificultades. Segun
(Camison, Cruz, & Gonzalez, 2006, pag. 1239), indican que: “El diagrama de espina se utiliza para
recoger de manera gréafica todas las posibles causas de un problema o identificar los aspectos
necesarios para alcanzar un determinado objetivo (efecto).”. Este diagrama trae como beneficios
proporcionar una metodologia clara para la resolucién de problemas, permite sistematizar las
posibles causas del problema y fomenta el trabajo en equipo dentro de la organizacién. Este
esquema de analisis se ramifica en categorias: Materiales, medio ambiente, maquinaria, métodos
y mano de obra. Esto permite desglosar la serie de efectos y sus posibles causas de manera
estructurada para visualizarlos claramente y facilitar la comprensién del contenido del mismo.

De igual manera, Camison, Cruz y Gonzalez (2006) establecen que para desarrollar el

diagrama de espina se deben seguir los siguientes pasos:
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1. Definir y determinar claramente el problema o efecto que se va a analizar,
escribiéndolo dentro de un recuadro en el lado derecho del papel.

2. ldentificar los factores o causas que originan el efecto, mediante un brainstorming.
La enumeracién de las causas debe ser lo mas amplia y completa posible. Para clasificar las
causas encontradas a menudo se utiliza como referencia las categorias de las cuatro M definidas
por Ishikawa: mano de obra, maquinaria, materiales y métodos, aunque pueden ser cualesquiera
que resulten apropiadas. Estas categorias son los rétulos de las espinas. En esta fase es
importante no criticar ninguna aportacion realizada por los miembros del grupo y animar a la
participacion.

3. Representacion del diagrama. Una vez enumeradas todas las causas debemos ir
colocandolas en el diagrama agrupando las de similar naturaleza, aunque también se puede
hacer directamente conforme éstas vayan surgiendo. Algunas veces, una misma causa puede
ser colocada en méas de una espina, por lo que, si no hay consenso respecto a la ubicacion,
deberéa colocarse repetidamente en todos los apartados o espinas necesarios.

4. Analisis de las relaciones causa-efecto que derivan de la construccion del diagrama.
En esta fase se examinan criticamente las causas y se determinan las causas mas probables, y
entre ellas las mas importantes, de manera que podamos jerarquizarlas y conocer el orden de

prioridad a la hora de emprender acciones. (Camison, Cruz, & Gonzalez, 2006, pag. 1239).
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Figura 9. Diagrama de espina para caso de clientes insatisfechos.
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Fuente: (Camison, Cruz, & Gonzalez, 2006, pag. 1240)

No obstante, (Mejias, Gutierrez, Duque, D'Armas, & Cannarozzo, 2018, pag. 102)
manifiestan que para el desarrollo del diagrama Ishikawa: “...Es clave el trabajo en equipo y la
combinacion de herramientas como la tormenta de ideas, para la generacion de causas y efectos
potenciales. Asi mismo, esta herramienta constituye un paso previo para el desarrollo de técnicas

mas sofisticadas...”.

Matriz de priorizacion

La matriz de priorizacion es una de las siete herramientas de planificacion y gestién
propuestas por la Union Japonesa de Cientificos e Ingenieros (JUSE). De acuerdo a lo que
establecen (Camison, Cruz, & Gonzalez, 2006, pag. 1270): “Las Matrices de priorizacion son
herramientas que sirven para priorizar actividades, temas, caracteristicas de productos o servicios,
etc. a partir de criterios de ponderacion conocidos. Se utilizan para la toma de decisiones.”.
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Basicamente, se debe ponderar una serie de factores a criterio de quienes evallan un proceso
determinado, de esta manera se plantea la solucién mas efectiva para uno o mas problemas
detectados.

Para desarrollar las matrices de priorizacion se pueden utilizar dos métodos, los cuales son:
el método del criterio analitico completo y el método del consenso de criterios. Los pasos a seguir
en cada uno de ellos, segun Camison, Cruz y Gonzalez (2006), son:

a) El Método del criterio analitico completo:

1. Definir el objetivo a alcanzar.

2. Crear un listado de criterios a aplicar a las opciones generadas.

3. Juzgar la importancia relativa de cada criterio en comparacion con los otros criterios.

4. Comparar todas las opciones consideradas con los criterios ponderados.

5. Comparar cada opcion a partir de la combinacion de todos los criterios.

b) ElI Método del consenso de criterios:

1. Establecer prioridades en los criterios.

2. Ordenar las opciones a partir de cada criterio.

3. Calcular la puntuacion de importancia individual para cada opcién bajo cada criterio.
(Camison, Cruz, & Gonzalez, 2006, pag. 1271)

Ademas, normalmente en el proceso de elaboracidén se relnen expertos a evaluar un
proceso determinado, luego desarrollan un listado de causas posibles a los problemas que se
presentan, transformandolos en indicadores. Luego, en base a sus criterios e indicando la prioridad
de cada uno, se prosigue con la ponderacion en una escala numérica previamente establecida. En
funciéon a esto, se promedian los puntajes develando el orden de prioridad de cada causa

prestablecida. lIgualmente, a partir de la conclusion del estudio, se pueden implementar otras
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técnicas para el andlisis y la mejora continua, como un diagrama de Pareto con los porcentajes
resultantes de la ponderacion de cada indicador. Esta herramienta puede ser aplicada en distintos
escenarios. De acuerdo a Camison, Cruz y Gonzalez (2006), estos escenarios son cuando:
1) Se poseen distintas opciones y hay que realizar una seleccion.
2) Existe desacuerdo respecto a la importancia relativa de los criterios de seleccion para
las opciones.
3) Las opciones generadas estdn muy relacionadas entre si.
4) Los recursos son escasos para implantar el programa de mejor. (Camison, Cruz, &
Gonzalez, 2006, pag. 1271)
Por esta razon, la principal ventaja de esta herramienta radica en que facilita el acuerdo
necesario para todo equipo de trabajo. De esta manera, se simplifica la toma de decisiones apoyada
en el juicio o criterio de cada uno de los participantes, abarcando diferentes perspectivas en pro de

colaborar con el cumplimiento de los objetivos organizacionales.

Lluvia de ideas

La lluvia de ideas, también conocida como Torbellino de Ideas (TI) o Brainstorming (Por
su terminologia en inglés) se trata de una herramienta para generar ideas que tengan relacion con
un tema especifico. Segun la publicacion Torbellino de Ideas, elaborada por (De Prado, 2001, pag.
30): “... ElI Tl es una actividad mental consistente en remover todas las ideas (cuantas mas mejor)
e impresiones del cerebro, sin ninguna limitacién, censura ni cortapisa exterior o interior, con
libertad y espontaneidad.”. En el caso de la Ingenieria Industrial, se enfoca en la resolucion de
dificultades o en la mejora de cualquier proceso. Cada uno de los aportes que surgen de la lluvia

de ideas provienen del personal involucrado en su aplicacion, quienes tienen una conexion directa
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o0 indirecta con el tema de interés. A través de una tormenta de ideas se identifican las posibles
causas del problema a resolver

No obstante, segun lo que establecen Camison, Cruz y Gonzalez (2006), para llevar a cabo
una efectiva sesion de brainstorming, deben imperar las siguientes reglas para estimular la
creatividad y la eficacia:

— EIl tema o problema a tratar debe estar claramente definido y ser comprendido por
todos los participantes.

— Todos los participantes tienen las mismas posibilidades de pensar y expresar
libremente sus ideas.

— No se puede rechazar o criticar ninguna idea aportada, asi como tampoco emitir
elogios. No se debe realizar ningln tipo de valoracion ni juicio. (Camison, Cruz, & Gonzalez,
2006, pag. 1227)

De igual manera, el brainstorming o lluvia de ideas tiene dos enfoques: EI Tl como técnica
de trabajo individual, y el TI como técnica de trabajo grupal. Por esto, el autor (De Prado, 2001,
pag. 32) indica que: “...el TI reclama explicitamente tanto a nivel individual como grupal una
accion concreta de pensar y de expresarse sin ninguna autocensura ni bloqueo”. En ambos casos,
se busca aportar el mayor nimero de planteamientos, en funcidn al tiempo y las tematicas
prestablecidas. Adicionalmente, cada sesién debe manejarse dinamicamente, fomentando la libre
participacion, el trabajo en equipo y la creacion de sugerencias para encontrar la mejor solucién al

problema en cuestion.
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Diagrama de Pareto

El diagrama de Pareto es un histograma de los datos de una variable o caracteristica de la
calidad, ordenados de la frecuencia de mayor a menor. De acuerdo a este planteamiento,
Monteagudo y Gaitan (2005) establecen que:

. Son graficos especializados de barras que presentan la informacion en orden
descendente, desde la categoria mayor a la mas pequefia en unidades y en porciento. Los
porcentajes agregados de cada barra se conectan por una linea para mostrar la suma incremental
de cada categoria respecto al total. (Monteagudo & Gaitan, 2005, pag. 173)

Este principio también es conocido como la regla 80-20. Por esta razén, Mejias, Gutierrez,
Duque, D'Armas y Cannarozzo (2018) postulan lo siguiente:

... En cualquier serie de variables (problemas o errores), un pequefio numero representara
la mayor parte del efecto. Asi, un diagrama de Pareto muestra graficamente la importancia relativa
de las diferencias entre los grupos de datos dentro de un conjunto: un grafico de barras priorizado.
(Mejias, Gutierrez, Duque, D'Armas, & Cannarozzo, 2018, pag. 102)

Para elaborar un diagrama de Pareto, primero se debe elegir el método de Costa de los datos
que deben recogerse. Luego, se define cuando y durante cuanto tiempo se recogen los datos. Acto
seguido, se debe preparar la hoja de registro de datos y se debe vaciar la informacion observada.
Posteriormente, se dibujan los ejes de coordenadas, en el eje vertical la escala de medida de las
frecuencias o coste y en el eje horizontal las causas en orden decreciente de la unidad de medida.
Después, se procede a vaciar la informacion recolectada en el diagrama, siguiendo el orden de
mayor a menor frecuencia, de izquierda a derecha. Se procede a trazar una linea de frecuencia

acumulada. Finalmente, el diagrama pone de relieve los problemas mas importantes sobre los que
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sera necesario actuar; asi, a la hora de tomar acciones, tendremos que comenzar a resolver los
problemas teniendo en cuenta este orden de importancia.

No obstante, (Camison, Cruz, & Gonzalez, 2006, pag. 1237) recuerdan que: “LOS
diagramas de Pareto permiten identificar los problemas mayores y generar nuevos diagramas de
Pareto individuales para ellos. Si se emprenden acciones correctoras debemos dibujar los
diagramas de Pareto antes y después con objeto de comprobar los resultados alcanzados.”.
Ademas, la importancia de esta herramienta consiste en que permite encontrar los puntos o causas

claves que originan un problema, para asi proceder a resolverlos inmediatamente.

Figura 10. Diagrama de Pareto completo.

Tipo de . Acum.
defecto Frecuencia % o
C 45 50 50
B 27 30 80
D 9 10 90
A 9 10 100
Total 90 100
90 T 100 %
80 90 %
70 80 %
@ 70 %
60 %
50
¥ 50%
404
40 %
071 30%
207 20%
10 | 10%
0 0%
C B D A

Fuente: (Camison, Cruz, & Gonzalez, 2006, pag. 1237)
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Diagrama de Flujo de procesos

Se trata de una de las técnicas fundamentales en la Ingenieria Industrial para la
esquematizacion y analisis de procesos productivos de bienes o servicios. Segun lo que establecen
(Mejias, Gutierrez, Duque, D'Armas, & Cannarozzo, 2018, pag. 100): “Un diagrama de flujo,
flujograma del proceso 0 mapa de proceso es una herramienta que representa graficamente los
pasos, la secuencia de actividades o el flujo de materiales e informacion en un proceso.”. El
diagrama de flujo de procesos es un instrumento que representa cada una de las actividades del
mismo; especificando la categoria de cada actividad (sea operacion, traslado, demora, inspeccion,
almacenamiento, etc.). Asimismo, se puntualiza el tiempo que toma realizar cada una, el manejo
de los materiales, la distribuciéon del equipo en planta, la maquinaria necesaria, la distancia
recorrida en toda actividad y la secuencia que siguen dentro del proceso que se esta evaluando.

Los flujogramas de procesos tienen diversas aplicaciones segun el contexto empresarial en
el que sean implementados. Conforme a lo que mencionan Camison, Cruz y Gonzalez (2006), esta
herramienta puede ser aplicada para:

— Realizar las descripciones formales de los procesos dentro de un sistema de gestion de
la calidad.

— lIdentificar aspectos clave del proceso, a los que légicamente se les debera prestar
mayor atencion.

— Localizar posibles problemas, lo que permite llevar a cabo acciones de prevencion.

— Buscar acciones o actividades omitidas, bien por error o bien por innecesarias.
(Camison, Cruz, & Gonzalez, 2006, pag. 1307)

Sin embargo, el (Ministerio de Planificacion Nacional y Politica Economica , 2009, pag.

2) manifiesta que la elaboracion de un diagrama de flujo: “... es una actividad que agrega valor,
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pues el proceso que representa esta disponible para ser analizado, no sélo por quienes lo llevan a
cabo, sino también por todas las partes interesadas que aportaran nuevas ideas para cambiarlo y
mejorarlo.”. Por esta razon, una vez concluida su formulacion, estudio y validacion, es necesario

analizar los resultados para obtener conclusiones sobre el estado actual del proceso estudiado.

Figura 11. Diagrama de flujo de procesos.

Fabricas Bavaras de Motores
Codigo Fv-01)
Manual de Procedimientos Version oou]
recha 17/02/2011,
Diagrama de Flujo de Proceso Pagina 1-1
Fechs de Reolizocion 16 de febrero de 2011 |Ficha Numero
Diagrama No 101 [que 1 de 1 Resumen
Procesn Actividad Actual Propuestn Foonomia
Fabricetion de suctomolores Bitw swrial 3 Catit | Twmpol Cant | Tiempol Cant Tiwnpo
Actividad Operacion 20 332 20 332 o o}
Ensambic Tronspore O 0 0 0 ol o
Tipo de Diagrama Material X Espera 0 0 0 0 of o
Operario Ingpeccion 5 65 5 65 o o}
Metodo Actual X Almacenamientd 1| 0 1 ) o) of
Propuesto Distancia Total 0 0 0| 0 o) 0}
Area/seccion Tiempo Total 0 397 0| 397 o) o}
klaborado por Aprobado por
Descnpcon ] Dist Tiempo JObservaciones
Recepcion de Material [m] N/A | 5 |Acerolaminado
Inspeccion de Material N/A 10
Disefio N/A 15 |conformae especificacion
Medicion Corte [m] N/A 20
Inspeccion de Plezss N/A 10
Frwamble interno (=] N/A 2%
Revision N/A s
Ensamble superior N/A 25
soldadura [} N/A 10
Anticorrosivo [ ] N/A 10
Recubrimisntos o DO N/A 10
Pintue N/A 20
Secaco N/A 0
Dezintalacion Lateral N/A 2 [raciitacion de Instalaciones
Sistema electrico e hidraulico [m] N/A 15
Serial N/A 10
Instalecion dw Vidrios (=] N/A 25
INSTalacion de Tapicara y accesoros N/A 45
INS131aCION de eje< de Iranmision y 1racion (] N/A =3
Instalacion de motor [} N/A 20
Soldadura de piezas (=] N/A 10
Revision N/A 10
Instalacion de Parachogques N/A 10
Instalacion de neumaticos [m] N/A 10
Prruebas de Calidod N/A 30
Almacenamiento [=] N/A
Total 20{0]|o]s]1

Fuente: (Prieto, 2011)

Diagrama de recorrido de actividades

El diagrama de recorrido de actividades es una técnica complementaria para todo diagrama

de flujo de procesos, el cual brinda una perspectiva diferente para el analisis de las operaciones
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medulares o auxiliares en cualquier entorno laboral. Segun lo que establece Alfaro (2013), en su
publicacion Estudio del Trabajo I, se define como:

... Un esquema de distribucion de planta en un plano a escala, que muestra donde se
realizan todas las actividades que aparecen en el diagrama de analisis del proceso. La ruta de
los movimientos se sefiala por medio de lineas, cada actividad es identificada y localizada en el
diagrama por el simbolo correspondiente y numerada de acuerdo con el analisis del proceso.
(Alfaro, 2013, pag. 62)

Se implementa fundamentalmente para plasmar la secuencia de actividades sobre un plano
con la distribucion de planta del area en cuestion, donde se lleva a cabo el proceso a evaluar. Su
principal objetivo es visualizar graficamente las operaciones en la planta, detectar las
oportunidades de mejora que permita eliminar actividades innecesarias, reducir el tiempo de las
actividades o redistribuir los lugares de trabajo para lograr un trabajo eficiente.

A su vez, (Alfaro, 2013, pag. 62) confiesa que, a partir de los diagramas de recorrido de
actividades, se pueden hacer dos tipos de analisis, los cuales son: “— De seguimiento al hombre,
donde se analizan los movimientos y las actividades de la persona que efectla la operacion. — De
seguimiento a la pieza, el cual analiza las mecanizaciones, los movimientos y las transformaciones
que sufre la materia prima.”. Ademas, no existe un formato estandarizado para la elaboracion de
estos diagramas, asi como el caso de los diagramas de flujo de procesos. Por esta razon, valorando
el sistema o normativa implementado en el flujograma de procesos, se debe mantener la misma

simbologia para facilitar su comprension, diagnéstico y analisis
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Figura 12. Ejemplo de diagrama de recorrido de actividades.

Camién
5
I 7
Piano inclinado
’ <2 s i Pared
TR T D L r
Banco Banco
— L ] e
} \. Bascula
Oficina —
de recepcion
&) Lugar de desembalaje

\3 A 2O, I
-~ Deposito
Tabique ) de desechos P

\8] L
Estantes ) [ [ 3«‘\
7y

Depositos Banco de recepcion ‘ 1

|
Estantes

Jog

13)

- 1
Estantes
il

10
\_1[’ Banco de inspeccion
\ — | 4
y—

Fuente: (Kanawaty, 1998, pag. 105)

Diagrama de caracterizacion o PEPSU

Se trata de un acronimo que hace referencia a las entidades participantes en todo proceso
productivo (Proveedores, Entradas, Procesos, Salidas y Usuarios). Esta herramienta es Gtil para
definir el inicio y el fin del proceso al facilitar la identificacion de quienes intervienen en el entorno

del proceso. De acuerdo a lo que indica la Secretaria de Funcion Publica (2010), en su documento
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de referencia para la realizacion de diagndsticos en materia de mejora de la gestion, las siglas
PEPSU representan:

- Proveedores: Entidades o personas que proporcionan las entradas como materiales,
informacién y otros insumos. En un proceso puede haber uno o varios proveedores, ya sea
interno(s) o externo(s).

- Entradas: Son los materiales, informacion y otros insumos necesarios para operar los
procesos. Los requisitos de las entradas deben estar definidos, y se debe verificar que las
entradas los satisfacen. Pueden existir una o varias entradas para un mismo proceso.

- Proceso: Un proceso es un conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que
interactian, las cuales transforman elementos de entrada en resultados. Bajo el titulo “Proceso”
de la herramienta PEPSU se registran los subprocesos que conforman el proceso que se esta
definiendo.

- Salidas: Una salida es el producto resultado de un proceso. Los productos pueden ser
bienes o servicios. Los requisitos de las salidas deben estar definidos (necesidades de los
usuarios, estandares definidos por la institucion, normatividad vigente, etc.), y se debe verificar
que las salidas los satisfacen. Hay procesos que tienen una salida para cada usuario y otros que
tienen una sola salida que esta orientada a varios usuarios.

- Usuarios: Son las organizaciones o personas que reciben un producto. El usuario (o
cliente), puede ser interno o externo a la organizacion. (Secretaria de Funcion Publica, 2010,
pags. 47 - 48)

Conforme a lo escrito por Gutiérrez (2010), en su publicacion Calidad Total y

Productividad, los pasos para elaborar un diagrama PEPSU son:

57



- Delimitar el proceso al que se le va a hacer el diagrama y se hace un diagrama de flujo
a general, en el que se especifican las cuatro o cinco etapas principales.

- Identificar las Salidas del proceso, que son los resultados (bienes o servicios) que
genera a el proceso.

- Especificar a los Usuarios/clientes, que son quienes reciben o se benefician con las
salidas del proceso.

- Establecer las Entradas (materiales, informacion, etc.), que son necesarias para que el
a proceso funcione adecuadamente.

- Por ultimo, identificar a los Proveedores, que son quienes proporcionan las entradas.

(Gutierrez H. , 2010, pags. 200 - 201)

Figura 13. Ejemplo de diagrama PEPSU para la expedicion de una factura.

Proveedores Entradas Proceso Salidas Usuarios
Operaciones Fecha de entrega del Factura Cliente
producto
Ventas Datos del cliente Fecha de vencimiento Cuentas por cobrar
Contabilidad Condiciones de pago Datos de las ventas Ventas
Juridico Reglas del IVA Datos del IVA Contabilidad
-
Comprobar ‘ ‘ Poner datos ‘ Registro de datos
los términos & [scribir factura  ——® Imprimir factura ——® de destinatario ——& g
. . de ventas
del cliente y enviar |a factura ‘

Fuente: (Gutierrez H. , 2010, pag. 201)

Disefio v distribucion de plantas

Todo disefio o distribucion de planta se enfoca en hallar la mejor distribucion de los

recursos humanos y tecnologicos, principales participes del proceso medular, asi como también la
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ubicacion de los insumos y el producto terminado dentro de un sistema. En la publicacion
Ingenieria Industrial de Mendez Herrera (2008) se menciona lo siguiente:

La distribucion en planta logra el mejor uso del espacio, a través del ordenamiento y
distribucion de los elementos productivos que integra, agrupando las operaciones del mismo
proceso o tipo o agrupandolas por tipo de producto en un area, minimizando o eliminando
desplazamientos sin perder de vista futuras redistribuciones y expansiones. (Mendez Herrera,
2008, pag. 88)

Esta herramienta se basa en la disposicion espacial de los elementos que componen un
sistema productivo de bienes o servicios, los cuales siempre cuentan con factores que influyen en
la distribucion de planta, estos son: Los materiales, la maquinaria, la mano de obra, el movimiento,
las esperas, los servicios auxiliares, el edificio y los cambios. Los beneficios de aplicar
correctamente los principios de la distribucion de planta residen en incrementar la comodidad y
bienestar de los miembros del equipo de trabajo involucrado, aumentando la productividad y
minimizando las demoras asociadas. Sin embargo, Garcia (2003), en su libro Distribucion en
Planta. Disefio de sistemas productivos, menciona lo siguiente respecto a los factores
anteriormente mencionados:

La influencia e importancia relativa de los mismos puede variar con cada organizacién
y situacion concreta; en cualquier caso, la solucidn adoptada para la distribucién en planta debe
conseguir un equilibrio entre las caracteristicas y consideraciones de todos los factores, de
forma que se obtengan las maximas ventajas. (Garcia, 2003, pags. 7-8)

Asimismo, Muther (1970), en su publicacion Distribucion en Planta, destaca un detalle

importante a valorar antes de realizar una distribucién de planta:
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Al material pueden sucederle tres cosas en la obtencion de un producto: puede ser
cambiado de forma, tratado o montado.
- El cambio de forma se llama elaboracion (o fabricacion).
- El cambio de caracteristicas se llama tratamiento.
- La adicion de otros materiales a una primera pieza o material, se llama montaje.
(Muther, 1970, pag. 24)
Este aspecto es muy relevante para la elaboracion acertada de la distribucion de planta, ya
que existen tres tipos clasicos de distribucion de planta, basado en el tipo de proceso y producto a
elaborar (dependiendo del entorno laboral en cuestion). Por esta razon, el mismo autor los clasifica
de la siguiente manera:
- Distribucion por posicién fija: Se trata de una distribucion donde el material permanece
en lugar fijo; todas las herramientas, maquinaria, hombres, y otras piezas concurren a ella.
- Distribucidn por proceso: Se trata de una distribucion donde todas las operaciones del
mismo tipo de proceso estan agrupadas, de acuerdo con el proceso o funcion que llevan a cabo.
- Distribucion por producto: Se trata de una distribucién donde un producto se realiza en
un area, pero al contrario de la distribucion fija, el material estd en movimiento. Dispone cada
operacion inmediatamente al lado de la siguiente, es decir, cualquier equipo usado para agregar

valor esta ordenado de acuerdo con la secuencia de las operaciones. (Muther, 1970, pags. 24 - 25)
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Figura 14. Esquema de distribucién por proceso.

Embarque I ”

[ g &

Esmeriladoras

Almacgs

Inspeccion

Produ

Asabé

Lo )
Ensamble

Fuente: (Garcia, Distribucion en Planta. Disefio de sistemas productivos, 2003, pag. 15)

Figura 15. Esquema de distribucion por producto.

Productg A

Fuente: (Garcia, Distribucion en Planta. Disefio de sistemas productivos, 2003, pag. 13)

Lista de verificacion o checklist

Se trata de un documento con amplia aplicacion en analisis de procesos, segun lo que
establece (Murillo, 2015, pag. 54) la lista de verificacion es una: “...comprobacion que sirve para
constatar que se estan realizando de manera adecuada los diferentes procesos que se llevan a cabo

dentro de una empresa, mediante varios items que pueden contener una o varias preguntas segun
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sea el caso”. Asimismo, es una herramienta que permite una validacidn sistematica basada en las
condiciones que el autor establezca, siempre y cuando se mantenga coherencia en el estudio de las

actividades del proceso en cuestion.

Figura 16. Lista de verificacion.

Cumple
Conceptos de Accesibilidad Si No
iSe proporciona un texto equivalente para todo elemento no textual, tales como imagenes, para explicar su contenido a
e ONO
discapacitados visuales?
2 ;La informacién transmitida a través de los colores también esta dispomible sin color? O O
. &El documento esta estructurado para que pueda ser leido con o sin una hoja de estilo, utilizando adecuadamente los tags de O O
" HTML?
4 ;El documento estd escrito en un lenguaje adecuado y se deja claro cuando se cambia de idioma? O O
5 ;Las tablas se utihizan para presentar informacion y no para diagramar el contenido del Sitio Web? O O

t'| . -
plug-ins de Flash)?

i Las paginas que utilizan nuevas tecnologias siguen funcionando cuando dicha tecnologia no esta presente (por ejemplo, los O O
i Es posible controlar los objetos o las piginas que se actualizan o se cambian automaticamente, permitiendo incluso penerar O O
pausas para su revision?

. i.Se asegura la accesibihidad de los elementos de la pagina que tengan sus propias interfaces? (Por gjemplo para el uso de O O
Portlets)

i.Se permite al usuano activar elementos de las paginas, usando cualguier dispositivo como el mouse o el teclado y no sélo O O
uno en particular?

ItJ":‘:U ofrecen soluciones transitorias que permiten a usuarios con browsers antiguos, acceder a contenidos que han sido O O
creados en nuevas tecnologias?

11;Se usan las tecnologias y guias de trabajo generadas por la W3C? O O
: _i5e ofrece ayuda y orientacion a los usuanos para entender paginas o elementos complejos dentro de ellas? (Por ejemplo O O
mapas y graficos)

12; Se ofrecen elementos de navegacion claros?

14;Se asegura que los documentos que se ofrecen a través del Sitio son simples, claros y pueden ser facilmente entendidos? O O

Fuente:
http://puntosdeencuentro.weebly.com/uploads/2/2/3/6/22361874/listas_de_chequeo.pdf

2.2.3. Técnicas de mejora a la gestidn de procesos

Mejora continua. Kaizen

Se trata de una filosofia japonesa posterior a la segunda guerra mundial, tras la necesidad

de restaurar el sistema econémico de la nacién. La traduccion literal del término Kaizen seria,
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Modificaciones para mejorar, y luego con el tiempo se adaptdé a Mejora Continua. Segun lo que
indica Méndez Herrera (2008) sobre el Kaizen:

... Hace énfasis en el esfuerzo humano, el estado de animo, la comunicacion, el
entrenamiento, el trabajo en equipo, el involucramiento y la autodisciplina. Promueve: la
eliminacion de los desperdicios, el despilfarro, la actividad que no agrega valor (Muda):
sobreproduccion, inventario, retrabajo, proceso, transporte, movimientos, esperas; la
eliminacion de irregularidades, la no uniformidad (Mura): que ocurre ante variaciones de la
produccidn que obligan a variar el flujo de trabajo; y la eliminacién de la sobrecarga o trabajo
tensionante (Muri): que ocurre cuando el hombre o la maquina se esfuerza sobre su capacidad.
(Mendez Herrera, 2008, pag. 163).

El principio Kaizen busca integrar las capacidades de todos los trabajadores de la empresa
en procesos de mejora continua. Esta filosofia se basa en pequefias mejoras que se van realizando
de manera constante para aumentar la eficiencia de cada uno de los procesos de la organizacion; a
través de esta cultura se puede evitar realizar grandes inversiones de dinero, tiempo y recursos

humanaos.

Metodologia 5S

Se trata de una serie de técnicas y estrategias denominadas 5S, basadas en cinco palabras
que inician por letra S en la lengua japonesa. Fundamentalmente, es una técnica de gestion de
lugares de trabajo. Surgié en Japon, en los afios 60, precisamente como una alternativa para
aumentar el nivel de orden por parte de los trabajadores, donde la calidad que se requiere es
consecuencia del orden, limpieza y disciplina. Segun lo que manifiesta (Gutierrez H. , 2010, pags.

110 - 112): «“...Se pretende atender problematicas en oficinas, espacios de trabajo e incluso en la
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vida diaria, donde las mudas (desperdicio) son relativamente frecuentes y se generan por el
desorden en el que estan Utiles y herramientas de trabajo, equipos, documentos, etc.”. Obviamente,
bajo estas condiciones la productividad del trabajo disminuye y los procesos se vuelven mas lentos
y burocraticos

En este orden de ideas, Paucar & Alvarez (2015), en su Manual de implementacion 5S,
establecen que las etapas de la metodologia son:

- Clasificar (Seiri): Significa eliminar o descartar del area de trabajo, todos aquellos
elementos innecesarios y que no se utilizaran para trabajar.

- Organizar (Seiton): Consiste en organizar los elementos clasificados previamente, de
modo que se puedan localizar facilmente.

- Limpiar (Seiso): Limpiar para eliminar polvo, suciedad y cualquier contaminante de
los elementos del area y de la propia area de trabajo.

- Estandarizar o normalizar (Seiketsu): Significa repetir y mejorar continuamente los
logros alcanzados por las tres primeras “S". De no conservar los logros adquiridos, las
probabilidades que el area de trabajo vuelva a estar desordenada, sucia y sea complicado
trabajar ahi, son altas.

- Mantener (Shitsuke): Significa usar los métodos establecidos y estandarizados como
cultura y filosofia de trabajo para el trabajador, que se vuelva su habito de trabajo y adopte el
circulo de Deming para mejorar continuamente su trabajo. (Paucar & Alvarez, 2015, pags. 4 -
10).

Asimismo, de acuerdo a lo que establece (Mendez Herrera, 2008, pags. 164 - 165): “Las
tres primeras (...) al ser superadas permiten llegar a un patron razonable. Los restantes (...)

permiten cumplir rigurosamente todo lo establecido con uno mismo y con el resto de personas,
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conformandose una actitud de respeto y valoracion...”. Garantizando de esta forma la correcta

implementacion de las estrategias Kaizen.

Indicadores de Gestion

En funcidn a lo que establece (Beltran, 1998, pags. 35 - 36), en su libro Indicadores de
Gestion, se define un indicador como: “... la relacion entre las variables cuantitativas o
cualitativas, que permite observar la situacion y las tendencias de cambio generadas en el objeto o
fendmeno observado, respecto de objetivos y metas previstos e influencias esperadas”. Estos
pueden ser valores, indices, unidades, series estadisticas, etc. Se utilizan para establecer el logro y
cumplimiento de la misién, asi como los objetivos de un determinado proceso.

Igualmente, Beltran (1998) establece que un indicador correctamente compuesto tiene las
siguientes caracteristicas:

- Nombre: La identificacion y diferenciacion de un indicador es vital, y su nombre,
ademas de concreto, debe definir claramente su objetivo y utilidad.

- Forma de Calculo: Generalmente, cuando se trata de indicadores cuantitativos se debe
tener muy claro la férmula matematica para el célculo de su valor, lo cual implica la
identificacion exacta de los factores y la manera como ellos se relacionan.

- Unidades: La manera como se expresa el valor determinado indicador esta dado por
las unidades, las cuales varian de acuerdo con los factores que se relacionan.

- Glosario: Es fundamental que el indicador se encuentre documentado en términos de
especificar de manera precisa los factores que se relacionan en su calculo. (Beltran, 1998, pag.

40)
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No obstante, todo indicador de gestion debe pasar por un apartado de validacion tras
realizarse los calculos asociados, de esta manera se puede comparar el valor resultante del
indicador con diversos patrones de referencia para que este cobre sentido. Generalmente, los
patrones estan relacionados con las metas establecidas, el comportamiento histérico, la relacion

con la capacidad real de produccion o venta, entre otros.

Manual de Procedimientos

Se trata de documentos que registran y transmiten la informacion basica referente al
funcionamiento de las unidades administrativas y productivas; ademas, facilitan la actuacién de
los elementos humanos que colaboran en la obtencion de los objetivos y el desarrollo de las
funciones. Segun lo que establece Gomez (1997), en su publicacion Sistemas Administrativos, 1os
manuales de procedimiento te permiten:

...Uniformar y controlar el cumplimiento de las rutinas de trabajo y evitar su alteracion
arbitraria; simplificar las responsabilidades por fallas o errores; facilitar las labores de auditoria,
la evaluacion y control interno y su vigilancia; la conciencia en los empleados y en sus jefes
acerca de que el trabajo se esta 0 no realizando adecuadamente; reduccion de los costos al
aumentar la eficiencia general... (Gomez, 1997, pag. 125)

Asimismo, segun lo que establece la (Universidad Nacional Autonoma de Mexico, 1994,
pag. 40), en su publicacion Guia Técnica para la Elaboracion de Manuales de Procedimientos, los
lineamientos para la integracion del manual de procedimientos son: “Caratula, Contenido del
manual, Documento de aprobacion técnica y registro, Documento de actualizacion de
procedimientos, Introduccion del manual, Objetivo del manual, Procedimientos, Glosario,

Participantes en la elaboracion.”. No obstante, cada procedimiento a describir también debe contar

66



con una informacion precisa, como: Caratula, Indice del procedimiento, Objetivo del
procedimiento, Normas de operacion, Descripcion narrativa del procedimiento, Diagramas de flujo

y Anexos.

Cuadro de Mando Integral

También conocido como Balance Scorecard, se trata de una herramienta para medir la
actuacion de la organizacion desde cuatro perspectivas y asi comunicar en forma Unica la vision
organizacional. Tal y como establecen (Kaplan & Norton, Cuadro de Mando Integral, 2002, pag.
18), el Cuadro de Mando Integral: “...traduce la estrategia y la mision de una organizacion en un
amplio conjunto de medidas de la actuacion, que proporcionan la estructura necesaria para un
sistema de gestion y medicidn estratégica.”.

Estas cuatro perspectivas son: finanzas, clientes, procesos internos e innovacion. Cada una
de ellas forma parte de un mapa estratégico, documento que relne una serie de objetivos
organizacionales que permiten la articulacion de una estrategia comdn para garantizar la mision
principal de la organizacion, cumpliendo con los cuatro ejes o perspectivas estratégicas

anteriormente mencionadas.

Mapa Estratégico Organizacional

De acuerdo a lo que establecen (Kaplan & Norton, Mapas Estrategicos, 2004, pag. 55): “El
mapa estratégico del Balance Scorecard proporciona un marco para ilustrar de que forma la
estrategia vincula los activos intangibles con los procesos de creacion de valor.”. Estas estrategias

no se basan de una gestién independiente, sino de un procedimiento fundamental continuo el cual
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impulsa a la organizacion desde la declaracion de una mision de alto nivel, traduciéndola en el

trabajo diario de los empleados administrativos, de produccion y atencion al cliente.

Todo Mapa Estratégico Organizacional (MEO) cuenta con cuatro (4) perspectivas basicas,

las cuales son:

Perspectiva financiera: Indican si la estrategia de la empresa, incluyendo su
implementacién y ejecucion, contribuyen a la de los resultados financieros. Los
objetivos financieros generalmente estan relacionados con rentabilidad

Perspectiva del cliente: Indican las estrategias que implementara la empresa para crear
un valor diferenciado y sustentable para los segmentos del mercado objetivo. Estan
generalmente relacionados con la satisfaccion, retencion y adquisicion de clientes.
Perspectiva de los procesos internos: Indican las estrategias que gestionara la empresa
para proporcionar una propuesta de valor diferenciadora, de acuerdo al impacto que
tenga sobre su capital humano, de informacion, organizacional y de actividades
medulares.

Perspectiva de innovacion: Indican las estrategias orientadas al desarrollo de nuevos
productos, procesos y servicios; permitiendo de esta manera que la empresa penetre en

nuevos mercados y segmentos de cliente.

2.3. Bases Legales

De acuerdo con (Villafranca, 2002, pdg. 25), las bases legales son “El conjunto de leyes,

reglamentos, normas, decretos, entre otros, que establecen el basamento juridico sobre el cual se

sustenta la investigacion”. Por esta razon, la presente investigacion cuenta con dos vertientes

importantes que regulan el las actividades implicadas. Por un lado, esta la parte comercial, dados

los trdmites aduaneros y comercializacién internacional; las cuales dependeran del contexto, sea
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nacional o internacional, porque establecen los procedimientos, tramites, requerimientos y
normativas que debe seguir toda persona, empresa u organizacion inherente a estas actividades.
Por otro lado, se encuentra la parte medioambiental, por tratarse de recursos que cuentan con

numerosas regulaciones que protegen estos espacios en todo el pais.

2.3.1. Normativa de comercializacion

La normativa de comercializacion venezolana cuenta con una jerarquia que indica el orden
para regular y controlar los tramites de comercio internacional y aduaneros. En este caso, se hara
mencion de dichos organismos a nivel nacional e internacional que se vinculan con los procesos

de comercio internacional de la empresa Forestal Trillium de Venezuela, C. A.

Normativa Nacional

1. Constitucion de la Republica Bolivariana de Venezuela.
2. Ley Organica de Aduanas, Gaceta Oficial N° 5.353 del 17/06/1999. A esta Ley se
le adhieren:
a. Reglamento de Ley Orgéanica de Aduanas, el cual se encuentra registrado
en la Gaceta Oficial N° 5.129 del 30/12/1996
b. Reglamento de la Ley Organica de Aduanas sobre los Regimenes de
Suspensién y otros Regimenes Aduaneros Especiales, el cual se encuentra
registrado en la Gaceta Oficial N° 37.541 del 03/10/2002.
3. Reglamento Parcial de la Ley Organica de Aduanas Relativo al Sistema Aduanero

Automatizado, el cual se encuentra en la Gaceta Oficial N° 4.567 del 26/04/1993.

69



4. Ley Sobre Préacticas Desleales del Comercio Internacional. Gaceta Oficial N2 4.441
del 18/06/1992. A esta Ley se le adhiere:
a. Reglamento Sobre Practicas Desleales del Comercio Internacional, el cual
se encuentra registrado en el Decreto Oficial N? 2.883 del 05/04/1993.
5. Ley Sobre el Delito de Contrabando. Gaceta Oficial N? 6.017 Extraordinario del
30/12/2010.
6. Arancel de Aduanas Gaceta Oficial N°6281 del 30/12/2016.
7. Ley de Zonas Francas de Venezuela. Gaceta Oficial 34.772 del 08/08/1991. A la
Ley mencionada se le adhiere:
a. Reglamento de Ley de Zonas Francas en Venezuela, el cual se encuentra
registrado en la Gaceta Oficial N 37.967 del 25/06/2004.

8. Decreto N? 3.679 del 30/05/2005.

Normativa Internacional

1. La Organizacion de las Naciones Unidas (ONU).

2. Comision de las Naciones Unidas para el Derecho Mercantil Internacional
(CNUDMI)

3. Conferencia de las Naciones Unidas sobre Comercio y Desarrollo (UNCTAD).

4. Organizacion Mundial del Comercio (OMC).

5. Acuerdo General de Aranceles y Comercio (GATT), actualizado en 1994.

6. La Organizacion Mundial de Aduanas (OMA).

7. Céamara de Comercio Internacional (CCI). A esta agrupacion se le adhiere:

8. International Commercial Terms (INCOTERMS), actualizado en 2020.
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Ambos marcos legales, tanto a nivel nacional como internacional, son relevantes para el
estudio en cuestion ya que en ellos se presentan todos los elementos que regulan las operaciones
comerciales de la empresa Forestal Trillium de Venezuela, C. A. Estos documentos conforman el
punto de partida para conocer las condiciones de comercializacion de cualquier mercancia en
cuestion. Algunos aspectos relevantes que se mencionan en ellos son las responsabilidades del
comprador y vendedor para comercializar la mercancia a nivel nacional e internacional, los
derechos de cada una de las partes que forman el acuerdo, los participantes de dichas actividades,
las normativas que se deben cumplir, asi como el proceder de las buenas practicas comerciales

para evitar sanciones a los participantes.

2.3.2. Normativa medio ambiental

La normativa medio ambiental venezolana cuenta, al igual que el caso anterior, con una
jerarquia a seguir para controlar las buenas practicas asociadas a los recursos naturales de
Venezuela. En este caso, la empresa saca provecho de plantaciones destinadas al aprovechamiento
industrial provenientes del Bosque de Uverito.

En funcién a lo que indica la Constitucion de la Republica Bolivariana de Venezuela
(1999), en su articulo 113, Titulo 11, de los derechos humanos y garantias, y de los deberes,
capitulo V11, de los derechos econdmicos, se establece que:

...Cuando se trate de explotacion de recursos naturales propiedad de la Nacion o de la
prestacion de servicios de naturaleza publica con exclusividad o sin ella, el Estado podra otorgar
concesiones por tiempo determinado, asegurando siempre la existencia de contraprestaciones o
contrapartidas adecuadas al interés publico. (Constitucion de la Republica Bolivariana de

Venezuela, 1999)
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Seguidamente, en el articulo 129 de la (Constitucion de la Republica Bolivariana de
Venezuela, 1999), Titulo 111, de los derechos humanos y garantias, y de los deberes, capitulo IX,
de los derechos ambientales, agrega: “Todas las actividades susceptibles de generar dafos a los
ecosistemas deben ser previamente acompariadas de estudios de impacto ambiental y socio
cultural...”. Ademas, otras legislaciones destacadas en materia que regulan las actividades
forestales en el pais son:

1. Ley Orgénica de Ordenacion del Territorio, Gaceta Oficial N° 3238 del 11/08/1983.
2. Ley Organica del Ambiente, Gaceta Oficial N° 5833 del 22/12/2006.

3. Ley de Bosques, Gaceta Oficial N° 40222 del 06/08/2013.

Todos los elementos anteriores conforman el marco legal que acota el aprovechamiento de
los recursos naturales de nuestro pais. Particularmente en el caso de la empresa Forestal Trillium
de Venezuela, cada aspecto mencionado delimita las operaciones del area de produccion; ya que
la materia prima necesaria para llevar cabo el proceso es la rola de madera de pino Caribe. En este
caso, dichas rolas provienen de plantaciones destinadas para fines industriales, donde su cosecha
y manejo es regulado por las legislaciones presentadas anteriormente. No obstante, una vez el
pedido esta completado, como parte del proceso de comercializacion, existe un control sobre los
productos terminados derivados de estos recursos forestales, validando asi el aprovechamiento del

patrimonio natural.

2.4. Glosario de Términos

Todo proyecto de investigacion contiene palabras constantemente reiteradas que cuentan
con un gran valor para el desarrollo técnico del trabajo. Por esta razdn, es importante declarar el
significado de estos términos técnicos para facilitar la compresion del contenido presentado. De
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acuerdo a lo que establece (Arias, 2012, pag. 108) “Consiste en dar el significado preciso y segun
el contexto a los conceptos principales, expresiones o variables involucradas en el problemay en
los objetivos formulados.”. A continuacion, se presentan aquellas palabras técnicas que forman
parte del estudio:

e Aduana de destino: Oficina aduanera donde termina la operacion de transito
aduanero. (Servicio Nacional Integrado de Administracion Aduanera y Tributaria,
2016, pag. 5)

e Aduana de entrada: Oficina aduanera por la que se despachan las mercancias a ser
importadas. (Servicio Nacional Integrado de Administracion Aduanera y
Tributaria, 2016, pag. 5)

e Aduana de partida: Oficina aduanera por donde comienza la operacion de transito
aduanero. (Servicio Nacional Integrado de Administracion Aduanera y Tributaria,
2016, pag. 5)

e Aduanas: Servicio nacional responsable de aplicar la legislacion aduanera, de
recaudar tasas y los impuestos que aplican a la importacion o exportacion, asi como
de la aplicacion de las normas legalmente previstas, conexas con las operaciones
aduaneras y controlador del trafico internacional de mercancias. (Servicio Nacional
Integrado de Administracion Aduanera y Tributaria, 2016, pag. 6)

e Agente de Aduanas: Es una Persona Natural o Juridica autorizada para tramitar ante
una Oficina Aduanera, en nombre de quien contrata sus servicios, cualquier
operacion o actividad aduanera. (Servicio Nacional Integrado de Administracion

Aduanera y Tributaria, 2016, pag. 6)
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Agente Naviero: calificado como auxiliar de la Administracion Aduanera, es una
Persona Natural o Juridica, que como mandatario del propietario o del armador del
buque, interviene en operaciones mercantiles relativas al transporte maritimo de
personas y mercancias y otras que corresponderian a sus mandantes. (Servicio
Nacional Integrado de Administracion Aduanera y Tributaria, 2016, pag. 7)
Almacenaje: Tasa que paga el propietario, por la prestacion del servicio de
almacenaje o depdsito de las mercancias, mientras estas se encuentren bajo potestad
aduanera por no haber sido despachadas a consumo, exportadas o retiradas del
territorio. (Servicio Nacional Integrado de Administracion Aduanera y Tributaria,
2016, pag. 8)

Apoderado: Persona que, en virtud de un contrato de mandato legal o convencional,
representa a otra o bien actta en su nombre, dentro de los limites sefialados y las
facultades otorgadas en dicho contrato. (Servicio Nacional Integrado de
Administracion Aduanera y Tributaria, 2016, pag. 9)

Arancel de Aduanas: Listado oficial donde se encuentran estructuradas
ordenadamente, las mercancias o bienes objeto de una operacién aduanera o
mercantil, con las correspondientes tarifas ad-valorem, especificas y el régimen
legal aplicable. (Servicio Nacional Integrado de Administracion Aduanera y
Tributaria, 2016, pag. 9)

Armador: Aquella Persona Natural o Juridica (naviero o empresa naviera) que se
encarga de equipar, aprovisionar, dotar de tripulacion y mantener en estado de
navegabilidad una embarcacion de su propiedad o bajo su responsabilidad, con

objeto de asumir su gestion nautica y operacion, ya sea como transporte de
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pasajeros o mercancias. (Servicio Nacional Integrado de Administracion Aduanera
y Tributaria, 2016, pag. 10)

Bosque: Tierras que se extienden por mas de 0,5 hectareas dotadas de arboles de
una altura superior a 5 metros y una cobertura de copa superior al 10 por ciento.
(Food and Agriculture Organization of the United Nations, 2018, pag. 4)

Bultos: Embalaje con su contenido, tal como se presenta para el transporte de la
mercancia. (Servicio Nacional Integrado de Administracion Aduaneray Tributaria,
2016, pag. 13)

Caducifolio: Se dice del arbol o arbusto que pierden la hoja al empezar la estacion
fria (o, en los trépicos, la seca). (Editorial Larousse, 2009, pag. 181)

Certificado Fitosanitario: Documento oficial expedido por una autoridad sanitaria
competente del pais de origen, en el que se hace constar que el material vegetal
inspeccionado se considera exento de plagas. (Servicio Nacional Integrado de
Administracion Aduanera y Tributaria, 2016, pag. 15)

Corteza: Capa exterior al cambium de un tronco, una rama o raiz lefiosos. (Food
and Agriculture Organization of the United Nations, 2012, pag. 93)

Conifero: Relativo a un orden de gimnospermas formado fundamentalmente por
arboles de hoja perenne, resinosos, cuyos frutos tienen forma conica, como el pino
o el abeto. (Editorial Larousse, 2009, pag. 277)

Conocimiento de Embarque: Documento de transporte que es el contrato de
transporte que contiene los términos y condiciones entre el remitente y el
transportista. También es conocido por su denominacion en inglés “Bill of Lading”

(B/L). (Vitasek, 2013, pag. 20)
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Declaracion de Aduana: Acto por el cual el consignatario aceptante o exportador,
manifiesta a la aduana su voluntad de realizar una operacion. (Servicio Nacional
Integrado de Administracion Aduanera y Tributaria, 2016, pag. 20)

Envio: Cantidad de plantas, productos vegetales y/u otros articulos que se movilizan
de un pais a otro, y que estan amparados, por un solo Certificado Fitosanitario.
(Food and Agriculture Organization of the United Nations, 2012, pag. 95)
Especie: Poblacion o serie de poblaciones de organismos que pueden cruzarse
libremente entre ellas, pero no con los miembros de otras especies. (Food and
Agriculture Organization of the United Nations, 2012, pag. 95)

Exportacion: Despacho de mercancias nacionales o nacionalizadas hacia el
extranjero, para su uso o consumo. (Servicio Nacional Integrado de Administracion
Aduanera y Tributaria, 2016, pag. 27)

Fletamento: Contrato de arrendamiento de un vehiculo o medio de transporte, para
uno o mas viajes, con el fin de transportar personas o mercancias. (Servicio
Nacional Integrado de Administracion Aduanera y Tributaria, 2016, pag. 28)
Fumigacién: Tratamiento con un agente quimico que alcanza al producto basico en
forma total o principalmente en estado gaseoso. (Food and Agriculture
Organization of the United Nations, 2012, pag. 96)

Importacion: Es el acto de introducir definitivamente al territorio aduanero
nacional, mercancias procedentes del exterior, previo cumplimiento de los
requisitos y formalidades previstas en la normativa aduanera. (Servicio Nacional

Integrado de Administracion Aduanera y Tributaria, 2016, pag. 32)
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Impuesto: Prestacion obligatoria exigida por el Estado, a quienes se hallen en las
situaciones consideradas por la ley como hechos imponibles. (Servicio Nacional
Integrado de Administracion Aduanera y Tributaria, 2016, pag. 32)

Incoterms: International Commercial Terms (Incoterms) términos que regulan las
obligaciones de compradores y vendedores en el comercio internacional. (Servicio
Nacional Integrado de Administracion Aduanera y Tributaria, 2016, pag. 32)
Inspeccion: Examen visual oficial de plantas, productos vegetales u otros articulos
reglamentados para determinar si hay plagas y/o determinar el cumplimiento con
las reglamentaciones fitosanitarias. (Food and Agriculture Organization of the
United Nations, 2012, pag. 97)

Lefia: Combustible de madera en el que se conserva la composicion original de la
madera. (Food and Agriculture Organization of the United Nations, 2012, pag. 97)
Lote: Conjunto de unidades de un solo producto basico, identificable por su
composicion homogeénea, origen, etc., que forma parte de un envio. (Food and
Agriculture Organization of the United Nations, 2012, pag. 97)

Madera (wood): Clase de producto basico correspondiente a la madera en rollo,
madera aserrada, virutas o madera para embalaje de estiba con o sin corteza. (Food
and Agriculture Organization of the United Nations, 2012, pég. 97)

Madera (timber): Arboles cuyas condiciones son adecuadas para su conversion en
productos forestales industriales. (Food and Agriculture Organization of the United
Nations, 2012, pag. 97)

Madera aserrada (lumber): Productos de aserrio obtenidos a partir de los rollos.

(Food and Agriculture Organization of the United Nations, 2012, pag. 98)
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Madera aserrada (sawnwood): Madera que se ha producido a partir de madera en
rollo, ya sea aserrdndola longitudinalmente o por medio de un proceso de labrado
y que, salvo escasas excepciones, tiene mas de 5 mm de espesor. (Food and
Agriculture Organization of the United Nations, 2012, pag. 98)

Madera descortezada: Madera sometida a cualquier proceso con objeto de quitarle
la corteza. La madera descortezada no es necesariamente madera libre de corteza.
(Food and Agriculture Organization of the United Nations, 2012, pag. 98)

Madera en rollo: Madera no aserrada longitudinalmente, que conserva su superficie
redondeada natural, con o sin corteza. (Food and Agriculture Organization of the
United Nations, 2012, pag. 98)

Operaciones aduaneras: Toda operacion de embarque, desembarque, entrada,
salida, traslado, deposito o transito de mercancias objeto de comercio exterior y
sujeta a control aduanero. (Servicio Nacional Integrado de Administracion
Aduanera y Tributaria, 2016, pag. 42)

Perturbacion: Dafio ocasionado por cualquier factor (biético o abi6tico) que afecta
la productividad del bosque y no es resultado directo de las actividades humanas.
(Food and Agriculture Organization of the United Nations, 2018, pag. 20)

Peso bruto: Peso de las mercancias incluyendo todos sus envases, envolturas o
embalajes, con exclusion del equipo de transporte. (Servicio Nacional Integrado de
Administracion Aduanera y Tributaria, 2016, pag. 44)

Peso neto: Es el que corresponde intrinsecamente a la mercancia, sin incluir ningun
envase, envoltura o embalaje. (Servicio Nacional Integrado de Administracion

Aduanera y Tributaria, 2016, pag. 44)
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Plaga: Cualquier especie, raza o biotipo vegetal o animal o agente patégeno dafiino
para las plantas o productos vegetales. (Food and Agriculture Organization of the
United Nations, 2012, pag. 100)

Plantacion Forestal: Bosque Plantado el cual es manejado intensivamente y que
cumple con todos los siguientes criterios en cuanto a plantacion y madurez del
rodal: una o dos especies, clase de edad uniforme, y espaciamiento regular. (Food
and Agriculture Organization of the United Nations, 2018, pag. 6)

Produccion: Bosque donde el objetivo de gestion es la produccion de madera, fibra,
bioenergia y/o productos forestales no maderables. (Food and Agriculture
Organization of the United Nations, 2018, pag. 14)

Producto: Tipo de planta, producto vegetal u otro articulo que se moviliza con fines
comerciales u otros propoésitos. (Food and Agriculture Organization of the United
Nations, 2012, pag. 101)

Productos basicos forestales: Productos madereros y no madereros producidos a
partir de plantas y arboles que crecen en bosques u otros espacios arbolados. (Food
and Agriculture Organization of the United Nations, 2012, pag. 101)
Reforestacion: Regeneracidn natural o restablecimiento del bosque a través de la
plantacién o de la siembra deliberada en tierra que ya es de uso forestal. (Food and
Agriculture Organization of the United Nations, 2018, pag. 7)

Rollo (Rola): Seccion de rama lefiosa tronzada a una longitud concreta comerciable
que se puede utilizar para fabricar otros productos. (Food and Agriculture

Organization of the United Nations, 2012, pag. 102)
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Seguridad fitosanitaria: Mantenimiento de la integridad de un envio y prevencion
de su infestacion y contaminacion por plagas reglamentadas, mediante la aplicacion
de las medidas fitosanitarias apropiadas. (Food and Agriculture Organization of the
United Nations, 2012, pag. 102)

Trafico Internacional: Conjunto de actividades que tienen por objeto la planeacion
y control del movimiento de inventarios, proteccion, almacenamiento y transporte
internacional de mercancias para su comercializacién. (Servicio Nacional Integrado
de Administracion Aduanera y Tributaria, 2016, pag. 57)

Transito Aduanero: es el régimen aduanero aplicable a las mercancias transportadas
de una oficina aduanera a otra, bajo control aduanero. (Servicio Nacional Integrado
de Administracion Aduaneray Tributaria, 2016, pag. 57)

Transportista: Persona Natural o Juridica, que, en un contrato de transporte, se
compromete a efectuar o hacer efectuar un envio de mercancias por carretera, aire,
ferrocarril, mar o vias navegables interiores, o por una combinacion de esos modos
de transporte. (Servicio Nacional Integrado de Administracion Aduanera y
Tributaria, 2016, pag. 58)

Trasbordo: Traslado de mercancias efectuado desde una unidad de transporte o de
carga a otra, o a la misma en distinto viaje, incluida su descarga a tierra, con el
objeto que continte hasta el lugar de su destino. (Servicio Nacional Integrado de
Administracion Aduanera y Tributaria, 2016, pag. 58)

Tratamiento: Procedimiento oficial para matar, inactivar o eliminar plagas o ya sea
para esterilizarlas o desvitalizarlas. (Food and Agriculture Organization of the

United Nations, 2012, pag. 103)
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CAPITULO III

MARCO METODOLOGICO

En esta parte del estudio se establecen las acciones y metodologias a seguir por parte del
investigador para dar respuesta a la incognita formulada. Se aborda la tematica relacionada con el
tipo y disefio de la investigacion, poblacion y muestra estudiada, técnicas, instrumentos y
herramientas para la recoleccion y analisis de datos, asi como el procesamiento de datos; por esta
razon, el investigador debe estratificar los pasos a seguir para consumar los objetivos planteados.
En funcion a lo expuesto, (Balestrini, Como se Elabora el Proyecto de Investigacion. (7ma

(13

Edicion), 2006, pag. 125) indica que el marco metodologico se basa en “...conjunto de
procedimientos l6gicos, tecno-operacionales implicitos en todo proceso de investigacion, con el
objeto de ponerlos de manifiesto y sistematizarlos; a prop6sito de permitir descubrir y analizar los

supuestos del estudio y de reconstruir los datos...”.

3.1. Tipo de investigacion

Tras realizar la formulacién y descripcién de la problematica a tratar, se requiere
determinar el tipo de estudio que se llevara a cabo para fundamentar el proceder basado en el
objetivo general, el cual establece que esta investigacién tiene como meta desarrollar una
propuesta de mejora para la gestion del sistema de produccidn y comercializacion de la empresa
Forestal Trillium de Venezuela C.A. En este sentido, el estudio se clasifica como una investigacion
de tipo proyectiva, donde segin (Hurtado, 2010, pdg. 248) se genera a partir de: “...la
identificacion de un evento a modificar, y el diagndstico descriptivo en el cual se inicia la
investigacion se hace con base en ese evento a modificar. Este diagndstico es el que permite
corroborar que la propuesta realmente es necesaria.”.
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3.2. Disefio de la investigacion

A nivel del disefio de la investigacion, se indica la estructura que posee el estudio en
funcidn de las fases que conlleva la consecucion de los objetivos. En este caso, es necesario sefialar
etapas, técnicas y herramientas usadas para la recopilacion de informacion. Por esta razon, con
referencia a lo anterior, la investigacion se desenvolvié bajo un disefio no experimental, sobre esto
(Hernandez, Fernandez , & Baptista, 2010, pag. 269), expresan lo siguiente “...son estudios que
se realizan sin la manipulacion deliberada de variables y en los que solo se observan los fendmenos
en su ambiente natural para después analizarlos”.

Aunado a lo anterior, la forma de recolectar datos relevantes para el estudio demuestra que
se trata de un disefio de tipo documental; gracias a las consultas de datos histéricos, asi como
diversas bibliografias del topico a desarrollar. Por ende, (Arias, 2012, pag. 27)considera que el
proceso de investigacion documental consiste en la “...basqueda, recuperacion, analisis, critica e
interpretacion de datos secundarios, es decir, los obtenidos y registrados por otros investigadores
en fuentes documentales: impresas, audiovisuales o0 electronicas.”. Ademas, se puede especificar
que este estudio también posee un disefio de campo, gracias a la informacién que se puede
recolectar en el medio o entorno donde se llevara a cabo el estudio. En tal sentido, el autor establece
que:

“La investigacion de campo es aquella que consiste en la recoleccion de datos
directamente de los sujetos investigados, o de la realidad donde ocurren los hechos (datos
primarios), sin manipular o controlar variable alguna, es decir, el investigador obtiene la
informacidn, pero no altera las condiciones existentes. De alli su caracter de investigacion no

experimental.” (Arias, 2012, pag. 31)
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3.3. Poblacion y Muestra

Segln (Balestrini, 2000, pag. 137) la poblacion, “...o universo puede estar referido a
cualquier conjunto de elementos de los cuales pretendemos indagar y conocer sus caracteristicas,
o una de ellas, y para el cual seran validas las conclusiones obtenidas en la investigacion.”. Por
otra parte, respecto al concepto de poblacion finita, (Arias, 2012, p4g. 82) indica que la misma es
una “...agrupacion en la que se conoce la cantidad de unidades que la integran. Ademas, existe un
registro documental de dichas unidades.”.

En ese mismo sentido, la poblacion objeto de estudio de la investigacién planteada se
clasificé dentro de la categoria de poblacidn finita, y estuvo integrada por todos los procesos de
produccion que se llevan a cabo en la planta de Forestal Trillium de Venezuela, por los procesos
para llevar a cabo la comercializacion del producto terminado, asi como todos los elementos,
factores y recursos relacionados al mismo.

A su vez, (Tamayo y Tamayo , 2003, pag. 176), quienes establecen que toda muestra de un
estudio se basa “...en el principio de que las partes representan el todo y por tanto refleja las
caracteristicas que definen la poblacion de la cual fue extraida, lo cual nos indica que es
representativa.”. En este orden de ideas, se hizo un muestreo de tipo intencional u opinatico de la
poblacidn descrita anteriormente. Por esta razén, (Arias, 2012, pag. 85) precisa que este muestreo
se da cuando “...los elementos son escogidos con base en criterios o juicios preestablecidos por el
investigador.”.

En funcion de lo expresado, partiendo del conocimiento de los procesos de produccion y
comercializacion de la empresa Forestal Trillium de Venezuela, asi como todos los elementos,
factores y recursos relacionados al mismo; se define que la muestra analizada es igual a la
poblacién. Precisando de una vez que se trata de una muestra de tipo intencional u opinético en
este caso.
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3.4. Técnicas e instrumentos de recolecciéon de datos

Para llevar a cabo el proceso de recoleccion de datos es necesario hacer uso de una serie de
técnicas e instrumentos que generen las oportunidades para recabar todo dato relevante para esta
investigacion. Segun lo que explica (Sabino, 1992, pag. 143), un instrumento de recoleccion de
datos “... es, en principio, cualquier recurso de que se vale el investigador para acercarse a los
fendmenos y extraer de ellos informacion”. Aunado a esto, (Arias, 2012, pag. 68) indica que un
instrumento “...es cualquier recurso, dispositivo o formato (en papel o digital), que se utiliza para
obtener, registrar o almacenar informacion.”.

Por otra parte, indica el mismo autor, (Arias, 2012, pag. 66) “se entendera por técnicas de
investigacion, el procedimiento o forma particular de obtener datos o informacion”. Para efectuar
la recoleccion de informacidn en este estudio, se seleccionaron una serie de técnicas e instrumentos
que impulsan la consecucion de los objetivos planteados. Ademas, tiene por objeto recolectar los
datos requeridos. A continuacion, se mencionan y explican las técnicas e instrumentos de los que

se sirvio el investigador.

Revision documental

(Hurtado, 2010, pag. 771) dispone que la técnica de revision documental trata de encontrar
“... informacion escrita, ya sea bajo la forma de datos que pueden haber sido producto de
observaciones o de mediciones hechas por otros, 0 como textos que en si mismos constituyen las
unidades de estudio...”. En funcidn de esto, a través de estrategias se reiine informacion relevante
para el estudio planteado, las cuales fueron empleadas a lo largo del desarrollo de los objetivos
especificos. Ademas, el investigador se sirvid de dichas técnicas para obtener informacion
relacionada al desarrollo de la propuesta de mejora. Se utilizara como instrumentos para la

recopilacion de datos los blocks de notas y las computadoras.
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Entrevista no estructurada

La entrevista no estructurada es una técnica donde, segun (Arias, 2012, pag. 73) “...no se
dispone de una guia de preguntas elaboradas...se orienta por unos objetivos preestablecidos que
permiten definir el tema, ...el entrevistador deba poseer una gran habilidad para formular las
interrogantes sin perder la coherencia.”. Por el uso de esta técnica el investigador definira los datos
requeridos tanto para la descripcion, como para el diagnostico de la situacion actual de los procesos
de produccién y comercializacion de la empresa en cuestion. Como instrumento para la
recoleccion de datos se utiliz6 una guia de entrevista, que resalta las areas o tematicas que se
abordaron en las preguntas de forma exploratoria. Se requiere del uso de fichas de trabajo y

computadoras.

Entrevista semiestructurada

La entrevista semiestructurada, de acuerdo a lo que establecen (Diaz, Torruco, Martinez,
& Margarita, 2013, pag. 163), presentan: “...un grado mayor de flexibilidad que las estructuradas,
debido a que parten de preguntas planeadas, que pueden ajustarse a los entrevistados.”. Asi como
en las entrevistas no estructuradas, precisara y profundizara en la data necesaria para contextualizar
el diagnostico de situacion actual de los procesos asociados. Se necesita de la guia de preguntas en

fisico o digital, junto con los elementos para registrar la informacion recibida.

Observacidn directa

Citando a (Arias, 2012, pag. 69) la observacion directa es una técnica para “...visualizar o
captar mediante la vista, en forma sistematica, cualquier hecho, fendmeno o situacion que se

produzca en la naturaleza o en la sociedad, en funcién de unos objetivos.”. La observacion directa
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le mostro al autor la posibilidad de compilar datos directamente del ambiente donde se desarrolla
el proceso en estudio, ofreciendo informacion fundamental para el desenvolvimiento del primero

y segundo objetivo especifico.

3.5. Técnicas de procesamiento y andlisis de datos

En funcidn a los datos recolectados, es necesario llevar a cabo un estudio cuantitativo para
dar oportuna solucion a la problematica. Por ello, Sabino establece lo siguiente en su mencionada
publicacién sobre las técnicas de analisis de datos:

“...Este tipo de operacion se efectlia, naturalmente, con toda la informacion numérica
resultante de la investigacion. Esta, luego del procesamiento que ya se le habra hecho, se nos
presentara como un conjunto de cuadros, tablas y medidas, a las cuales se les han calculado sus
porcentajes y presentado convenientemente”. (Sabino, 1992, pag. 191)

De igual manera, para (Arias, 2012, pag. 111) se trata de “...técnicas logicas (induccion,
deduccidn, analisis-sintesis), o estadisticas (descriptivas o inferenciales), que seran empleadas para
descifrar lo que revelan los datos recolectados.”. De acuerdo con los razonamientos que se han
venido realizando, en la investigacidon propuesta se incorpord el uso de técnicas y herramientas
propias de la mejora continua, tales como:

e Diagrama Causa-Efecto.

e Diagrama de Flujo de procesos.
e Diagrama de Pareto.

e Matriz de Priorizacion.

e Diagrama de recorrido.

e Metodologia 5S.

e Lista de verificacion.
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e Matriz de validacion.

3.6. Operacionalizacion de las variables

De acuerdo a lo que establece (Arias, 2012, pag. 62) respecto a la operacionalizacion de

variables, se trata de un: “... proceso mediante el cual se transforma la variable de conceptos

abstractos a términos concretos, observables y medibles, es decir, dimensiones e indicadores.”. De

esta manera, aquellas variables que no sean directamente observables, deben ser operacionalizadas

aspectos tangibles y cuantificables. En este orden de ideas, se presenta el siguiente cuadro con

todos los aspectos a tratar en la propuesta mencionada:

Tabla 1. Operacionalizacién de las Variables

Objetivo General: Desarrollar una propuesta de mejora para la gestion del sistema de
produccién y comercializacion de la empresa Forestal Trillium de Venezuela C.A.

Objetivos
Especificos

Variables

Dimensiones

Indicadores

Técnicas

Diagnosticar la

situacion actual

de la gestion del

sistema de

producciény

comercializacion
de la empresa

Forestal Trillium
de Venezuela

C.A.

Situacién actual
del proceso
productivo
realizado en

Forestal Trillium

de Venezuela,
C.A.

Funcionamiento
del proceso de
produccion y

comercializacion.

Tiempo total del
proceso.

Condiciones del
area de trabajo.

Descripcion y
diagndstico del
proceso actual.

Entrevista no
estructurada y
semiestructurada
al personal
involucrado.

Herramientas de
ingenieria
industrial

(Diagrama de
caracterizacion
PEPSU,
Diagrama de
Flujo de
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Procesos,
Distribucién de

Disefiar una
propuesta de
mejora para la

gestion del
sistema de
produccion y
comercializacion
de la empresa
Forestal Trillium
de Venezuela
C.A.

Propuesta de
mejora al
proceso de
produccién y
comercializacion
de la empresa.

para implementar
la metodologia
5S.

Disefio de plan
de gestion de
mantenimiento.

Elaboracion de
sistema de
indicadores de
gestion.

Documentacién
del proceso de
produccion y

comercializacion.

Estructuracién
del mapa

planta,
Diagrama de
recorrido,
Diagramas
Causa y efecto,
Lluvia de ideas,
Lista de
verificacion).
. . Area de trabajo.
Variables de Variables que J
proceso que pueden afectar . Matriz de
: - Tiempo de L
involucran la las condiciones . - priorizacion por
. S ejecucion. .
Determinar los produccién y del proceso de método de
pardmetros del | comercializacion produccion y L consenso de
. S Magquinaria. -
sistema de de madera comercializacion. criterios.
gestion de aserrada. Elementos
., ) Mano de obra. .
produccion y necesarios para Diagrama de
comercializacion Requisitos Ilevar a cabo el L Pareto.
. Materia prima.
en la empresa. necesarios para | proceso desde la
el sistema de entrada hasta la Anadlisis de
iy . Insumos.
produccién y salida del resultados
comercializacion. sistema. -
Procedimientos.
- Croquis.
Disefio de plan q

Distribucion del
espacio,
ubicacién de
inventarios.

Control de las
gestiones

operacionales en

planta.

Documentacion
del proceso de
comercializacion.

Plan de Gestion
alas
operaciones de
Mantenimiento.

Sistema de
Indicadores de
Gestion.

Formato de
Registro de
Procesos.

Mapa
Estratégico
Organizacional.

Manual de
procedimientos.
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estratégico
organizacional.

Instructivo para
clasificar
productos por
tipo de calidad.

Plan para
implementar
Metodologia 5S.

Validar la
propuesta de
mejora para la
gestion del
sistema de
produccion y

Aceptacion de la
propuesta de
mejora en base a
los criterios
priorizados.

Matriz de
verificacion para
validar la
propuesta de
mejora sobre la
gestion en

Matriz de
verificacién para
validar
soluciones en
base a criterios

Matriz de
verificacion.

produccion y
comercializacion.

SR preestablecidos
comercializacion.

Fuente: Elaboracion Propia.

3.7. Procedimiento metodoldgico

El procedimiento para el logro de los objetivos de este trabajo de investigacion, se llevo a
cabo de forma sistematica para obtener de cada uno el resultado esperado. EI mencionado
procedimiento utilizé un conjunto de herramientas relacionadas con el quehacer del ingeniero
industrial, de forma que la combinacion de sus aplicaciones, conformo la metodologia que permitid
dar respuesta a la gran interrogante realizada en el planteamiento del problema ¢ Cuéles serian los
requerimientos de un sistema de gestion para un proceso de produccion y comercializaciéon de
madera?

Obijetivo 1: Diagnosticar la situacion actual de la gestion del sistema de produccion y
comercializacion de la empresa Forestal Trillium de Venezuela C.A.: Para describir los procesos
actuales de produccion y comercializacion, se llevé a cabo la técnica de revision documental, a

través de la relacién en la revision de los procedimientos y manuales relacionados con dichos
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procesos. Las técnicas de entrevista no estructurada, semiestructurada y observacion directa
proporcionaron al autor la capacidad de identificar los aspectos de mayor impacto en el proceso;
asi como conocer, de la mano del personal que ejecuta las actividades, aquellas caracteristicas mas
relevantes sobre la situacion actual, con el fin de diagnosticar que ocurre en los procesos de
produccién y comercializacion.

Objetivo 2: Determinar los parametros del sistema de gestion de produccion y
comercializacion en la empresa: Se tomo la informacion recopilada en el primer objetivo, sobre el
funcionamiento actual del proceso para elaborar un diagrama de Ishikawa, el cual otorgd la
posibilidad de observar y analizar cuales son las causas de la problematica. Una vez identificadas
dichas causas raiz, se procedio a elaborar un diagrama de Pareto, el cual permitio priorizar las
causas de acuerdo al impacto que generan y a la recurrencia dentro del proceso. Al finalizar esta
priorizacion, el investigador identifico los puntos criticos que necesitan ser mejorados, para ser
focalizados en el tercer objetivo.

Obijetivo 3: Disefiar una propuesta de mejora para la gestion del sistema de produccion y
comercializacion de la empresa Forestal Trillium de Venezuela C.A.: La identificacion de mejoras
al proceso se efectud con base al diagnéstico del estado actual. Tras haber realizado la busqueda
de las causas raiz y priorizacion de dichas causas, el autor identificd las principales areas que
precisaron ser atendidas y mejoradas. Posteriormente, el investigador utilizé sus fundamentos en
ingenieria industrial para desarrollar los elementos que conformaron el plan de mejora:
Modificaciones en la distribucion de los espacios en planta, desarrollo de documentos,
procedimientos, instructivos, asi como planes a ser ejecutados, entre otros. Este desarrollo
involucrd a los expertos del area de produccion, asi como los encargados de la exportacion de

productos terminados; para asi cubrir todos los parametros en la propuesta de mejora.
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Obijetivo 4: Validar la propuesta de mejora para la gestion del sistema de produccion y
comercializacion: Una vez elaborada y suministrada la propuesta a los expertos de la organizacion,
se llevo a cabo un proceso de revision y validacion para constatar que el contenido cumple con los
parametros necesarios para garantizar su viabilidad de aplicacion. Por ello, se establecieron una
serie de criterios vinculados a: Documentos y requerimientos entregados, factibilidad economica,
estructural y a nivel de recursos humanos, asi como contener una mejora sustancial a la gestion de

los procesos.
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CAPITULO IV

MARCO ORGANIZACIONAL

4.1. Resefa de la empresa

La empresa Forestal Trillium de Venezuela, C.A, es una unidad productiva extractiva e
industrial, dedicada y organizada para la explotacion de los bosques de Pino Caribe de la zona de
Uverito en el estado Anzoategui. La empresa se encarga de cosechar, de manera sustentable y
sostenible, los arboles que retinan los requisitos establecidos y los transforma, dandole valor
agregado a la madera obtenida, en productos acabados para el mercado nacional de la construccion,
asi como internacional. Cuentan con una trayectoria de 20 afios de experiencia en el rubro, siendo
sinénimos de constancia, adaptabilidad y calidad tanto en los servicios prestados como en el
resultado del producto terminado.

De acuerdo a la planta y maquinaria instalada, se realizan procesos especificos para llevar
a cabo la transformacion de la madera del Pino Caribe extraida. Los productos que se pueden
elaborar son: molduras en machihembrado para la construccién de techos en viviendas y ambientes
interiores, marcos de madera para puertas, rodapiés de madera, molduras sujetas a disefios
especificos y las puertas de madera entamboradas. Asimismo, dadas las condiciones del mercado
actual nacional, asi como la demanda en el mercado internacional, la empresa se dedica de
momento a producir madera aserrada para el sector construccion, bajo ciertas especificaciones,
para ser comercializadas; siendo este el producto clave de la organizacion.

Posee un gran parque industrial formado por maquinaria especializada y trabajadores
entrenados para operarlos instalados en grandes galpones estratégicamente ubicados en relacion a
los bosques que le sirven de suministro. Esto reduce los costos de transporte y garantiza el

suministro continuo de madera al proceso de produccion. Dadas a las condiciones de produccién

92



actuales, la empresa cuenta con un numero de trabajadores y un volumen de produccion minimos,
adecuados a los niveles de demanda que tiene el mercado en este momento. Sin embargo, la
empresa siempre ha contado con la inversion de capital privada necesaria para continuar con la
gestion adecuada de sus operaciones. En funcion a estos aspectos, en el marco de las PYMES, se
le podria catalogar como una empresa pequefia, aunque sin dudas esto puede cambiar dadas las

condiciones del mercado y la trayectoria en el rubro.

4.2. Filosofia de la empresa Forestal Trillium de Venezuela, C.A.

4.2.1. Mision
Generar valor en la comercializacion y produccion de elementos de madera para el sector
construccién nacional e internacional, a través del manejo eficiente de bosques, industrias y

procesos en general, siendo un proveedor confiable para nuestros clientes.

4.2.2. Vision

Ser reconocida como una empresa lider en Venezuela en la comercializacion y produccion
de elementos de madera para el sector construccién, logrando asi posicionarse como la mejor
alternativa para nuestros clientes, creando valor para sus accionistas, convirtiéndose en un modelo

de Responsabilidad Social y Ambiental en el pais.

4.2.3. Politicas
Calidad.

Seguridad.
Comunicacion.
Responsabilidad Social.
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Responsabilidad Ambiental.

4.2.4. Objetivo
Ser reconocidos por clientes y personal, como la organizacion lider en la explotacion,
produccidn y comercializacion de productos de madera; siendo sinonimos de calidad y eficiencia

operacional.

4.2.5. Funciones

e Aprovechamiento y manejo de las areas de bosque asignadas, garantizando el
suministro confiable y permanente de materia prima a las unidades de produccion
y comercializacion.

e Uso adecuado de la materia prima, utilizando los recursos necesarios para sacar el
maximo provecho y generar el importe de unidades terminadas estimadas con la
mas alta calidad, al menor tiempo y al mas bajo costo.

e Promocion de los productos elaborados por la organizacion, basandose en la

calidad, precios competitivos y puntualidad en la entrega de los mismos.

4.2.6. Valores
e Cultura de Trabajo: Ponderar el trabajo en equipo como una herramienta para
incrementar la productividad, creando un ambiente de trabajo sano, sin
discriminacion, destacando el esfuerzo fisico como el intelectual del conjunto.
e Responsabilidad ambiental: Actuar con conciencia ambientalista, tomando en

cuenta el impacto que las actividades tienen sobre el entorno.
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Disciplina: Emplear las leyes, normas y reglas establecidas por la organizacion,
garantizando el maximo compromiso de todas las partes para lograr los objetivos
establecidos, considerando principalmente la mision de la organizacion.
Honestidad: Actuar consecuente a los principios éticos, evitando y rechazando
cualquier acto inmoral, llevando a cabo una gestion con transparencia, colocando
el bien de la organizacion y su entorno, con vocacion de servicio.

Respeto: Seguir a cabalidad las normas de convivencia establecidas, destacando los
deberes y derechos dentro del espacio de trabajo, justificando un trato adecuado
tanto dentro como fuera de la organizacion, con compafieros de trabajo, clientes,
proveedores y comunidad.

Etica: Obrar de manera objetiva y transparente, con una conducta centrada en los
valores éticos, para lograr que el sitio de trabajo sea armonioso y alcance las metas
planteadas.

Calidad: Hacer uso de herramientas y metodologias parar prestar un servicio eficaz
y ofrecer productos que responda a las necesidades de los clientes de forma
eficiente, cumpliendo sus expectativas y posicionando a la organizacion en un

estatus competitivo.
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4.2.7. Estructura organizativa

Figura 17. Estructura organizativa de la empresa.
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Fuente: Forestal Trillium de Venezuela, C. A.
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4.2.8. Productos
Madera aserrada.
Puertas.
Machihembrados.

Otros derivados de la madera.

4.3. Ubicacion de la empresa

La planta industrial se localiza en Macapaima, Carretera Nacional Los Barrancos, Via
Palital, al lado de MASISA Venezuela, Zona Industrial, Macapaima, 8050, Anzoategui,
Venezuela. De igual manera, cuenta con una oficina o sede en la ciudad de Puerto Ordaz, donde

llevan a cabo todos los tramites administrativos de la compafiia.

Figura 18. Ubicacion de Forestal Trillium de Venezuela.
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Fuente: Google Maps. (2020).
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Asimismo, la empresa cuenta con una sede administrativa ubicada en Puerto Ordaz, la cual
se encarga de la direccién, coordinacion, control y evaluacion de las actividades de produccion y
comercializacion de la organizacion. Esta sede se encuentra ubicada en la calle Caicara con Carrera
el Miamo, Centro Empresarial Ferrocasa, Torre B, P.H., Puerto Ordaz, 8050, Estado Bolivar,

Venezuela.
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CAPITULO YV

ANALISIS Y RESULTADOS

De acuerdo a lo que establece (Arias, 2012, pag. 135): “Una vez formulado el proyecto de
investigacion, con la seguridad de que resulte viable, se procede a ejecutar o a realizar las acciones
para el logro de los objetivos trazados.”. En el presente capitulo se expone el andlisis de los
resultados obtenidos a partir de los datos recolectados. Basado en los objetivos planteados en los
capitulos anteriores del presente trabajo, esta seccion presenta el andlisis de los resultados
obtenidos durante la investigacion. EI mismo consta de cuatro etapas las cuales desglosan los
detalles en la ejecucion de la metodologia establecida. En primer lugar, se hace una descripcion
previa de los procesos medulares asociados a la produccion y comercializacion, para realizar el
diagnostico del estado actual de estos procesos en la empresa Forestal Trillium de Venezuela.
Posteriormente, se continua con la identificacion de las mejoras al proceso, donde se hace una
priorizacion de las mejoras mas relevantes. Luego, se muestra el desarrollo de la propuesta de
mejora. Finalmente, se valida la propuesta de mejora para la gestion del sistema de produccion y

comercializacion de la empresa.

5.1. Objetivo 1: Diagnosticar la situacion actual de la gestion del sistema de produccion
y comercializacion de la empresa Forestal Trillium de Venezuela C.A.

Para llevar a cabo el diagnostico de situacion actual en la gestion en los procesos de
produccién y comercializacion de la empresa Forestal Trillium de Venezuela C.A., se hizo una
descripcion de estos procedimientos, a partir de la observacion directa en proceso y entrevistas no
estructuradas; con el soporte de una guia de observacion y consultas. Toda la informacion recabada

fue debidamente validada mediante entrevista semiestructurada al gerente de operaciones de la
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organizacion, encargado del desarrollo de proyectos, area de bosque, equipos, planta industrial y
compras. La entrevista se realizo con el fin de reunir la informacion necesaria para evaluar desde
diferentes puntos de vista el proceso que se lleva actualmente en la empresa. Las preguntas
formuladas durante la entrevista semiestructurada, se ubican en el Anexo 1 del trabajo de grado.
Con estos elementos, se permitio simplificar y estructurar los datos en un diagrama PEPSU.

Acto seguido, se elabor6 un diagrama de flujo de procesos con la secuencia de actividades
que se realizan y el tiempo que toma llevar a cabo cada una de ellas. Asimismo, respecto a los
procesos de produccion, se ilustro en un croquis la distribucion de la planta actual describiendo
cada &rea asociada a los procesos en cuestion y un diagrama de recorrido para completar el estudio
del mismo. A partir de la aplicacion de estas técnicas de recoleccion de informacion, se elaboro
una lista de verificacién de indicadores y una lluvia de ideas, lo que permitié detectar los
principales problemas que surgen a la hora ejecutar las operaciones. Finalmente, se elabor6 un

diagrama causa-efecto el cual puntualiza los aspectos que contribuyen a dichos problemas.

Proceso de produccion

Los procesos de produccion y comercializacion estan estrechamente conectados uno de
otro. Dadas las circunstancias de operacién actuales, la empresa Forestal Trillium de Venezuela
inicia formalmente la produccion tras la emision de la orden de compra acordada entre el cliente y
el representante encargado por parte de la organizacion; aspecto que se concibe como parte inicial
del proceso de comercializacion. Una vez confirmada esta orden de compra, el ciclo productivo
comienza con la obtencién de la materia prima para la empresa, la cual proviene del bosque. Para
concretar esta primera etapa, Forestal Trillium de Venezuela C.A. tiene una alianza estratégica con

la empresa Maderas del Orinoco C.A. de quien obtiene el Pino Caribe para su proceso de aserrado.

100



La segunda etapa de la produccidn recae en la linea principal de clasificacion de rolas segun
la dimension del Pino Caribe. Una vez cosechado en el bosque, es transportado a este sistema en
secciones llamadas rolas. Se coloca en el meson de carga para que unas cadenas de avance
trasladen las rolas por una serie de sensores Opticos que detectan su rectitud y diametro para
clasificarlos. De acuerdo a las caracteristicas del bosque y los volumenes cosechados, se pueden
ordenar en tantas medidas como pateadores se tengan. Por esta razon, en el caso del proceso
realizado por la empresa Forestal Trillium de Venezuela, se usa once (11) tipos de “boxes” (uno
para cada pateador) que son apilados en conjunto segun su diametro. Los pateadores son los
siguientes:

e Pateador N°1 = Rolas de madera con didmetro inferior a 16 cm.

e Pateador N°2 = Rolas de madera con didmetro entre 16 cm. y 17 cm.
e Pateador N°3 = Rolas de madera con diametro entre 18 cm. y 19 cm.
e Pateador N°4 = Rolas de madera con didmetro entre 19 cm. y 20 cm.
e Pateador N°5 = Rolas de madera con diametro entre 21 cm. y 22 cm.
e Pateador N°6 = Rolas de madera con diametro entre 23 cm. y 24 cm.
e Pateador N°7 = Rolas de madera con didmetro entre 24 cm. y 25 cm.
e Pateador N°8 = Rolas de madera con diametro entre 26 cm. y 27 cm.
e Pateador N°9 = Rolas de madera con didmetro entre 28 cm. y 29 cm.
e Pateador N°10 = Rolas de madera con didmetro entre 29 cm. y 30 cm.

e Pateador N°11= Rolas de madera con diametro superior a 30 cm.
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Figura 19. Plano de la Linea de Seleccion y Clasificacion de Rolas (Vista de Planta).

FORESTAL TRILLIUM DE VENEZUELA

LINEA DE SELECCION Y CLASIFICACION
DE ROLAS

ASERRADERO
ZONA INDUSTRIAL MACAPAIMA

Fuente: Forestal Trillium de Venezuela, C. A.

Es importante acotar que aquellas rolas de madera que no cumplen con las condiciones
para acceder a la linea de produccion de madera aserrada, son clasificadas como no aptas. Cuando
esto ocurre, el equipo del area de clasificacion se hace cargo de las rolas en cuestion, realizando
un trabajo especifico para aserrar las secciones de la rola que puedan ser acondicionadas en dicha
area.

La tercera etapa es la linea de transformacion primaria del sistema de aserrio encargada de
la transformacion de los “boxes” en tablones de madera. Los “boxes” previamente clasificados son
colocados por una grapa maderera en el meson de carga de la linea de aserrio. Luego son subidos

a la linea de proceso por una escalera de avance mecanica, la cual se encarga de separar las rolas
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por unidad para iniciar el desarrollo de transformacion de la madera y caer en la cadena de avance
del proceso para la obtencion del tablon con unas medidas estandarizadas.

Esta linea cuenta con una cabina de control donde hay un operador que inicia, coloca en
marcha el trabajo y gestiona el desarrollo de esta produccion. Ademas, segin ciertas
especificaciones dadas por el tipo de “box” con que se realizara la transformacion, ajusta la
velocidad adecuada en los variadores de frecuencia de las cadenas de avance y alarmas necesarias
para el inicio de las operaciones. Las configuraciones de aserrio que maneja la linea de
transformacion primaria, son:

e Configuracion N°1= Para rolas de madera con didmetros entre 16 cm y 20 cm.
e Configuracién N°2= Para rolas de madera con didmetros entre 21 cmy 26 cm.
e Configuracion N°3= Para rolas de madera con didmetros entre 27 cm y 30 cm.

Dependiendo del tipo de box a insertar, el operador de la cabina de control debe ajustar
esta velocidad y el diagrama de corte. Este ultimo aspecto va vinculado a las dimensiones de
producto que se pueden generar dependiendo de los tipos de rola. Para el caso de la configuracién
N°1, no se obtienen tablas de madera con anchos mayores a 10 cm. Para el caso de la configuracion
N°2, no se obtienen tablas de madera con anchos mayores a 13 cm. Finalmente, para el caso de la
configuracién N°3, no se obtienen tablas de madera con anchos mayores a 15 cm. EIl proceso se

puede dividir en tres (3) fases dadas por su ubicacion espacial y el avance del box.
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Figura 20. Plano de la Linea de Transformacion Primaria (Vista de Planta).
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Fuente: Forestal Trillium de Venezuela, C. A.

La primera fase se encuentra la mesa de carga donde son colocadas las rolas de pino caribe
previamente seleccionadas segun su diametro. Esta mesa de carga cuenta con unas cadenas de
avance que son activadas por el operador desde la cabina de control para que pasen a una escalera
hidraulica y suban al proceso de aserrado, esta escalera también es activada por el operador en la
cabina de control de forma manual y separa las rolas una por una para que ingresen asi en la cadena
de avance del proceso. Cuando el “box” avanza por la cadena del proceso, pasa por una fase de
verificacion de la rola de forma visual por el operador, quien se encarga de corroborar que el “box”

no presente curvaturas, ni tenga un diametro incorrecto para la medida de las sierras. En caso de
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que se presente alguno de estos inconvenientes, la rola es apartada para otro proceso activando
unas palancas hidraulicas desde la cabina de control. Es importante acotar que esta fase del proceso
tiene una velocidad constante generada por el motor que mueve la cadena de avance, no hay
variador de frecuencia para controlar esta velocidad. A continuacion, se puede observar una grafica

que describe la Seccién A de la linea de transformacién primaria

Figura 21. Linea de Transformacion Primaria o de aserrio (Seccion A).

Fuente: (Lugo M. , 2017, pag. 16)

En la segunda fase de la linea de aserrio, el “box” pasa por un proceso de descortezado
basado en la obtencién de hojuelas de madera compuesta por corteza y madera de la seccién mas
externa de la rola. Al entrar en esta etapa, el “box” pasa por unos Sensores, que activan unos gatos
con unos rodillos de avance los cuales presionan la rola para evitar movilidad del “box” mientras
pasa al canter 1; si la rola no cuenta con la ubicacion adecuada del tronco, esta puede ser movida

(previa activacion del operador para direccionarlo mejor al canter 1). Algunos sensores para que
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esto se realice de forma automatica estan desactivados, por ello se realiza de forma manual por el
operador. El canter 1 se encarga de eliminar las cortezas laterales de una de las secciones del “box”.

Cuando el “box” sale por el canter 1, pasa por una seccion llamada el “gira tronco” donde
el box es rotado 90 ° (grados) para asi poder eliminar la corteza de la otra seccion del tronco. El
sensor en esta etapa del proceso no funciona correctamente, por ello se requiere a una persona
pendiente de que este gire o ayudando a girar el tronco. Asi continda por la cadena de avance al
canter 2 donde nuevamente se elimina la corteza de la otra seccion del “box™ que no ha sido
eliminada quedando en una basa con cantos. En este punto, el lote atraviesa unas sierras llamadas
twin (porque son gemelas) donde obtiene la dimension del ancho apropiado segln lo requerido.
Al pasar por el twin, la madera sobrante es separada por un eje y posteriormente aprovechados
para algun otro proceso de la trasformacién de la madera. De igual manera, se puede observar una

gréafica que describe la Seccién B y Seccion C de la linea de transformacion primaria.

Figura 22. Linea de Transformacion Primaria o de aserrio (Seccion B y Seccion C).
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Fuente: (Lugo M. , 2017, pag. 18)
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La tercera fase, enfocada en la Seccion D de la linea de aserrio, corresponde al proceso
final de transformacion. Sobre unos rodillos avanza la basa y es girada por unos ejes que cambian
la madera a otra posicion activada por un sensor. El sensor mencionado activa el motor para el
cambio de posicion de la basa y es desactivado por un sensor Optico, dando asi el giro de 90°
grados. Luego pasa por la despuntadora que otorga la medida exacta en la basa dejandola en una
medida estandar, esta deberia ser activada por un sensor pero no se cuenta con este en el proceso
ni con sensores Opticos para control la despuntadora, es operado de forma manual para el control
Yy su activacion y asi pasar a las sierras multiplex, Gltima etapa del proceso donde se dimensionan
la basa en tablones con una medida estandar para después pasar por un proceso de clasificacién
manual segin su forma y corte. A continuacién, se puede observar una grafica que describe la

Seccion D de la linea de transformacion primaria.

Figura 23. Linea de Transformacion Primaria o de aserrio (Seccion D).
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La linea de produccién de madera aserrada corresponde una de las fases mas importantes
ya que se tiene el material para las Gltimas transformaciones de la madera. Al tener el tablén en su
medida estandar, los siguientes procesos de transformacion consisten en convertir esa madera en
un producto final, donde pasando por otras maquinarias y sierras de corte, la empresa puede
obtener los productos que se ofrecen segun la demanda y el cliente. Tras terminar la etapa en la
linea de produccidn primaria, se debe clasificar manualmente los tablones de madera obtenidos.
Esta clasificacion se realiza segun el estandar de calidad, bien sean de tipo I, II, 11, IV y V. La
madera de tipo | se ubica directamente en los patios de madera aserrada sin secar, organizandose
en lotes por pallets para facilitar su transporte al horno de secado. Los tablones de tipo I, 11, IV
y V se clasifican de igual manera en estos patios de madera aserrada sin secar, con el indicativo
que luego deben ser remitidas al area de reconversion de madera aserrada.

Luego, la madera es enviada al horno de secado manteniendo las medidas respectivas de
separacion para que las corrientes de aire caliente se distribuyan uniformemente, reduciendo la
humedad presente en el producto. Una vez pasado el tiempo necesario para alcanzar el grado de
humedad esperada, cada lote es enviado al area que le corresponda. Si se trata de madera de calidad
tipo I, se envia al area de verificacion de calidad y embalaje. En caso de ser madera de calidad tipo
I, 111, IV y V, se envia al area de reconversion para que los reprocesos aprovechen al maximo la
madera. Finalmente, los tablones que han pasado por el area de reconversion se organizan por lotes
y se envian al area de verificacion de calidad y embalaje. Alli se practica la revision final antes de
ser embalado y almacenado, concluyendo la produccion. Para su posterior andlisis y lograr
identificar informacién importante como los proveedores, las entradas, procesos, salidas y usuarios
del proceso que se lleva a cabo actualmente, la informacidn recolectada fue sintetizada y plasmada

en un diagrama caracterizacion (PEPSU) como sigue a continuacion:
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Tabla 2. Diagrama PEPSU de la produccion de madera aserrada.

Proceso: Produccién de Madera Aserrada Fecha: 27/11/2020

Objetivo: Producir tablones de madera aserrada basado en los requerimientos del cliente para
ser exportada a un mercado internacional

PROVEEDOR ENTRADAS PROCESOS SALIDAS USUARIOS

Clasificacion de rolas
de madera verde de
Pino Caribe.

Produccion de
tablones de madera
de Pino Caribe en
linea de
transformacion
primaria.

Clasificacion y
ubicacion en
inventarios por tipo
de calidad producida.

Secado de tablones
de madera
clasificados por
calidad.

Reconversién de
tablones de madera
de segunda, tercera 'y
cuarta categoria de
calidad.

Inspeccion de los
técnicos de calidad a
los productos
terminados.

Embalaje de

productos
terminados.

Todas aquellas
empresas que
solicitan los
servicios de
fabricacion de la
empresa Forestal
Trillium de
Venezuela, C.A.
que requieran la
elaboracion de
tablones y otros
derivados de la
madera de pino
Caribe.

Maderas del
Orinoco, C. A.

Fuente: Elaboracién Propia.
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A continuacion, se presenta el diagrama de flujo de procesos elaborado con el fin de
plasmar cada una de las actividades que articulan el proceso de aserrio de madera que se lleva a

cabo en las instalaciones de la empresa Forestal Trillium de Venezuela, C.A.

Tabla 3. Diagrama de flujo de procesos para la produccion de la empresa Forestal Trillium de

Venezuela, C. A.

Me_todo: Actual Diagrama de Resumen
Tipo: Producto . Actual Propuesta
Di ik Actividad Ti Ti
iagrama . iempo . iempo
N°- 1 Procesos Cantidad i Cantidad @i
. o 4454
Producir madera aserrada Operacion 23 e
Objetivo: para el proceso ,de Transporte 7 > min
comercializacion — -
Inspeccion 2 7 min

Forestal Trillium de
Lugar: Venezuela, C.A. Demora 0 0
(Zona Industrial Macapaima)

Elaborfido Br. Luis Corujo Almacén 2
por:
ing Luisa Vera |
Aprobado Ing. Nabih Douaihy .?;iﬁn(ig 320 m.
por: -
Tiempo 4483 min

Totalimini
N° Descripcion . |:> |:| D A T('ﬁ]r?nF;O Observaciones

Se utiliza un Payloader
. con pinza maderera
1 | Cargar rolas de madera. (] 2 min P o
que carga maximo 5
metros estéreos (1 m®).

2 Traslado a la entrada de

p e s (] 2 min 50 m.
la linea de clasificacion.
Descargar rolas en .
3 g (=] 1 min
meson de carga.

Se pueden clasificar 60
m? por jornada de 8

horas de trabajo.
Clasificacion de rolas de

4 madera por rectitud y (] 8 min Un 3% en promedio se
diametro. descarta por defectos
(longitud,

bifurcaciones,
ramificaciones, etc.).
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Cargar rolas de madera

Se utiliza un Payloader
con pinza maderera

5 clasificada. 2 que carga maximo 5
metros estéreos (1 m®).
Traslado a la entrada de
6 la linea de 2 min 50 m.
transformacion primaria.
Descargar rolas de
7 madera en el mesén de 1 min
carga.
Se pueden aserrar 80
m? por jornada de 8
horas de trabajo.
Operaciones de Ia_ !lnea . Descarga 5 tipos de
8 de transformacion 6 min )
fimaria madera: I, II, I, IV'y
P ’ V. Hay dos puntos de
descarga: a la mitad
(tipo V) y al final (tipo
AL 1y V).
Clasificacion de cada
9 | tablén de madera en lotes 6 min
segun el tipo de calidad
Preparacion del lote o
10 bulto para ingresar en 15 min
camara de secado.
Cargar lote de madera . Se utiliza un
11 e 2 min
aserrada clasificada. montacargas.
12 Traslado a patl_o de 4 min 40m.
madera aserrada sin secar
Descarga de lote de
13 madera aserrada 2 min
clasificada.
Almacenamiento en
14 proceso de madera Almaceén externo.
aserrada clasificada.
Cargar lote de madera : Se utiliza un
15 o 2 min
aserrada clasificada. montacargas.
16 Traslado a horno de 6 min 60 m.
secado.
17 Descarga (_je lote de 2 min
madera sin secar.
Verificacion de
distribucion y espaciado .
18 5 min
de lotes en horno de
secado.
4320 El proceso dura
19 Secado en horno. min aproximadamente 72
horas por corrida.
Cargar lote de madera . Se utiliza un
20 - 2 min
aserrada seca tipo |. montacargas.
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Traslado al &rea de
21 | verificacion de calidad y (=] 4 min 40 m.
embalaje.
Descarga de lote de
22 madera aserrada seca (] 2 min
tipo .
Cargar lote de madera Se utiliza un
23 | aserrada seca tipo II, 11, (=] 2 min montacaraas
IVy V. gas.
Traslado al &rea de
24 reconversion o @ 2 min 20 m.
remanufactura.
Descarga de lote de
25 madera aserrada seca (o] 2 min
tipo I, 111, IV y V.
Tiempo por cada tabla.
Operaciones de la linea
26 de reconversion o (] 15 min Se obtienen tablas de
remanufactura. madera catalogadas
como calidad tipo |.
Inspeccion del producto
27 terminado en area de o 2 min
reconversion.
Preparacion de lote para .
28 traslado. o Ly
29 | Cargar lote de madera. (@] 2 min
Traslado de lote al area
30 de verificacion de (] 2 min 60 m.
calidad y embalaje.
Descarga del lote de .
81 madera aserrada. o 2 min
Un equipo de técnicos
32 Control de calidad de P 32 min de calidad revisa 15 m®
productos terminados. por jornada de trabajo
de 8 horas.
Embalaje de productos .
33 terminados. o 20/min
Almacenamiento del
34 producto terminado. ot

Sumatoria del tiempo total del proceso

Fuente. Elaboracion propia.

A continuacion, se presenta un croquis de la distribucion en la planta industrial:
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Figura 24. Croquis distribucién de planta.
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Fuente: Elaboracion Propia.
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De acuerdo al croquis de la distribucion de planta actual, se realizé un diagrama de
recorrido por cada area asociada al proceso de produccion de madera aserrada. El primero a

presentar es el correspondiente a la linea de clasificacion de rolas de madera:

Figura 25. Diagrama de recorrido en la linea de clasificacion.
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Fuente: Elaboracion Propia.

Acto seguido, se presenta el diagrama de recorrido correspondiente a las operaciones de la

linea de transformacion primaria:
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Figura 26. Diagrama de recorrido en la linea de transformacion primaria.
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Fuente: Elaboracién Propia.

A continuacion, se presenta el diagrama de recorrido correspondiente a las operaciones en

la linea de secado:

Figura 27. Diagrama de recorrido en la linea de secado.
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Fuente: Elaboracion Propia.
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Finalmente, se presenta el diagrama de recorrido correspondiente a las operaciones en las

areas de reconversion de madera aserrada, de calidad y embalaje:

Figura 28. Diagrama de recorrido en las areas de reconversion, calidad y embalaje.
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Fuente: Elaboracion Propia.

Acto seguido, se muestra el recorrido total expresado en metros lineales, el cual se obtiene
sumando cada uno de los traslados realizados por la materia prima, productos en proceso y finales
en esta serie de operaciones. Estos datos provienen de la informacion suministrada en el diagrama

de flujo de procesos y diagramas de recorrido. Los resultados se presentan a continuacion:
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Tabla 4. Cantidad total de metros lineales recorridos durante la ejecucion del proceso de

produccion de madera aserrada.

DIAGRAMA DE RECORRIDO RECORRIDO (M.)

Linea de clasificacion de rolas de madera 50 m
Linea de transformacion primaria 90 m
Linea de secado 60 m

Area de reconversion, calidad y embalaje 120 m

TOTAL 320 m

Fuente: Elaboracion propia.

De acuerdo a lo expresado anteriormente, el total de metros recorridos entre areas para
ejecutar el proceso de produccidn de madera aserrada en la empresa Forestal Trillium de Venezuela
es de 320 metros aproximadamente; equivalente a los traslados realizados por materia prima,

productos en proceso o productos terminados en la planta.

Proceso de comercializacion

Como toda organizacion, Forestal Trillium de Venezuela cuenta con un equipo de trabajo
administrativo que se encarga de gestionar el comercio de los productos de la mano con lo
realizado en planta. Por ello, antes de dar inicio a las operaciones de produccion, es necesario
cumplir una serie de etapas previas. Antes de desarrollar la descripcién del proceso, es importante
aclarar que existen dos tipos de clientes: Mayoristas y “Brokers” (participantes en la cadena de
suministros). Los mayoristas se amoldan a las condiciones en que la empresa trabaja

eficientemente para hacer la solicitud del pedido. En cambio, los “brokers” piden a la empresa que
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se amolde a las caracteristicas del producto que ellos transan (donde es necesario obtener una
certificacion para despacharles).

Para efectos del estudio, el proceso de comercializacion con ambos sera el mismo, tomando
en cuenta que la diferencia fundamental entre ambos es el volumen de los pedidos a realizar.
Actualmente, la capacidad de produccién de la empresa Forestal Trillium de Venezuela es de 20
contenedores mensuales de madera aserrada. Tomando este dato en cuenta, mientras se necesitan
pedidos de varios clientes mayoristas para cubrir la capacidad maxima de produccién mensual (de
20 contenedores), un solo “broker” puede solicitar en exclusiva los 20 contenedores mensuales
que la empresa es capaz de producir. Partiendo de estas consideraciones, el proceso de
comercializacion se lleva a cabo de la siguiente manera:

Inicialmente, el cliente contacta con la empresa, especificamente con el gerente de ventas.
Al recibir la solicitud, la empresa envia un documento con el mena de productos, el cual incluye
los tipos de producto que ofrecen y sus diferentes dimensiones para que el cliente conozca con
cuales trabajan de forma mas eficiente y efectiva. Una vez el cliente especifica el tipo de producto
a solicitar, se le envia un segundo documento, catalogado como menu de calidad, donde la empresa
declara las condiciones de sus productos al momento de comercializar. Dentro de las condiciones
expuestas, se encuentran, por ejemplo: las tolerancias dimensionales de los productos, porcentaje
de tablas de madera con canto muerto, asi como la comdn mancha interna caracteristica del Pino
Caribe (materia prima del proceso de produccién).

Cuando el cliente avala las condiciones expuestas anteriormente, la empresa cotiza el
pedido a realizar y este tercer documento se le hace llegar al usuario en cuestion. Si el cliente esta
de acuerdo con la cotizacidn enviada, se formaliza todo el procedimiento con una orden de compra,

el cual es el requisito inicial para que el pedido entre en la cola de produccién de la planta
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industrial. En esta orden de compra se define el INCOTERM que se llevara a cabo para realizar la
entrega del pedido. Actualmente, la empresa Forestal Trillium de Venezuela trabaja con tres (3)
INCOTERMS: Ex Works (EXW), Free On Board (FOB) y Cost Insurance and Freight (CIF).
Durante el proceso de produccion y elaboracion del pedido, es necesario realizar ciertas
actividades que forman parte de las gestiones comerciales para realizar la entrega del cliente.

Semanalmente se realiza un comité de produccion para evaluar el avance de los pedidos
que se estan desarrollando y se notifican de los pedidos que estan en cola, donde participan gerente
de ventas, planta y produccion. En esta reunion, el gerente de ventas informa las condiciones de
cada nuevo pedido que se agrega a la cola de produccion. Asimismo, el gerente de ventas obtiene
en la reunién un ETD (Estimated Time of Delivery) para cada pedido que esta en produccion o en
cola. Con este tiempo estimado de entrega, los participantes en cuestién continGan con sus
respectivas gestiones. A partir de este punto, el proceso de comercializacion se divide en tres
ramas, por ello es necesario fraccionar esta descripcion dependiendo del tipo de INCOTERM en
cuestion.

Si se trata de Ex Works (EXW), se debe tramitar la guia de circulacion de productos de
origen forestal (documento que permite la circulacion legal del producto en cuestién por todo el
territorio nacional). Tras obtener la guia de circulacién, se gestiona con el cliente el punto de
entrega. Una vez se establece este lugar, la empresa gestiona la contratacion del servicio de
transporte para entregar el pedido, notificando al cliente del acuerdo. Llegado el dia de la entrega,
el pedido es cargado en el transporte dispuesto para hacer la entrega, el servicio de transporte
recibe la documentacion previamente gestionada e inicia el traslado. La responsabilidad de la

empresa sobre el producto transado se acaba tras ser cargado sobre el camidn en planta.
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Si se trata de Free On Board (FOB), el gerente de ventas debe comunicar los pedidos que

estdn en produccion y en cola al agente aduanal de la empresa (un outsourcing o agente

subcontratado). El agente aduanal informa el ETD (Estimated Time of Delivery) del contenedor

que trasladara el pedido. Contando con este tiempo, ambos determinan el momento en que el

producto debe ingresar al muelle. Basado en este tiempo, el gerente de ventas debe comunicar en

el siguiente comité de produccion el momento en que el pedido debe ingresar a puerto; dato que

repercute en el ritmo de produccion del pedido (ya que puede ser acelerado o ralentizado). El

producto debe ser entregado en el momento mas cercano previo a ser contenerizada la mercancia.

Tomando en cuenta este aspecto, el gerente de ventas debe tramitar la documentacién en

el siguiente orden:

Nota de Despacho emitida por planta, la cual debe discriminar con todas las
caracteristicas de cada tipo de bulto o lote a ser transportado. Cuenta con un caracter
legal por estar vinculada a una factura.

Lista de Empaque o “Packing List”, basado en la Nota de Despacho en planta. Es
un documento que describe todos los tipos de paquetes a ingresar en el muelle,
notificando: cantidad de piezas por cada tipo de lote, dimensiones de las piezas de
cada tipo de lote (longitud, ancho y espesor) y cumplimiento de cada tipo de lote
con la Norma Internacional para Medidas Fitosanitarias N° 15 (NIMF — 15).
Certificado de tratamiento térmico, emitido por el departamento de secado en
planta, que cuenta con la certificacion del Instituto Nacional de Salud Agricola
Integral (INSAI). Documento que certifica las condiciones en las que se realizo el

tratamiento térmico al producto, basandose en la norma NIMF — 15.
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e Guia de circulacion para productos de origen forestal, emitida por el Ministerio del
Poder Popular para el Ecosocialismo (anteriormente, Ministerio de Ambiente).
Documento que, como se especifico en el proceso por Ex Works (EXW), permite
la circulacion legal del producto en cuestidn por todo el territorio nacional.

e Licencia de Exportacion, emitida por el Ministerio del Poder Popular para el
Ecosocialismo. Documento basado en la Guia de Circulacion anteriormente
tramitada, que valida la exportacion del producto especificando el ‘“destino
siguiente” del producto (que no necesariamente debe ser el destino final del
producto).

Tras realizar los trdmites y generar estos documentos requeridos, el gerente de ventas debe
tramitar el certificado fitosanitario. Para obtenerlo, se debe consignar: la lista de empaque o
“Packing List”, certificado de tratamiento térmico y la guia de circulacion para productos de origen
forestal. No obstante, el certificado fitosanitario se debe tramitar con el INSAI, y puede que esta
entidad solicite una fumigacion previa a su salida del puerto. En caso de ocurrir esto, el certificado
de fumigacion también pasara a ser un requisito, pero no para la empresa sino para el agente
encargado de la mercancia en el puerto de origen.

De igual manera, se debe gestionar la contratacion del servicio de transporte para trasladar
el pedido desde la planta hasta el muelle, donde sera embarcado y exportado el producto. Una vez
la mercancia ha llegado a puerto, previo a los procesos internos que se llevan a cabo en el muelle,
el gerente de ventas entrega al agente aduanal toda la documentacion anteriormente mencionada.
El agente aduanal es quien se encarga de remitir estos elementos al agente del puerto y al cliente.
A partir del momento en que el agente de ventas entrega los documentos que legalizan la

mercancia, debe ser generada la orden de pago por parte del cliente a la empresa, terminando asi
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la responsabilidad de la organizacion sobre el pedido. De esta forma, se da por concluida la gestion
comercial de Forestal Trillium de Venezuela por medio del Free On Board (FOB).

Si se trata de Cost, Insurance and Freight (CIF), se mantienen ciertos procedimientos
anteriormente expuestos para Free On Board (FOB). En este caso, la principal diferencia pasa por
la responsabilidad sobre el producto, y es que la empresa debe hacer seguimiento a todas las
operaciones del muelle concernientes al producto entregado en puerto. El proceso inicia con una
notificacion por parte de la agencia naviera indicando contar con una ventana o periodo de tiempo
disponible para atracar en el puerto de origen. Tras darse por enterado el gerente de ventas, este
debe reunirse con las entidades del puerto para consultar la disponibilidad de una ventana de
tiempo (periodo estandar de 48 horas) que coincida con la ventana dada por la agencia naviera.
Las entidades del muelle notifican de la ventana de tiempo disponible, y se acuerda la fecha
estimada de llegada del barco de la naviera. En este punto, la agencia naviera, las entidades del
muelle y el agente aduanal de la empresa se dan por enterados del acuerdo y la operacion.

Acto seguido, el gerente de ventas prosigue a reunirse en la sede mas cercana subordinada
a la Superintendencia Nacional Antidrogas (SNA). A esta entidad se le notifica de la operacion
comercial a realizar y la solicitud para hacer una inspeccién del pedido a ser enviado. En esta etapa
solo debe ser consignado un “Packing List” preliminar. Por parte de la SNA solo se espera una
notificacion del dia y hora en que se realizara la inspeccion, asi como el nimero de funcionarios
que participaran en ella.

Luego se lleva a cabo una reunion con el Servicio Nacional Integrado de Administracién
Aduanera y Tributaria (SENIAT), donde se le informa al funcionario de turno el proceso de
exportacion que se llevara a cabo, indicando: fecha, muelle, embarcacion y lista de productos a

exportar. En esta etapa del proceso, se entrega nuevamente el “Packing List” preliminar, esperando
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la notificacion que dé respuesta al pago de impuestos. Tras realizar los calculos, el funcionario
del SENIAT indicara los impuestos que deben ser cancelados por derecho de exportacion y
diversos aranceles.

Después, el gerente de ventas debe notificar al Instituto Nacional de Salud Agricola Integral
(INSALI) de la operacion de exportacion a realizar indicando el volumen de madera a ser transado,
manifestando el muelle de origen y caracteristicas del producto. Se entrega en este punto: el
certificado expedido por planta sobre el tratamiento térmico y el “Packing List” preliminar. En
este punto, el INSAI puede solicitar a la empresa una fumigacion del producto, previo a ser
contenerizado. Este instituto indica, de ser necesario, una lista de quimicos que pueden ser
utilizados para fumigar la mercancia.

Posteriormente, el agente de ventas debe realizar los pagos concernientes a los impuestos
anunciados por el SENIAT y debe contactar a un servicio de fumigacion que cuente con un abanico
de quimicos avalados por el INSALI. Tras coordinar con esta empresa de fumigacion el dia y hora
para realizar el procedimiento, se le debe notificar al INSAI de esta operacién. Luego de contar
con las respuestas por parte del SNA, SENIAT e INSAI, se le debe comunicar al puerto una fecha
donde la empresa Forestal Trillium de Venezuela comenzara a despachar mercancia desde planta
al muelle, fecha que debe estar dentro de la ventana o periodo de tiempo dispuesto para la llegada
de la embarcacion y de la mercancia. Las entidades del muelle se dan por enteradas y se encargan
de la notificacién del equipo y espacios que tendra el puerto a su disposicion para realizar la
descarga y almacenaje. Definida la fecha, el gerente de ventas debe preparar los documentos
indicados en el proceso Free On Board (FOB): Nota de despacho, “Packing List” o lista de

empaque, Certificado de tratamiento térmico, Guia de circulacion y Licencia de exportacion.
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Asimismo, es necesario contratar el servicio de transporte que lleve los productos desde la planta
hasta el muelle en cuestion.

Cada vez que sea cargada una gandola en planta para trasladar la mercancia, el conductor
debe contar con la nota de despacho y las guias de circulacion pertinentes. Llegado el total de
productos a puerto, mientras se procede a descargar y almacenar los bultos de madera aserrada
restantes, el gerente de ventas retne todas las notas de despacho y guias de circulacion para hacer
entrega al agente aduanal. Con el cumulo de notas de despacho se genera la lista de empaque o
“Packing List” final. De igual manera, el conjunto de guias de circulacion emitidas por el
Ministerio del Poder Popular para el Ecosocialismo pasa a ser la licencia de exportacion.

Aunado a estos documentos, debe ser entregado el certificado de tratamiento térmico para
generar el certificado fitosanitario, a falta del certificado emitido por la empresa de fumigacién en
caso de que aplique. Una vez dispuesto el lote en el almacén, el agente de ventas debe tramitar el
pago del seguro de transporte de mercancias, el cual responde ante cualquier eventualidad ocurrida
desde la llegada del pedido al puerto hasta la llegada del contenedor al puerto destino (documento
que también debe ser entregado al agente aduanal). No obstante, en este punto también debe ser
entregado la Declaracion Unica de Aduanas, documento que se expide por haber pagado todos los
impuestos asignados por el SENIAT.

Posteriormente, el escuadron antidrogas procede a realizar su revision. Una vez finalizada
la verificacion por parte del escuadrén, se le notifica al agente aduanal el resultado de la
inspeccion; de no encontrar nada fuera de lo previsto, se procede a realizar la fumigacion de los
bultos de madera aserrada (basandose en los quimicos sugeridos por el INSAI). Concluida la

fumigacion, el agente aduanal debe recibir el certificado otorgado por la empresa de fumigacién
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que es el ultimo requisito para obtener el certificado fitosanitario emitido por el INSAI. Pasada
esta etapa, el agente aduanal debe verificar el estado del contenedor que transportara la madera.

Cuando la embarcacién ha llegado a puerto, un inspector del muelle verifica el estado de
llegada del barco. Ademas, un escuadron del SNA debe realizar una inspeccién a la embarcacién
previa a la carga de la mercancia y durante la carga de la misma. Luego, los agentes de la naviera
y el muelle redactan un aviso llamado Notice Of Readiness (NOR), el cual informa al agente
aduanal (quien ya ha pasado a tomar el control de la mercancia en representacion de la empresa)
que la embarcacidn esta preparada para ser cargada, sea granel o contenerizada.

Después de validar el estado del contenedor, el agente aduanal solicita a la entidad del
puerto, la carga del contenedor en cuestion. Una vez cargado y cerrado el contenedor, solo queda
realizar la respectiva carga sobre el buque que transportara la mercancia. Estas actividades pueden
contar con alguna otra revision por parte de la SNA, de ser asi, deben emitir un certificado que
avala la exportacion por no contener ningun tipo de droga en la mercancia. Acto seguido, el
operador del barco, a través del agente naviero hace entrega del Conocimiento de Embarque o
“Bill of Lading” (B/L); documento que se expide para dejar constancia que, a partir de ese
momento, la responsabilidad de la mercancia es de la naviera. Asimismo, la naviera debe notificar
al despachador el Estimated Time of Arrival (ETA) o tiempo estimado de llegada.

Finalmente, una vez recibido el “Bill of Lading”, el agente aduanal debe enviar todos los
recaudos y documentos al cliente. Eso incluye: “Packing List” o lista de empaque, certificado de
tratamiento térmico, licencia de exportacion, guia de circulacién, certificado fitosanitario, el
seguro de transporte de mercancias y el “Bill of Lading” o conocimiento de embarque (en caso de
que aplique, también debe entregarse el certificado de fumigacion). Ademas, deben tener

conocimiento del Estimated Time of Arrival (ETA): el despachador, el agente aduanal, la agencia
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de la naviera y el cliente. Por ser un acuerdo de transporte Cost, Insurance and Freight (CIF), la
responsabilidad por parte de la empresa termina una vez haya llegado el barco al destino y el agente
naviero entregue al cliente el “Bill of Lading” en puerto destino (documento que le otorga al cliente
la potestad sobre el producto). Es en este momento donde el cliente debe formalizar la orden de
pago a la empresa, terminando asi las operaciones comerciales de la empresa.

Hasta el momento, Forestal Trillium de Venezuela ha realizado sus procesos de exportacion
desde los puertos de Guanta y Puerto Cabello. En los casos donde conlleve un traslado a puerto,
se considerara el traslado al puerto de Guanta, y el traslado por barco con siguiente destino a
Jamaica. Se consideran como documentos administrativos: la orden de compra, la nota de
despacho y la orden de pago. Se consideran como documentos operativos: “Packing List” o lista
de empaque, certificado de tratamiento térmico, guia de circulacion, licencia de exportacion,
certificado fitosanitario, seguro de transporte de mercancias y “Bill of Lading” o conocimiento de
embarque.

Una vez presentada esta descripcion general de los procesos asociados a la
comercializacion, para efectos del estudio fue necesario especificar un diagrama de caracterizacion
de procesos (PEPSU) por cada INCOTERM que la empresa utiliza; ya que cada uno representa un
proceso particular con actividades y gestiones comerciales distintas para llevar a cabo la operacion
comercial. Es importante destacar que algunas actividades no tienen como condicion el término
de la actividad anterior, pueden trabajarse simultaneamente. Asimismo, se elabor6 un diagrama de
flujo de procesos asociado a cada INCOTERM en cuestion, los cuales son: ExWorks (EXW), Free
On Board (FOB) y Cost Insurance and Freight (CIF). A continuacién, se presenta el diagrama de

caracterizacion de procesos (PEPSU) para la comercializacion aplicando ExWorks (EXW):
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Tabla 5. Diagrama PEPSU de la comercializacion de madera aserrada por EXW.

Proceso: Comercializacion de madera aserrada por
EXW.

Objetivo: Despachar el pedido de madera aserrada en 6ptimas condiciones y cumpliendo los
requisitos reglamentarios al cliente

PROVEEDOR ENTRADAS PROCESOS SALIDAS USUARIOS
Contacto

Fecha: 01/03/2021

preliminar del
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Generar la orden

de compra.

Realizar el
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pedido. SEIHIERS 08

= fabricacion de la
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“Broker”. circulacion. Venezuela, C.A.
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trasladar el derivados de la

pedido. madera de pino

Cargar el pedido
sobre el medio
de transporte.

Entregar la
documentacion
tramitada al
conductor(es)
contratado(s).

Caribe.

Fuente: Elaboracién Propia.

De igual manera, se presenta el diagrama de flujo de procesos asociado a la

comercializacion de madera aserrada siguiendo el proceso Exworks (EXW):
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Tabla 6. Diagrama de flujo de procesos para la comercializacion por EXW.

Me_todo: Actual Diagrama de Resumen
Tipo: Producto . Actual Propuesta
Di Flujode e Ti Ti
iagrama . iempo . iempo
N°- 2 Procesos Cantidad i Cantidad i)
. 2940
Comercializar madera Operacion 18 e
Objetivo: aserrada siguiendo el proceso Transporte 0 0
EXW —
Inspeccion 0 0
Forestal Trillium de X miin +
Lugar: Venezuela, C.A. Demora 2 Y min
(Zona Industrial Macapaima)
Elagg:fido Br. Luis Corujo Almacén 0 0
ing Luisa Vera |
. . Distancia
Ap;c;tr)faldo Ing. Nabih Douaihy Total (m) 0 m.
TIBMPO. 1 5940 min + X + Y

Total imini

N° Descripcion . |:> |:| D A T&Tﬂgo Observaciones
Recibir contacto del El contacto puede ser
1 | cliente conel Gerentede | @ 10 min. ] telefénico o por correo
ventas. electronico.
Enviar mend de . Envio por correo
2 | productos de la empresa (] 10 min. electrénico
al cliente. :
_Recibir respuesta_del Respuesta aproximada
3 cliente respecto al tipo de © 480 2 una iormada de
producto y dimensiones min. traba'oj de 8 horas
gue necesita. ! :
Enviar menu de calidad Envio nor correo
4 de los productos de la (] 10 min. elecfrc')nico
empresa al cliente. '
Recibir respuesta del 480 Respuesta aproximada
5 | cliente a las condiciones (=] i a una jornada de
de calidad del producto. : trabajo de 8 horas.
Enviar la cotizacion ENnvio nor correo
6 | realizada por laempresa | @ 60 min. elecfrc')nico
para hacer el pedido. '
Recibir la aceptacion de :
7 la cotizacion y definicion © 480 Rezpﬂﬁ;tgoa;ﬁ;z):&ada
del INCOTERM a usar min. traba'oJ de 8 horas
en la entrega. ) '
Pasa a archivos
8 Genecr:f:\)rmOrr(;en Lz (] 60 min. | administrativos y se le
pra. envia al cliente

128



Sumatoria del tiempo total del proceso

. o Asisten los Gerentes
Realizar Comité de 120 i
9 ” : de: Ventas, Produccién
Produccion min. y Planta,
Definir tiempo estimado
de entrega o Estimated .
10 Time of Delivery (ETD) S0 min.
del pedido.
Notificar el ETD del . Envio por correo
11 pedido al cliente. 40 Gull electrénico.
Tiempo variable en
Esperar hasta que el funcién aI’vt_)Iumen y
pedido se encuentre en la . car_acterls'tlcas ocl
12 - (] X min. pedido, asi como al
fase final del proceso de i de pedid
roduccién nimero de pedidos en
P ' cola desde que se envia
la orden de compra.
13 Definir el punto de 10 min Dentro del territorio
entrega con el cliente. . nacional.
Elaborar un “Packing . Basado en los
14 List” preliminar 0l resultados esperados.
Este documento se
Tramitar las guias de obtiene a través del
. . . 960 L
15 circulacion necesarias min Ministerio del Poder
para hacer el traslado. . Popular para el
Ecosocialismo.
Contratar el servicio de
16 | transporte que llevara el 20 min.
pedido al cliente.
Notificar al cliente del
17 | diaen que sera entregado 10 min.
el pedido
Tiempo variable en
funcioén al volumen y
Esperar hasta la llegada caracteristicas del
18 | de la fecha acordada para (] Y min. pedido, asi como al
hacer la entrega. namero de pedidos en
cola desde que se envia
la orden de compra.
19 Cargar el pedido sobre el 120
medio de transporte. min.
Entregar la ;
documentacion tramitada . DESUES OE ‘T"’,‘S'ad"’
20 al conductor(es) 10 min. | la documentacion debe
contratado(s entregarse al cliente.

Fuente. Elaboracion propia.
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Continuando con el siguiente INCOTERM, se presenta el diagrama de caracterizacion de

procesos (PEPSU) para la comercializacion aplicando Free On Board (FOB):

Tabla 7. Diagrama PEPSU de la comercializacion de madera aserrada por FOB.

Proceso: Comercializacion de madera aserrada por
FOB.

Fecha: 01/03/2021

Objetivo: Despachar el pedido de madera aserrada en 6ptimas condiciones y cumpliendo los

requisitos reglamentarios siguiendo la normativa Free On Board (FOB)

PROVEEDOR ENTRADAS PROCESOS
Contacto
preliminar del
cliente.

Generar la orden
de compra.

Realizar el
comité de
produccion.

Conocer el ETA
(Estimated Time
of Arrival) del
barco que
transportara la
mercancia.

Mayorista o

Definir ETD
(Estimated Time
of Delivery) del
pedido para ser
llevado al puerto
de origen.

“Broker”.

Acelerar o
ralentizar el
pedido en el area
de produccion.

Realizar
“Packing List”
preliminar para
llevar a cabo los
tramites de
exportacion.

USUARIOS

Todas aquellas
empresas que
solicitan los
servicios de
fabricacion de la
empresa Forestal
Trillium de
Venezuela, C.A.
que requieran la
elaboracion de
tablones y otros
derivados de la
madera de pino
Caribe.
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Realizar los
tramites con la
SNA, SENIAT e
INSAI.

Pagar los
impuestos y
aranceles dados
por el SENIAT.

Contratar
empresa para
realizar una
fumigacion.

Notificar al
puerto la fecha
en que la
mercancia sera
trasladada.

Tramitar los
siguientes
documentos:
Guias de
Circulacion,
Licencia de
Exportacion,
Certificado de
Tratamiento
Térmico, Notas
de Despacho y
“Packing List”.

Contratar el
servicio de
transporte para
trasladar el
pedido al puerto
de origen
acordado.

Cargar el pedido
en el transporte
dispuesto en
planta.

Entregar la
documentacion
tramitada al
conductor(es)
contratado(s).
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Trasladar los
productos al
muelle del
puerto de origen.

Recepcion del
equipo del
puerto y del
agente aduanal.

Juntar las Notas
de Despacho
para generar el
“Packing List” o
Lista Final.

Juntar las guias
de circulacién
para generar la
Licencia de
Exportacion.

Entregar los
documentos al
agente aduanal.

Revision del
escuadrén
antidrogas.

Fumigacion de
la mercancia por
parte de empresa
contratada.

Recibir el
certificado de
fumigacion.

Obtener
certificado
fitosanitario.

Verificar el
estado del
contenedor.

Atracado del
barco en el
muelle.

Emisién del
Notice of
Readiness
(NOR)
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Cargar la
mercancia en el
contenedor.

Cargar
contenedor en el
barco.

Recibir “Bill of
Lading” y el
Estimated Time
of Arrival
(ETA).

Enviar los
documentos y
notificacion del
ETA al cliente.

Fuente: Elaboracioén Propia.

A continuacidn, se presenta el diagrama de flujo de procesos asociado a la comercializacién

de madera aserrada siguiendo el proceso Free On Board (FOB):

Tabla 8. Diagrama de flujo de procesos para la comercializacion por FOB.

Diagrama de
| Producto | Flujo de

Procesos

Comercializar madera 780
aserrada siguiendo el proceso 1 -
FOB. min.
180
: min.
Forestal Trillium de
Venezuela, C.A. 2 Y
(Zona Industrial Macapaima) )
Br. Luis Corujo 1

Ing. Luisa Vera

Ing. Nabih Douaihy 350 Km.

10590 min. + X +Y
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N° Descripcion . T'e’T‘F’O Observaciones
(min)
Recibir contacto del El contacto puede ser
1 | cliente con el Gerentede | @ 10 min. | telefénico o por correo
ventas. electronico.
EmEr mend ¢E Envio por correo
2 | productos de la empresa () 10 min. por ¢
. electronico.
al cliente.
Recibir respuesta del Respuesta aproximada
. . 480 :
3 | cliente respecto al tipode | @ : a una jornada de
. . min. "
producto y dimensiones. trabajo de 8 horas.
Enviar menu de calidad Envio or correo
4 de los productos de la (] 10 min. elecfrénico
empresa al cliente. )
Recibir respuesta del Respuesta aproximada
. . 480 .
5 | cliente a las condiciones (=] min a una jornada de
de calidad del producto. . trabajo de 8 horas.
Enviar la cotizacion Envio nor correo
6 | realizada por laempresa | @ 60 min. por ¢
; electrénico.
para hacer el pedido.
Recibir la aceptacion de Respuesta aproximada
Ny e 480 .
7 | la cotizacion y definicion | @ min a una jornada de
del INCOTERM. . trabajo de 8 horas.
Generar Orden de . Se le envia al cliente y
8 Compra. o 0l pasa a administracion.
9 Realizar Comité de ° 120 Gerentes de: Ventas,
Produccion min. Produccion y Planta.
Comunicar al agente
10 | aduanal los pedidos que (] 30 min.
estan en produccion.
Recibir el Estimated
Time of Arrival (ETA) .
11 del contenedor que © 10 min.
transportara el pedido.
Calcular la fecha
EEHITIETR 2 ENTEiE Entre gerente de ventas
12 | ETD (Estimated Time of | @ 20 min. g
. y agente aduanal
Delivery) a puerto de la
mercancia.
Comunicar al Comité de
13 Produccion la necesidad ° 120 Dependiendo del ETD
de acelerar o ralentizar la min. del contenedor.
elaboracidn del pedido.
Tiempo variable en
funcioén al volumen y
Esperar hasta que el caracteristicas del
14 ] pedido se encuentre en el X min. pedido, asi como al
proceso de produccion. ntmero de pedidos en
cola desde que se envia
la orden de compra.

134



18

22

Notificar a la
Superintendencia
Nacional Antidrogas
(SNA) de la operacion
comercial a realizar.

Notificar al Instituto
Nacional de Salud
Agricola Integral

(INSAI) de la operacién
a realizar.

Recibir respuesta del
SENIAT.

Pagar los impuestos y

aranceles calculados por

el SENIAT.

60 min.

20 min.

Presentar “Packing
List” preliminar.

Presentar “Packing
List” preliminar.

Asimismo, se
menciona: el volumen
de madera a ser
transado, manifestando
el muelle de origen y
caracteristicas del
producto.

Generalmente indican
los impuestos por
derecho de exportacion
y diversos aranceles a
cancelar.

Esto genera la
Declaracién Unica de
Aduana, documento
solicitado
posteriormente.
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Contratar una empresa de
fumigacion que disponga

23 de los quimicos AVl
indicados por el INSAI.
Comunicar al INSAI de , _—
. Ademas, se indica la
la contratacion del .
. R . fecha y hora estimada
24 | servicio de fumigacion y 10 min.
| . ) en que se llevara a
0s quimicos que seran N
- cabo la fumigacion.
utilizados.
Con esto, el puerto
Comunicar a la entidad notifica de los equipos
portuaria la fecha y espacios que tendra a
25 estimada en que la 10 min. disposicion de la
empresa empezara a empresa Forestal
trasladar mercancia. Trillium de Venezuela
y Su mercancia.
. . Dado por el Ministerio
Tramitar las guias de
. . X del Poder Popular para
circulacién necesarias 960 .
26 : el Ecosocialismo. Se
para transportar el min. e .
presenta un “Packing
producto. e ..
List” preliminar.
Dado por Ministerio
del Poder Popular para
27 Tramitar la licencia de 960 el Ecosocialismo.
exportacion min. Basada en las guias de
circulacion y “Packing
List” preliminar.
Otorgado por el Area
Obtener el certificado de 960 EOEEREED
28 tratamiento térmico min SISt |SEEEE i |
' certificacion NIMF-15
dada por el INSAI.
Contratar el servicio de
29 | transporte que llevara el 20 min.
pedido al cliente.
Tiempo variable en
funcioén al volumen y
Esperar hasta la llegada caracteristicas del
30 | de la fecha acordada para Y min. pedido, asi como al
hacer la entrega. namero de pedidos en
cola desde que se envia
la orden de compra.
" Notas asociadas a una
31 Rembgelsasalglhootas L2 10 min. ] facturay que describen
P el producto final.
Describe todos los
tipos de paquetes a
Recibir las Listas de C;?]?rgzar’zgédlcgpggaa
32 Empaque o “Packing 10 min. - de pzas. p

List” finales.

lote, dimensiones de
pzas. de cada lote
(long, ancho y espesor)
y cumplir NIMF — 15.
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La carga del producto

33 Cargar el pedido sobre el 120 se hace desde la planta
medio de transporte. min. industrial de la
empresa.
Al terminar el traslado,
Entregar la L
= . la documentacion debe
documentacion tramitada .
34 10 min. entregarse al gerente
al conductor(es)
de ventas o agente
contratado(s).
aduanal.
Los documentos que
deben tener son: Guia
Trasladar al muelle del 480 S CTEU I 17 5
35 . : de Despacho.
puerto de origen. min.
Traslado a puerto de
Guanta = 350 Km.
36 Descargar el pedido en el 120
almacén del muelle. min.
Almacenamiento en el
37 | espacio asignado por las
autoridades del muelle
Los documentos son:
“Packing List”, Guias
Entregar la < P
R de Circulacién,
documentacion inicial . : .
38 . 10 min. Licencia de
requerida al agente L
sl Exp_o_rtamon,
‘ Certificado de
Tratamiento Termico.
La declaracion
Entregar la Declaracion corresponde al pago de
39 Unica de Aduanas al 10 min. los impuestos y
agente aduanal. aranceles indicados por
el SENIAT.
Inspeccion del 120 .
40 Escuadron Antidrogas. min. S por (B Ehls
a1 Realizar fumigacion de 120
la mercancia. min.
42 Recibir c_ernf_u;ado de 10 min.
fumigacion.
Entregar el certificado de
fumigacion al INSAI y .
43 obtener el certificado 10 min.
fitosanitario
Se obtiene a través del
INSAI con: Guias de
Circulacion, Licencia
Entregar el certificado 480 de Exportacion,
44 fitosanitario al agente min Certificado de

aduanal

Fumigacion,
Certificado de
Tratamiento Térmico y
“Packing List”
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Aviso de que el barco
Recibir el Notice of esta en condiciones y
Readiness (NOR). in. preparado para recibir

Cargar el contenedor en 120 Opt_aracmn que puede

48 - ser inspeccionada por
el barco. min. -

un equipo de la SNA.

Recibir el tiempo
estimado de llegada o
“Estimated Time of

Ademas del cliente,
deben estar
notificados: agente
aduanal, agencia
naviera y despachador.

Informar al cliente del
ETA

Sumatoria del tiempo total del proceso

Fuente. Elaboracion propia.

Finalmente, se presenta el diagrama de caracterizacion de procesos (PEPSU) para la

comercializacion aplicando Cost, Insurance and Freight (CIF):
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Tabla 9. Diagrama PEPSU de la comercializacion de madera aserrada por CIF.

Proceso: Comercializacion de madera aserrada por
CIF.

Fecha: 01/03/2021

Objetivo: Despachar el pedido de madera aserrada en 6ptimas condiciones y cumpliendo los
requisitos reglamentarios siguiendo la normativa Cost, Insurance and Freight (CIF).

PROVEEDOR ENTRADAS PROCESOS
Contacto
preliminar del
cliente.

Generar la orden
de compra.

Realizar el
comité de
produccion.

Consolidar una
fecha de
atracado del
barco en muelle
del puerto de
origen.

Definir ETD
(Estimated Time
of Delivery) del
pedido para ser
llevado al puerto
de origen.

Mayorista o
“Broker”.

Acelerar 0
ralentizar el
pedido.

Realizar
“Packing List”
preliminar.

Realizar los
tramites legales
con las
siguientes
instituciones:
SNA, SENIAT e
INSAL.

Pagar los
impuestos y
aranceles dados
por el SENIAT.

SALIDAS

USUARIOS

Todas aquellas
empresas que
solicitan los
servicios de
fabricacion de la
empresa Forestal
Trillium de
Venezuela, C.A.
que requieran la
elaboracion de
tablones y otros
derivados de la
madera de pino
Caribe.
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Contratar
empresa para
realizar una
fumigacion.

Notificar al
puerto la fecha
en que la
mercancia sera
trasladada al
muelle.

Tramitar
documentos:
Guias de
Circulacion,
Licencia de
Exportacion,
Certificado de
Tratamiento
Térmico, Notas
de Despacho y
“Packing List”.

Contratar el
servicio de
transporte para
trasladar el
pedido a puerto
de origen.

Cargar el pedido
en el transporte
dispuesto en
planta para el
traslado.

Entregar la
documentacion
tramitada al
conductor(es)
contratado(s).

Trasladar los
productos al
muelle del

puerto de origen.

Recepcion del
equipo del
puerto y el
agente aduanal.

140



Pagar el seguro
de transporte de
mercancias.

Juntar las Notas
de Despacho
para generar el
“Packing List” o

Juntar las guias
de circulacion
para generar la
Licencia de
Exportacion.

Entregar los
documentos al
agente aduanal.

Revision del
escuadrén
antidrogas.

Fumigacion de
la mercancia por
parte de empresa
contratada.

Entrega del
certificado de
fumigacion al
agente aduanal.

Obtener
certificado
fitosanitario.

Verificar el
contenedor.

Atracado del
barco en el
muelle.

Emision del
Notice of
Readiness
(NOR)

Cargar la
mercancia en el
contenedor.

Cargar
contenedor en el
barco.
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Recibir “Bill of
Lading” y el
Estimated Time
of Arrival (ETA)
Dar documentos
y natificacion
del ETA al
cliente.

Traslado en
barco.

Llegada al
muelle destino.
Entrega del “Bill
of Lading” al
cliente o agente

Fuente: Elaboracién Propia.

Acto seguido, se presenta el diagrama de flujo de procesos asociado a la comercializacién

de madera aserrada siguiendo el proceso Cost, Insurance and Freight (CIF):

Tabla 10. Diagrama de flujo de procesos para la comercializacién por CIF.

-
Diagrama de
Flujo dé

Procesos

Comercializar madera 3660
aserrada siguiendo el proceso 2 .
min.
CIF. -
2 0
min.
Forestal Trillium de
Venezuela, C.A. 2 X+Y
(Zona Industrial Macapaima)
Br. Luis Corujo 1

Ing. Luisa Vera

Ing. Nabih Douaihy 1940 Km.

15060 min. + X +Y
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Enviar menu de
productos de la empresa
al cliente.

Enviar menu de calidad
de los productos de la
empresa al cliente.

Enviar la cotizacion
realizada por la empresa
para hacer el pedido.

Generar Orden de
Compra.

Comunicar al agente
10 | aduanal los pedidos que

estan en produccion

Recibir respuesta de la
agencia naviera
indicando la ventana de

tiempo disponible

60 min.

30 min.

Envio por correo
electronico.

Envio por correo
electronico.

Envio por correo
electronico.

Se le envia al cliente y
asa a administracion.
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14

Comunicar del acuerdo a
la agencia naviera, al
comité de produccion y
al agente aduanal.

10 min.

15

Esperar hasta que el
pedido se encuentre en el
proceso de produccion.

X min.

Tiempo variable en
funcion al volumen y
caracteristicas del
pedido, asi como al
ntmero de pedidos en
cola desde que se envia
la orden de compra.

16

Elaborar un “Packing
List” preliminar

60 min.

Basado en los
resultados esperados

17

Notificar a la
Superintendencia
Nacional Antidrogas
(SNA) de la operacion
comercial a realizar.

60 min.

Presentar “Packing
List” preliminar.

18

Notificar al Servicio
Nacional Integrado de
Administracion
Aduanera y Tributaria
(SENIAT) de la
operacion a realizar.

60 min.

Presentar “Packing
List” preliminar.

Asimismo, se
menciona: fecha,
muelle y embarcacion.

19

Notificar al Instituto
Nacional de Salud
Agricola Integral

(INSAI) de la operacién
arealizar.

60 min.

Presentar “Packing
List” preliminar.

Se menciona: el
volumen de madera a
transar, manifestando
el muelle de origen y

caracteristicas del
producto.

20

Recibir respuesta de la
SNA.

960
min.

Generalmente indican
el nimero de
funcionarios que iran a
hacer la inspeccién.

21

Recibir respuesta del
SENIAT.

960
min.

Indican los impuestos
por derecho de
exportacion y diversos
aranceles a cancelar.

22

Recibir respuesta del
INSAI.

960 min

Pueden solicitar una
fumigacion de la
mercancia. Por ello,
entregan al exportador
una lista de quimicos
para fumigar.

El certificado generado
por la empresa
contratada, se utiliza
para obtener el
certificado
fitosanitario.
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26

32

Contratar una empresa de

fumigacién que disponga
de los quimicos
indicados por el INSAI.

Comunicar a la entidad
portuaria la fecha
estimada en que la
empresa empezara a
trasladar mercancia.

Tramitar la licencia de
exportacion

Contratar el servicio de
transporte que llevara el
pedido al cliente.

Recibir las Notas de
Despacho

Con esto, el puerto
notifica de los equipos
y espacios que tendra a
10 min. disposicion de la

empresa Forestal
Trillium de Venezuela

su mercancia.

Dado por Ministerio
del Poder Popular para
el Ecosocialismo.
Basada en las guias de
circulacion y “Packing
List” preliminar.

Notas asociadas a una
10 min. ] factura y que describen
el producto final.

145



La carga del producto
Cargar el pedido sobre el se hace desde la planta
medio de transporte. in. industrial de la

Los documentos que
deben tener son: Guia
de Circulacion y Nota

Trasladar al muelle del 480 de Despacho.

36 puerto de origen. min.

Traslado a puerto de
Guanta = 350 Km.

Almacenamiento en el
38 | espacio asignado por las ()
autoridades del muelle

40 Pagar el seguro de
transporte de mercancias

Inspeccion del 120

42 Escuadron Antidrogas. min.

Enviado por la SNA
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Realizar fumigacion de 120
43 la mercancia. o min.
Recibir certificado de .
44 fumigacion. ® el
Entregar el certificado de
45 fumigacion al agente (o] 10 min.
aduanal.
El cual se obtiene a
través del INSAI con:
Guias de Circulacion,
Licencia de
46 Tramitar el certificado P 480 Exportacion,
fitosanitario min. Certificado de
Fumigacion,
Certificado de
Tratamiento Térmico y
“Packing List”
Actividad importante
ya que la madera no
47 Inspeccionar el estado 60 min puede estar expuesta a
del contenedor. " | la humedad, pierde sus
propiedades y el
trabajo realizado.
Aviso de que el barco
48 Recibir el Notice of P 480 esta en condiciones y
Readiness (NOR). min. preparado para recibir
el cargamento.
Operacion que puede
49 Cargar el pedido en el © 180 ser nuevamente
contenedor. min. inspeccionada por un
equipo de la SNA.
Cargar el contenedor en 120 Op(_eracmn Que puede
50 el barco (] min ser mspecuonada por
' ' un equipo de la SNA.
ReCit.’ir all Berille Documento que le
51 é‘gggé%m i(fr]/tla) d% © 2£_10 otorga Ia’potestad de _Ia
Embarque del puerto de min. mercancia a la agencia
. naviera que transporta.
origen
Recibir el tiempo
estimado de llegada o .
52 “Estimated Time of ® A0 1
Arrival” (ETA)
Enviar toda la
documentacioén al cliente . A cargo del agente
o3 que retirara en el puerto © S0l aduanal.
destino.
Ademas del cliente,
Informar al cliente del . _d_eben ST
54 (] 10 min. notificados: agente

ETA

aduanal, agencia
naviera y despachador.
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Sumatoria del tiempo total del proceso

Fuente. Elaboracion propia.

Tomando en cuenta la estructuracion de todos los elementos que intervienen en el proceso,
producto de la exhaustiva investigacion y observacion, se prepararon modelos de entrevistas
aplicables al personal experto de la organizacion. Por esta razon, y con base a las entrevistas
realizadas al Gerente de operaciones, se elabord una lista de verificacion para validar la
informacion obtenida y complementar el diagndstico de la situacion actual del proceso de
produccion y comercializacion

Sin embargo, antes de exhibir esta lista de verificacion, de acuerdo a lo que establece
(Mallar, 2010, pag. 18) en su publicacion La gestién por procesos - Un enfoque de gestidn

3

eficiente, indica que una vez elegido el proceso: “...hay que verificar de qué manera éste da
respuesta a los objetivos estratégicos, y si no es asi, habra que abordar el disefio o redisefio del
proceso”. Por esta razdn, antes de proceder a analizar la informacidn recolectada, debe llevarse a
cabo una revision prudente del material en cuestion; ya que en base a estos datos se detectaran los
principales problemas y sus causas sobre los procesos asociados a la produccion vy
comercializacion de Forestal Trillium de Venezuela, C. A.

Ademas, el autor recuerda la necesidad de manifestar que de esta manera: ...han quedado

definidos los problemas que presenta el proceso y que tienen mayor incidencia sobre los objetivos
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estratégicos de la organizacién y sobre los clientes internos y/o externos del mismo...”. Es por ello
que aplicar una lista de verificacion permite englobar distintos aspectos de la organizacién, pero
manteniendo una orientacion que apunte a cumplir la mision, asi como los objetivos; con miras a
materializar la vision de cara al futuro de la empresa.

Basado en estos argumentos, se presenta la lista de verificacion que contempla una serie de

criterios que impactan en el desarrollo de los procesos:

Tabla 11. Lista de verificacion.

Criterio

Normas y Sefializacion de Seguridad X

Historial libre de accidentes laborales X

Registros estadisticos del proceso X

Manejo de inventario (insumos/materia prima) X

Actualizacion en la gestion de sus procesos X

Entrenamiento y formacién técnica del personal de produccién X

Uso de nuevas tendencias tecnoldgicas X

Fuente: Elaboracion Propia.

Segun los datos que arroja la lista de verificacion donde se sintetiza la informacion

adquirida a partir de la entrevista semiestructurada, se evidencia que el proceso cumple tan solo
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con el 28.6% de los indicadores tomados en cuenta para evaluar el proceso, reflejando que el
proceso no cumple con el 71.4% de los mismos. Por lo tanto, se construy6 una lluvia de ideas para
develar las posibles causas a los problemas anteriormente mencionados. Esta lluvia de ideas
manifestd una serie de planteamientos Utiles para el desarrollo posterior del diagrama causa —

efecto, aspecto fundamental para lograr concluir el objetivo en cuestion. Los elementos que

surgieron fueron:

Tabla 12. Postulados principales de la lluvia de ideas.

Postulados principales de la lluvia de ideas

La distribucion de planta actual no es optima.

Carencia de un plan y programa de mantenimiento actualizado.

Ausencia de mantenimiento en maquinarias y equipos.

Presencia de maquinas con fallas en el proceso.

Carencia en el control de materiales y productos en planta

Ausencia de datos estadisticos e informacion historica.

Ocurrencia de contratiempos en etapas de produccion.

Escasez de un inventario de seguridad.

Carencia de sefalizacion.

Ausencia de registros de resultados periddicos de la produccion.

Inexistencia de procedimientos escritos.

Carencia de entrenamiento y preparacion del personal.

Incumplimiento de ciertas normas de seguridad.

Ocurrencia de contratiempos en proceso de comercializacion.

Carencia de proceso estdndar para operaciones comerciales.

Ausencia de un software de gestion empresarial.

Presencia de equipos que se encuentran fuera de servicio.

Inexistencia de indicadores de eficiencia de sus actividades.

Fuente: Elaboracion propia.
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Una vez sintetizados los postulados principales que han surgido de dicha lluvia de ideas o
brainstorming, debe plasmarse esta informacion en un diagrama que permita tener una mejor
comprension de las causas raices de los problemas y su impacto sobre el proceso medular a
analizar, en funcion a diferentes areas que forman parte del mismo.

A continuacion, se presenta el diagrama Causa-Efecto construido a partir de la lluvia de

ideas y la informacidn obtenida de los procedimientos anteriores:
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Figura 29. Diagrama Causa-Efecto correspondiente al diagndstico de los procesos de produccion y comercializacion que se llevan a

ibilidad
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Fuente: Elaboracion Propia.
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El diagrama de causa-efecto muestra las causas principales y raiz que ocasionan el
problema planteado. Es importante resaltar que se realiza un solo diagrama para ambos procesos
debido a que, aunque en el objetivo anterior se presentaron como dos procesos independientes por
la naturaleza de sus operaciones, las oportunidades de mejora se presentan de igual manera en
ambos procesos. Para construirlo se tomaron en cuenta seis categorias que influyen en el proceso
considerado, los cuales son: Métodos, Mano de Obra, Disponibilidad, Insumos y Almacén, Area
de Trabajo y Distribucidn. A traves de €l se reconocieron las causas principales del problema

analizado.

5.2. Objetivo 2: Determinar los parametros del sistema de gestion de produccién y
comercializacion en la empresa.

Para determinar los parametros del sistema de gestion de los procesos de produccion y
comercializacion y los requisitos necesarios para poder llevar a cabo una mejora del proceso, se
elabord una matriz de priorizacion, siguiendo el método de consenso de criterios; el cual permite
traducir observaciones cualitativas en valores cuantitativos de acuerdo a cada criterio para poder
construir el diagrama de Pareto.

Se le solicit6 al Gerente de operaciones, al Gerente de planta y a un operador de la linea de
produccion gque ponderaran en una escala del 1 al 10 los siguientes indicadores, para asi poder
elaborar un diagrama de Pareto con base a las prioridades manifestadas. Acto seguido, los puntajes
colocados fueron sumados y, con base al total, se determiné el peso porcentual de cada uno en la
totalidad de las necesidades especificadas para el proceso de produccion y comercializacion de la
empresa Forestal Trillium de Venezuela, C. A. La matriz de priorizacion se presenta a

continuacion:
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Tabla 13. Matriz de priorizacion por método de consenso de criterios.

Experto Experto Experto Suma  Porcentaje

catsas 2 Expertos %

Ie_:éd;tsitr:gucién de planta actual no 1 9 1 7 e
mantenimiontos actudizade | O 10 s | 2 | 123
macuinaios y equipos, 2 2 1 5 | 228%
Err]e:;agcr:(lji éjs% Tnaqumas con fallas 1 3 1 c P —
gi:i?gléles r;/ (:)Irggﬂfzrt%lsdeen planta £ 9 10 27 12.33%
e e IR I B
otapas do producion, | 2 1 1 s | vew
E:gjﬁ&zag.e un inventario de 2 5 5 ; —
Carencia de sefializacion. 1 1 1 3 1.37%
perioioesce s roduceion, | 19 9 s | o | s
clarslg)r(iitsg;nda de procedimientos 9 10 9 25 —
preparaqion ol porsonal. 1 2 2 5 | 228%
(Ijr;c:ensﬁ::?a:ghto de ciertas normas 1 1 1 3 1.37%
proceso de comercializion, | 2 2 1 5 | 228%
peraciones comerciaes. ] 20 [ 0 ] e | 20 [ 1324
geston ampresaral, 4 3 1 8 | se5%
e | 1 | 1 | 1 | o | 1o
roweadendie® | o |10 | 8 | o1 | 1osm

TOTAL 219 100.00%

Fuente: Elaboracion propia.
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Los expertos encuestados fueron los siguientes: Experto 1 (Gerente de Operaciones),

Experto 2 (Gerente de Planta) y Experto 3 (Operador de Produccion). De esta manera, la data

conseguida expresa los siguientes resultados de acuerdo a las puntuaciones otorgadas y al

porcentaje de relevancia que tienen sobre los problemas del dia a dia en la empresa.

Tabla 14. Resultados obtenidos en orden a partir de la matriz de priorizacion.

Causas

Puntaje

%

%

Acumulado

Carencia de proceso estandar para operaciones

. 29 13.24% | 13.24%
comerciales
Inexistencia de procedimientos escritos. 28 12.79% | 26.03%
Carencia de un plan 'y programa de mantenimientos 27 1233% | 38.36%
actualizado
Carencia en el control g:eam:terlales y productos en 7 1233% | 50.68%
Ausencia de registros de resyrltados periddicos de la 27 1233% | 63.01%
produccion.
Inexistencia de mdmgd_ores de eficiencia de sus 97 1233% | 75.349%
actividades
Ausencia de un software de gestion empresarial. 8 3.65% 79.00%
Escasez de un inventario de seguridad. 6 2.74% 81.74%
Ausencia de mantenimiento en maguinarias y equipos. 5 2.28% 84.02%
Presencia de maquinas con fallas en el proceso. 5 2.28% 86.30%
Carencia de entrenamiento y preparacion del personal. 5 2.28% 88.58%
Ocurrencia de contrgtlgmp_o,s en proceso de 5 2 98% 90.87%
comercializacion.

La distribucion de planta actual no es 6ptima. 4 1.83% 92.69%
Ocurrencia de contratiempos en etapas de produccién. 4 1.83% 94.52%
Ausencia de datos estadisticos e informacion historica. 3 1.37% 95.89%

Carencia de sefalizacion. 3 1.37% 97.26%
Incumplimiento de ciertas normas de seguridad. 3 1.37% 98.63%
Presencia de equipos que se encuentran fuera de servicio. 3 1.37% 100.00%

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tomando en cuenta los resultados de la matriz de priorizacion, se presenta un diagrama de

Pareto con el fin de graficar los elementos expuestos en las tablas anteriores:

Figura 30. Diagrama de Pareto con base en los resultados de la matriz de priorizacion por

método de consenso de criterios.
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Fuente: Elaboracion propia.
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Es importante destacar que se consultd a los expertos su criterio para dar importancia a
unas causas de problemas sobre otras. Todos los encuestados coincidieron en que el criterio
seguido estaba relacionado con el factor tiempo y la pronta respuesta que se necesita sobre estos
problemas que causan estragos en el dia a dia de la empresa Forestal Trillium de Venezuela. Por
esta razon, es necesario tomar este aspecto en el desarrollo de los objetivos venideros para cubrir
los requerimientos y parametros del estudio en cuestion.

De acuerdo a los resultados arrojados por el diagrama de Pareto, con base en la matriz de
priorizacion, se puede concluir que las causas fundamentales para ser acometidas a la brevedad
posible representan aproximadamente el 80%. Asimismo, el total de estas causas representa el
33.33% del total de causas expuestas al estudio. No obstante, para solventar el problema analizado,
se deben proponer soluciones a cada una de las causas raiz que genera la mayor parte del mismo.
Es por ello que el diagndstico actual aunado a los pardmetros determinados mediante la aplicacion
de herramientas como el diagrama de causa-efecto, la matriz de priorizacion y el diagrama de

Pareto suministro los siguientes resultados:

e Carencia de proceso estandar para operaciones comerciales:

Al tratarse de un proceso complejo, con diferentes variantes a aplicar dependiendo del tipo
de INCOTERM a utilizar, es necesario contar con una metodologia particular que regule estas
operaciones. Aunque la empresa cuente con la trayectoria necesaria para llevar a cabo los procesos
de comercializacion de forma adecuada, tener un documento que registre los pasos, actividades,
tiempos, participantes y demas tramites, agregara una herramienta mas para cumplir con una

correcta gestion de los procesos asociados a su comercializacion en Venezuela.
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e Inexistencia de procedimientos escritos:

La produccion de bienes en la empresa es el proceso medular, tratando de obtener el
méaximo provecho de sus recursos, insumos y demas elementos participantes. Pese a contar con la
documentacion de su proceso medular, existen procesos auxiliares al mismo que forman parte de
las operaciones diarias, las cuales no se encuentran estructuradas. Dentro de estas se encuentran
las operaciones del aprovechamiento de rolas de madera descartadas. Alrededor de un 3% de estas
rolas son descartadas inicialmente. Sin embargo, anteriormente se expuso que la empresa obtenia
el méximo de quienes la integraban. Por ello, el desarrollo de un procedimiento para esta operacion

es clave para continuar apuntado a mejorar continuamente en la organizacion.

e Carencia de un plan y programa de mantenimientos actualizado:

Aungue la empresa cuente con un plan de gestion de mantenimientos, el no tener una
version actualizada del mismo, expone una necesidad pronunciada. El solo hecho de observar
como la falta de mantenimiento de ciertos equipos limita o reduce la eficiencia de sus operaciones,
demuestra que existe una oportunidad de mejora muy clara. Por esta razon, el primer paso para
controlar adecuadamente la aplicacion de su plan de mantenimiento, es necesario disefiar un
instrumento que permita medir la eficiencia de las actividades asociadas a las operaciones de
mantenimiento; sin importar el tipo de area, medular o auxiliar, para asi aumentar la vida Gtil de

todos los equipos.

e Ausencia de registros de resultados periddicos de la produccion.
La base del éxito de todo proceso productivo no solo comienza con lograr las metas

trazadas en un plazo determinado. También, parte importante pasa por registrar y almacenar
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informacion vital sobre los procesos y sus resultados. Asimismo, el saber aprovechar estos detalles
e informacidn periodicamente es un elemento que, mas alla de lo mencionado, marca la diferencia
en todos los sentidos. Forestal Trillium de Venezuela, es una empresa que cuenta con el
funcionamiento de sus operaciones a pleno. Sin embargo, contar con un registro constante continda

siendo una oportunidad de mejora.

e Carencia en el control de materiales y productos en planta:

En la empresa se evidencia la baja aplicacion de criterios de organizacion de los materiales
y productos almacenados. Lo cual da como resultado que se hagan mdultiples recorridos en la
busqueda de los mismos, generando un mayor consumo de energia en los montacargas y
reprocesos. La falta de criterios de organizacion y control de los elementos almacenados en la
planta estan relacionados entre si, pues uno depende del otro, lo cual trae como consecuencia que
se pierda el control de los productos y materiales almacenados. Por esta razén, se puede afirmar
que el establecimiento de criterios de organizacion, mejoraria el seguimiento y control de dichos
productos y materiales. Adicionalmente, se observé que no se hace seguimiento y control de los

productos y embalajes almacenados, causando que se acumule suciedad.

e Inexistencia de indicadores de eficiencia de sus actividades:
La falta de indicadores de gestidén que permitan medir y controlar el desempefio del proceso
de produccién y comercializacion. Al mismo tiempo, ocasiona deficiencias en dicho proceso, pues
al no medir y hacer un seguimiento adecuado al comportamiento del proceso, no se generan planes

0 propuestas de mejora al mismo. Asimismo, orientar el sistema de indicadores al mapa estratégico
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organizacional de la empresa se trata de un aspecto complementario que valida el fin o propdsito

del sistema que se ha desarrollado.

5.3. Objetivo 3: Disefiar una propuesta de mejora para la gestion del sistema de
produccion y comercializacion de la empresa Forestal Trillium de Venezuela C.A.

De acuerdo al diagnostico de los procesos de produccion y comercializacion que se llevan
a cabo actualmente en Forestal Trillium de Venezuela, los calculos realizados, los resultados
obtenidos y el anélisis de los mismos, se plantearon una serie de soluciones a las causas raiz
identificadas. Por ello, el conjunto de estas ideas permitio el disefio de la propuesta de mejora en
funcion a cuatro aspectos: Documentacion de Procedimientos, Registros del proceso, Sistema de

Indicadores para la gestion y Area de trabajo.

Manual de procedimientos para el proceso de Comercializacion de Madera Aserrada de
la empresa Forestal Trillium de Venezuela, C.A.

La estructura del Manual de procedimientos a seguir sera la propuesta por la (Universidad
Nacional Autonoma de Mexico, 1994). Por esta razon, las partes que formaran el manual seran las
siguientes: Caratula, Indice, Objetivo, Normas, Capitulo I: Descripcion del proceso y Diagrama
de Flujo para la comercializacion por EWX, Capitulo I1: Descripcion del proceso y Diagrama de
Flujo para la comercializacion por FOB, Capitulo I11: Descripcion del proceso y Diagrama de Flujo
para la comercializacion por CIF, y Anexos. La unica excepcion a los fundamentos estipulados
por la (Universidad Nacional Autonoma de Mexico, 1994) sera el incluir un capitulo por cada tipo
de INCOTERM utilizado por la empresa Forestal Trillium de Venezuela para llevar a cabo sus
gestiones comerciales, es decir, habra un capitulo para Ex Works, uno para Free On Board (FOB)

y uno para Cost Insurance and Freight (CIF).
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Figura 31. Manual de procedimientos para la Comercializacion de Madera Aserrada (Pag. 1).

MANUAL DE
PROCEDIMIENTOS
PARA LA
COMERCIALIZACION
DE MADERA
ASERRADA

Elaborado por: Luis Corujo.

Fecha: marzo, 2021.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Figura 32. Manual de procedimientos para la Comercializacion de Madera Aserrada (Pag. 2).

Indice Pag.
Objetivo. 3
Normas.

Capitulo I: Descripcion del proceso y Diagrama 6

de Flujo para la comercializacién por EWX.

Capitulo Il: Descripcion del proceso y Diagrama 9
de Flujo para la comercializacién por FOB.

Capitulo lll: Descripcion del proceso y Diagrama

de Flujo para la comercializacién por CIF. 16

Anexos. 23

Manual de procedimientos elaborado como parte del
PROYECTO DE TRABAJO DE GRADO TITULADO: PROPUESTA DE MEJORA PARA LA
GESTION DEL SISTEMA DE PRODUCCION ¥ COMERCIALIZACION DE LA EMPRESA
FORESTAL TRILLIUM DE VENEZUELA C.A.
Presentado ante la
UNIVERSIDAD CATOLICA ANDRES BELLO
Como parte de los requisitos para optar al titulo de

INGENIERD INDUSTRIAL

Fuente: Elaboracion Propia.
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Figura 33. Manual de procedimientos para la Comercializacion de Madera Aserrada (Pag. 3).

Objetivo

El presente manual de procedimientos se elaboro con la
intencion de documentar el proceso de comercializacion
realizado por la empresa Forestal Trillium de Venezuela, C.A.,
para transar madera aserrada a nivel nacional e internacional.

“La empresa Forestal Trillium de Venezuela, C.A., localizada en
la Zona Industrial Macapaima, esta encargada del manejo de
recursos forestales, procesamienfo de rofas de madera de Pino
Caribe (provenientes de plantaciones destinadas para fines
industriales) y su comercializacion como madera aserrada”.

-
'Iﬁlliu}'l

Forestal

Fuente: Elaboracion Propia.
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Figura 34. Manual de procedimientos para la Comercializacion de Madera Aserrada (Pag. 4).

1.
2.

Normas

La normativa de comercializacion venezolana cuenta con una
jerarquia que indica el orden para regular y controlar los tramites
de comercio internacional y aduaneros. En este caso, se hara
mencion de dichos organismos a nivel nacional e internacional
que se vinculan con los procesos de comercio internacional de la
empresa Forestal Trillium de Venezuela, C. A.

Normativa Nacional

Constitucion de la Repiblica Bolivariana de Venezuela.
Ley Organica de Aduanas, Gaceta Oficial N® 5.353 del
17/06/1999. A esta Ley se le adhieren:

a. Reglamento de Ley Organica de Aduanas, el cual se
encuentra registrado en la Gaceta Oficial N® 5.129 del
30M2M1996

b. Reglamento de la Ley Organica de Aduanas sobre los
Regimenes de Suspension y otros Regimenes
Aduaneros Especiales, el cual se encuentra
registrade en la Gaceta Oficial N® 37.541 del
03M10/2002.

Reglamento Parcial de la Ley Organica de Aduanas

Relativo al Sistema Aduanero Automatizado, el cual se

encuentra en la Gaceta Oficial N® 4.567 del 26/04/19393.

Ley Sobre Practicas Desleales del Comercio

Internacional. Gaceta Oficial N® 4.441 del 18/06/1992. A

esta Ley se le adhiere:

a. Reglamento Sobre Practicas Desleales del Comercio
Internacional, el cual se encuentra registrado en el
Decreto Oficial N® 2.883 del 05/04/1993.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Figura 35. Manual de procedimientos para la Comercializacion de Madera Aserrada (Pag. 5).

8.

Ley Sobre el Delito de Contrabando. Gaceta Oficial N®

6.017 Extraordinario del 30/12/2010.

Arancel de Aduanas Gaceta Oficial N°6281 del 30/12/2016.

Ley de Zonas Francas de Venezuela. Gaceta Oficial 34.772

del 08/08/1991. A la Ley mencionada se le adhiere:

a. Reglamento de Ley de Zonas Francas en Venezuela,
el cual se encuentra registrado en la Gaceta Oficial N®
37.967 del 25/06/2004.

Decreto N® 3.679 del 30/05/2005.

Normativa Internacional

La Organizacion de las Naciones Unidas (ONU).

Comision de las Naciones Unidas para el Derecho
Mercantil Internacional (CNUDMI)

Conferencia de las Maciones Unidas sobre Comercio y
Desarrollo (UNCTAD).

Organizacion Mundial del Comercio (OMC).

Acuerdo General de Aranceles y Comercio (GATT),
actualizado en 1994.

La Organizacion Mundial de Aduanas (OMA).

Camara de Comercio Internacional (CCl). A esta
agrupacion se le adhiere:

International Commercial Terms (INCOTERMS),
actualizado en 2020.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Figura 36. Manual de procedimientos para la Comercializacion de Madera Aserrada (Pag. 6).

Capitulo I: Proceso Ex Works (EXW)

conductor{es) contratadois).

Descripcion del proceso

RESPONSABLE ACTIVIDAD N*®
Recibir contacto del clients. 1
Enviar meni de productos de la emprasa al 2
clienta.

Recibir respuesta del cliante respecto al tipo 3
de producto y dimensionas gue neceasita.

Enviar meni de calidad de los productos de la 4
empresa al cliente.

Gerente de Ventas Recibir respuesta del cliante a las condiciones 5
de calidad del producto.

Enviar la cotizacion realizada por la empresa 6
para hacer al padido.

Recibir la aceptacidn de la cotizacion y 7
dafinicitn del INCOTERM a usar.

Genarar Orden de Compra. 8

Gaerente de Ventas Realizar Comité de Produccidn. 9

Gerente de Produccion Definir tiempo estimado de entrega o Estimated 10

Gerente da Planta Time of Delivery (ETD) del pedido.

Gerente de Ventas Motificar el ETD del pedido al cliente. 11
Esperar hasta gue el pedido se encuantre en la 12
fasa final del proceso de produccion.

Definir el punto de entrega con el cliente. 13
Elaborar un “Packing List” preliminar. 14
Tramitar las guias de circulacion necoesarias 15
Gerente de Ventas para hacer al traslado.
Cuntra]tar el sgr‘uiciu da transporta que llavara 16
gl pedido al cliante.
Motificar al clinnt_& del dia en gquea sera 17
entregado el pedido
Ezpearar hasta la llegada de la fecha acordada 18
para hacer la entrega.

PEME:E:IL‘::E& da Cargar el padido sobre el medio de transporte. | 19

Gerente de Ventas Entregar la documentacion tramitada al 30

Fuente: Elaboracion Propia.
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Figura 37. Manual de procedimientos para la Comercializacion de Madera Aserrada (Pag. 7).

Diagrama de Flujo de procesos

Recibir contacto
del cliente

Esperar a que el
pedido este en
produccion

y
'|Filliu>n

Forestal

Enviar meni de
productos de la
empresa a cliente

Definir el punto
de entrega con el
cliente

Notificar del ETD
al cliente

Recibir respuesta
respecto a tipo de
pedido y medidas

Elaborar un
“Packing List”
preliminar

Definir ETD del
pedido

Enviar meni de
calidad de los
productos

Tramitar las guias
de circulacion

Realizar Comité
de Produccion

Recibir respuesta
por la calidad del
producto

Contratar el
servicio de
transporte

Generar Orden de
Compra

Enviar la
cotizacion
realizada

Motificar al
cliente del dia del
despacho

Recibir respuesta
por cotizacion e
Incoterm

Fuente: Elaboracion Propia.




Figura 38. Manual de procedimientos para la Comercializacion de Madera Aserrada (Pag. 8).

Diagrama de Flujo de procesos

T

Forestal

Esperar hasta la
fecha acordada
para despachar

Cargar el pedido
sobre el medio de
transporte

Entregarlos
documentos al
transportador

Operacion

Demora

G | e
Término

Flujo de
Actividades

—_—
G Conector

Fuente: Elaboracion Propia.
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Figura 39. Manual de procedimientos para la Comercializacion de Madera Aserrada (Pag. 9).

Capitulo Il: Proceso Free On Board

(FOB)

Descripcion del proceso

RESPONSABLE

ACTIVIDAD

Nlh

Gerenta de Ventas

Recibir contacto del cliente con el Gerente da
vantas.

Enviar mend de productos de la empresa al
cliente.

Recibir respuesta del cliente respecto al tipo
de producto y dimensionas.

Enviar mend de calidad de los productos de la
empresa al cliente.

Recibir respuesta del cliente a las condiciones
de calidad del producto.

Enviar la cotizacidn realizada por la emprasa
para hacer el pedido, considerando las
condiciones de calidad del producto solicitado
por al cliente.

Recibir la aceptacion de la cotizacidn y
definicion del INCOTERM para llevar a cabo la
antrega.

Generar Orden de Compra y remitir la misma
con el cliente.

Gerenta de Ventas
Gerente de Produccion
Garenta da Planta

Realizar Comité de Produccion.

Gearenta de Ventas

Comunicar al agenta aduanal los pedidos gue
estan en produccion.

10

Recibir el Estimated Time of Arrival (ETA) deal
contenedor que transportara el pedido.

11

Calcular la fecha astimada de entrada o ETD
(Estimatad Time of Delivery) a puarto de la
marcancia.

12

Comunicar al Comité de Produccion la
necesidad de acelerar o ralentizar la
elaboracion del pedido, para cumplir con al
ETD antarior.

13

Esperar hasta que el pedido pase de la cola de
espera al proceso do produccidn en la planta
industrial.

14

9

Fuente: Elaboracion Propia.
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Figura 40. Manual de procedimientos para la Comercializacion de Madera Aserrada (Pag. 10).

agente aduanal.

Elaborar un “Packing List” preliminar 15
Motificar a la Superintendencia Nacional
Antidrogas (SNA) da la operacion comearcial a 16
realizar.
Motificar al Servicio Macional Integrado de
Adminiztracidn Aduanera y Tributaria (SEMIAT) | 17
de la operacion a realizar.
Motificar al Instituto Macional de Salud Agricola 18
Integral (INSAI} de la oporacion a realizar.
Recibir respuasta de la SNA. 19
Recibir respuesta dal SEMIAT. 20
Recibir respuesta del INSAIL. 1
Pagar los impuestos y aranceles calculados 29
por el SENIAT.
Gerente de ventas Contratar una empresa de fumigacion que
disponga de los guimicos indicados por el 23
INSAL
Comunicar al INSAI da la contratacidn del
sarvicio de fumigacion y los guimicos gue seran | 24
utilizados.
Comunicar a la entidad portuaria la fecha
estimada en gue la empresa empeazara a 25
trasladar mercancia.
Tramitar las guias de circulacion necesarias 26
para transportar el producto.
Tramitar la licancia de exportacion 27
Obtener el certificado de tratamiento térmico 28
Contratar el servicio de transporte que llevara 25
el pedido al clienta.
Eszperar hasta la llegada de la fecha acordada 30
para hacer la entrega.
Recibir las Notas de Despacho 31
Gerente de ventas Recibir las Listas de Empague o “Packing List” 32
finalas.
Fgmﬁ_:g::af:ﬂa de Cargar el pedido sobre el medio de transporte. | 33
Entregar la documentacion tramitada al
Gerente de Ventas conductor (as) contratado(s). 34
Servl-:i:gnc:'a:ﬂttr:drt: porte Trasladar al muelle del puarto de origan. 35
Personal del Puerto da Descargar gl padido an al aln_'la-::é!'l dal mualla. 36
origen Almaganamlantu en el espacio asignado por las 37
autoridades del muelle
Entregar la documeantacion inicial requerida al
Gerente de Ventas agente aduanal. 38
rente de ven Entregar la Declaracion Unica da Aduanas al 39

10

Fuente: Elaboracion Propia.
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Agante Aduanal
E siﬂ;%n:;nd:n\{i?jr:tﬂagsas Inzpaccion dal Ezcuadron Antidrogas. 40
asignado
Sumcgﬁaftuan;gacmn Realizar fumigacion de la marcancia. 41
Recibir certificado de fumigacion. 42
Entregar al certificado de fumigacion al INSAI
Agenta de Ventas ubteng": el cartificado ﬁtosanitgriu. ! 43
Entregar al certificado fitosanitario al agente
aduanal.
Inzpaccionar &l estado del contenador. 45
Agente Aduanal Recibir el Notice of Readiness (NOR). a5
Personal del Puerto de Cargar el pedido en ol contenador. 47
origen Cargar el contenedor en el barco. 48
Recibir el “Bill of Lading” {BJ'L}_ o Conocimiento 49
de Embargus del puerto da origan
Raci_bir al tiel_'npo Bstim_adu de llegada o 50
Agente Aduanal “Estimated Time of Arrival” (ETA)
En'fiar toda la dn-[:umenta_.c:iinn al cliente gue 51
retirara en el puerto destino.
Informar al cliante del ETA 52

11

Fuente: Elaboracion Propia.

Figura 41. Manual de procedimientos para la Comercializacion de Madera Aserrada (Pag. 11).
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Figura 42. Manual de procedimientos para la Comercializacién de Madera Aserrada (Pag. 12).

Diagrama de Flujo de procesos
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Recibir elETA del
contenedor que

llevara el pedido.

Recibir respuesta
respecto a tipo de
pedido y medidas

Esperar a que el
pedido este en
produccion

Avisar al agente
aduanal de los
pedidos en cola

Enviar meni de
calidad de los
productos

Elaborar un
“Packing List”
preliminar

Realizar Comité
de Produccion

Recibir respuesta
por la calidad del
producto

Generar Orden de
Compra

Notificar a la
Superintendencia
Nacional
Antidrogas (SNA)

Enviar la
cotizacion
realizada

Recibir respuesta
por cotizacion e
Incoterm

Notificar al
SENIAT de la
operacion

12

Fuente: Elaboracion Propia.
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Figura 43. Manual de procedimientos para la Comercializacion de Madera Aserrada (Pag. 13).

Diagrama de Flujo de procesos
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servicio de
transporte

Recibir respuesta
de la SNA
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acordada para
hacer la entrega

Pedir certificado
de tratamiento
térmico

Recibir respuesta
del SENIAT

Recibir las Notas
de Despacho

Tramitar la
licencia de
exportacion

Recibir respuesta
INSAI

Recibir “Packing
List” finales

Tramitar las guias
de circulacion

Cargar el pedido
sobre el medio de

trans porte
Pagar impuestos Comunicar a Entregar los
y aranceles del puerto cuando documentos al
SENIAT ingresa el pedido trans portador
Contratar a una Comunicar al
empresa de INSAI de la
fumigacion contratacion

13

Fuente: Elaboracién Propia.
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Figura 44. Manual de procedimientos para la Comercializacién de Madera Aserrada (Pag. 14).

Diagrama de Flujo de procesos

Trasladar al
muelle del puerto
de origen

Recibir el Notice
of Readiness
(NOR)

Descargar pedido
en almacén del
muelle

Inspeccionar el
estado del
contenedor

Almacenamiento
en el espacio
asignado

Dar certificado
fitosanitario al
agente aduanal
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iniciales al agente
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Recibir
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Cargar el pedido
en el contenedor

Cargar el
contenedor en el
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14

Fuente: Elaboracion Propia.
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Figura 45. Manual de procedimientos para la Comercializacién de Madera Aserrada (Pag. 15).

Diagrama de Flujo de procesos

Operacion

Demora

Inicio o Término

Flujo de
Actividades

Conector

Traslado

Inspeccion

Almacenamiento

Informar ETA al

Fin del proceso

15

L
Filliu%‘n

Forestal

Fuente: Elaboracion Propia.
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Figura 46. Manual de procedimientos para la Comercializacién de Madera Aserrada (Pag. 16).

Capitulo lll: Proceso Cost, Insurance
and Freight (CIF)

realizar.

Descripcion del proceso

RESPONSABLE ACTIVIDAD N®
Recibir contacto del cliente. 1
Enviar mend de productos de la emprasa al 2
cliente.
Reacibir respuesta del cliente respecto al tipo 3
de producto v dimensionas gue necesita.
Enviar ITIEr;II:I Ic_:la ct:a]idad de los productos de la a
emprasa al cliente.

Gerenta de Ventas Recibir respuesta del cliente a las condiciones 5
de calidad del producto.
Enviar la cotizacion realizada por la empresa &
para hacer al pedido.
Recibir la aceptacion de la cotizacion v 7
definicion del INCOTERM a utilizar.
Generar Orden de Compra. ]

Garente de Ventas

Geranta de Planta Realizar Comité de Produccidn. 9

Geronta de Produccion

Comunicar al agente aduanal los pedidos que
astan en produccion, basado en el Comité de 10
Produccion.
Solicitar a la agencia naviera una ventana para 1
trasladar el pedido

Geronta de Ventas Bec_:ibi rrespuasta de la aganm'a n_avier_a 12
indicando la ventana de tiempo disponible
Solicitar y amrdgr con las entidades del puarto 13
una ventana de tiempo para atracar el barco.
Comunicar del acuerdo a la agencia naviera, al 14
comité de produccion y al agente aduanal.
Ezperar hasta que el pedido o encuantre an el 15
proceso de produccion.
Elaborar un “Packing List” preliminar. 16
Notificar a la Superintendencia Nacional

Gerenta de Ventas Antidrogas (SMA) de la operacion comercial a 17

16

Fuente: Elaboracion Propia.
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Figura 47. Manual de procedimientos para la Comercializacion de Madera Aserrada (Pag. 17).

Motificar al Servicio Nacional Integrado da

aduanal.

Administracion Aduanera y Tributaria (SENIAT) | 18
de la operacion a realizar.
Motificar al Instituto Macional de Salud Agricola 19
Integral (INSAI} de la operacion a realizar.
Recibir respuasta do la SMA. 20
Recibir respuesta dal SEMIAT. 21
Recibir respuesta del INSAI. 22
Pagar los impuestos y aranceles calculados 23
por al SEMIAT.
Contratar una empresa de fumigacion que
disponga de los guimicos indicados por el 24
Gerente de ventas INSAL
Comunicar al INSAl de la contratacion del
sarvicio de fumigacion y los gquimicos que seran | 25
utilizados.
Comunicar a la entidad portuaria la fecha
estimada en gue la empresa empezara a 26
trasladar mercancia.
Tramitar las guias de circulacion necesarias 27
para transportar el producto.
Tramitar la licencia de exportacidn. 28
Obtener el certificado de tratamiento térmico. 29
Contratar al servicio de transporte que llevara 30
el pedido al clienta.
Ezperar hasta la llegada de la fecha acordada 21
para hacer |a entrega.
Recibir las Motas de Despacho en la planta 39
Garente de Ventas industrial.
Recibir las Listas de Empague o “Packing List™ 33
finalas.
Personal del Area de ! ]
Embalaje Cargar el pedido sobre el medio de transporte. | 34
Entregar la documeantacion tramitada al
Gerente de Vantas conductor(es) contratado(s). 35
Sarvicio de transporte .
contratado Traszladar al muelle del puerto de origen. 36
Descargar el pedido en el almacén dispuesto 37
Personal del Puerto de dal muealle.
origen Almacenamiento en el espacio asignado por las 38
autoridades del musalla.
Entregar la documeantacién inicial requerida al 39
agente aduanal.
Pagar al seguro de transporte de mercancias. 40
Gerente de Vantas 203 2
Entregar el Comprobante del Seguroy la
Declaracidén Unica de Aduanas al agente 41

17

Fuente: Elaboracion Propia.
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Agente Aduanal
Gerente de Ventas - . .
Escuadron Antidrogas Inspaccion dal Escuadron Antidrogas. 42
asignado
Servicio de fumigacion . I .
contratado Realizar fumigacion de la mercancia. 43
Recibir certificado de fumigacion. 44
Entregar el certificado de fumigacion al INSAI y 45
Agenta de Ventas obtener el certificado fitosanitario.
Entregar el certificado fitosanitario al agante 46
aduanal.
Inzspaccionar gl estado dal contenador. 47
Agente Aduanal Recibir ol Notice of Readinass (NOR). 23
Personal del Puerto de Cargar el pedido en el contenedor. 49
origen Cargar el contenedor en el barco. 5
Recibir al “Bill of Lading™ (B/L) o Conocimianto 51
do Embargue del puerto do origen.
Recibir al tiempo estimado de llegada o 59
Agente Aduanal “Estimated Time of Arrival” (ETA).
Enviar toda la documentacion al cliente que 53
retirara en el pusrto destino.
Informar al cliente del ETA. 54
_ Traslado del barco. 55
Naviera Contratada Atracar el barco en el puerto destino. 56
Agencia Naviera Entraga dal “Bill of Lading™ del puarto destino 57

al clienta.

18

Fuente: Elaboracion Propia.

Figura 48. Manual de procedimientos para la Comercializacién de Madera Aserrada (Pag. 18).
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Figura 49. Manual de procedimientos para la Comercializacién de Madera Aserrada (Pag. 19).

Diagrama de Flujo de procesos
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aduanal de los
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Enviar mend de
calidad de los
productos

Esperar a que el
pedido este en
produccion

Realizar Comité
de Produccidn

Recibir respuesta
por la calidad del
producto

Generar Orden de
Compra

Enviar la
cotizacion
realizada

Recibir respuesta
por cotizacion e
Incoterm

Elaborar un
“Packing List"
preliminar

Notificar a la
Superintendencia
Nacional
Antidrogas {SNA)

19

Fuente: Elaboracion Propia.

179



Figura 50. Manual de procedimientos para la Comercializacién de Madera Aserrada (Pag. 20).

Diagrama de Flujo de procesos
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servicio de
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exportacion
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de la SNA

Esperar la fecha
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Recibir respuesta
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de Despacho

Comunicar a
puerto cuando
ingresa el pedido

Recibir respuesta

Recibir “Packing
List” finales

Comunicar al
INSAI de la

Cargar el pedido
sobre el medio de

INSAI contratacion transporte
Pagar impuestos Contratar a una
y aranceles del empresa de
SENIAT fumigacion
20

Fuente: Elaboracién Propia.
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Figura 51. Manual de procedimientos para la Comercializacién de Madera Aserrada (Pag. 21).

Diagrama de Flujo de procesos

Entregar los
documentos al
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fitosanitario al
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21
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'Iﬁlliu}'r

Forestal

Inspeccionar el
estado del
contenedor

Recibir el Notice
of Readiness
(NOR)

Cargar el pedido
en el contenedor

Cargar el
contenedor en el
barco

Recibir el “Bill of
Lading™ (BIL)

Fuente: Elaboracion Propia.

181



Figura 52. Manual de procedimientos para la Comercializacién de Madera Aserrada (Pag. 22).

Diagrama de Flujo de procesos
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Fuente: Elaboracion Propia.
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Figura 53. Manual de procedimientos para la Comercializacion de Madera Aserrada (Pag. 23).

Anexos

Documentos para transportar madera aserrada por EXW

E=) (=)

Figura 1. Documentos para exportar madera aserrada por EXW.
Fuente: Elaboracion Propia.

Documentos para exportar madera aserrada
por FOB

Declaracion
Unica de Aduana

Notas de
Daspacho

Certificado de

Tratamviento
Tésrmico

Licencia de
Exportacion
Comprobants de page
de los impuestas del
SENIAT

Graficas
de Secado

Figura 2. Documentos para exportar madera aserrada por FOB.
Fuente: Elaboracion Propia.

23

Fuente: Elaboracion Propia.

183



Figura 54. Manual de procedimientos para la Comercializacion de Madera Aserrada (Pag. 24).

Documentos para exportar madera aserrada
por CIF

Declaratidn
Unica de Aduans

Cortificado de Cortificado Camprabants de pago
Tratamiemts e e los impusstos del
Térmico Frarmigaidn SENIAT

Figura 3. Documentos para exportar madera asermada por CIF
Fuente: Elaboracion Propia.

24

Fuente: Elaboracion Propia.
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Figura 55. Manual de procedimientos para la Comercializacion de Madera Aserrada (Pag. 25).

N* Deimemcions (mm) Dimemspsns 1L‘4E‘I-ﬂ wPRsEgEl | M ° PResan Tl Plooes mt Piki KE
1 [ERERTIT] 123 40 141 10413 146840 143,261 54,4200
| 13*75* 100 s j2 1204 2608 62018 0,027
i 13*100=1008 1240 T [Tl S600 An 48007
4 1E=a5=1 018 Nl 14 K] 184332 24 0 184500
3 181001018 bl [ 4 Al EE[Es] 35,304 15,9469
& | Gl 14 12 Y 43 504 15543 45 0687 17900
T J3Tie0 Lo TR RS ik a5 26100 73197 AT,600.80
1 1P 005050 17=4"*10 41 200 A0 65575 426100
g 231503050 17=g"*10 13 140 10220 116.8%1 755783
15 2R 50880 - i i 112 £k 4813 278
11 152003680 s 3 B0 400 7.320 4,T80.0
] gl 0 L 125 L3 S4E" . a8 e LTS 46,158.9
15 L] B ] 113273 172 £ 154 1232 15,250 85124
14 SO0 10T0 r e 1 200 140 7.4580 4560 5
15 01061220 e 11 200 2200 15,420 A.713.0
18 S 1003030 i e '] 18 106 0] 24,400 15,8600
17 SO 1003680 F e e 7 1 100 ] 1.830: L1885
1] I o ] 452y 4 [} 240 2804 K]
15 1001002440 L | 1 G0 240 3,836 35064
b e e e V] e e '] 11 L] L] 20.130 15,5045
361,306 MT119
[ Allined Sizes Pa
ER Deimemiboms (mm ) Dimsenslons (INCH) | 5 Pocsnges | M ° Peoes ] Totsl M1
\ 23] 30000 17810 15 [N
- 13003030 1°=8"*10 ! L 1.037 —
» o0~ 1 80 ER TS 1 P L.l 08
100* | 01440 30 0.731
PR L] i) 47
= 25% 13073640 ! ir . e
2 PR [ Al 1 [EN | A5
- S0 1003030 a0 0303 1178
- PR B[] 1 '] (R[] [T
28 23*10071230 1 420 1179 14
[ bl f.588
Total m3: TTAGR4
Total Pheces Bl Al 00
Total packages [

Figura 4. Packing List de un despacho a puerto.

Fuente: Forastal Trillium de Venazuala.

25

Mota: Cada despacho realizado a puerto cuenta con un “Packing List” especifico de la
mercancia que ingresa. Una vez trasladada toda la mercancia al muelle, todos estos
“Packing List" 2 reinan para ser entregados al agenta aduanal_

Fuente: Elaboracion Propia.
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Figura 56. Manual de procedimientos para la Comercializacion de Madera Aserrada (Pag. 26).
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Figura 5. Graficas de Secado.
Fuente: Forastal Trillium de Venazuela.

Mota: Las graficas de secado son el requisito previo de la empresa para generar al
certificado de tratamiento térmico necesario como requisito Gnico o correquisito (junto
al certicado da fumigacion) para obtener el cartificado fitosanitario.

26

Fuente: Elaboracion Propia.
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Figura 57. Manual de procedimientos para la Comercializacion de Madera Aserrada (Pag. 27).
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Figura 6. Certificado de Tratamiento Térmico.
Fuente: Forestal Trillium de Venazuala.

Mota: Necesario como requisito dnico o correguisito (junto al certificado de fumigacion)
para obtener el certificado fitosanitario.
27

Fuente: Elaboracion Propia.
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Figura 58. Manual de procedimientos para la Comercializacién de Madera Aserrada (Pag. 28).
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Figura 7. Certificado de Fumigacion.
Fuente: Forestal Trillium de Venezuela.

Nota: Necesario como requisito tnico o correquisito (junto al certificado de tratamiento

tarmico) para obtener el certificado fitosanitario.
28

Fuente: Elaboracion Propia.
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Figura 59. Manual de procedimientos para la Comercializacién de Madera Aserrada (Pag. 29).

)

Figura 8. Certificado Fitosanitario.
Fuente: Forestal Trillium de Venezuela.

Nota: Documento generado a partir del certificado de tratamiento térmico o del
certificado de fumigacion. También pueden solicitarse ambos como correquisitos.

29

Fuente: Elaboracion Propia.
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Figura 60. Manual de procedimientos para la Comercializacién de Madera Aserrada (Pag. 30).

Figura 9. Declaracion Unica de Aduana (Pagina 1).
Fuente: Forastal Trillium de Venezuela.

30

Fuente: Elaboracion Propia.
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Figura 61. Manual de procedimientos para la Comercializacién de Madera Aserrada (Pag. 31).

Figura 10. Declaracion Unica de Aduana (Pagina 2).
Fuente: Forestal Trillium de Venezuela.

31

Fuente: Elaboracion Propia.
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Figura 62. Manual de procedimientos para la Comercializacion de Madera Aserrada (Pag. 32).
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Figura 11. Licencia de Exportacion.
Fuente: Forestal Trillium de Venezuela.

32

Fuente: Elaboracion Propia.
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Figura 63. Manual de procedimientos para la Comercializacion de Madera Aserrada (Pag. 33).
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Su depacho

Tengo ol agrado de dingrme a usted, en la oportunidad de hacerle
logar un cordial saludo

Yo. Obdulio José Molina Medina, Trular de la C 1 V-11.475.460
Venerolano, mayor de edad, de este domicdio, Actuando en cardcter
de Director Administrativo y representante legal de la sociedad
mercantd industng Maderera ACATAM, CA inscrita en el registro
mercantd de la Crcunscnipoion judicial del estado Monagas bajo e
Nro. 34, defl lieo A-11, en fecha 19 de Marzo del alo 2007 ¢ inscrita
en o regntro de informacion fiscal bajo @ Nro. 1-29395569 6, ubicada
on la calle 200 Tramsversal, casa Parcela ANIP 20, Zona Industrial
Chaguaramas, Chaguaramas estado Monagas, remito o presente
escrito con la finalidad de solictar de wn buenos oficios para la
ACeptacion de nuestra carpeta antidrogas, para darle continusdad al
Proceso y evitar retrasos e inconvenentes

s compafia tiene por objeto principal todo 0 relativo 2
expiotacion, transformacion (amerrio), comercialzacion y transporte
de madera y sus derivados de especies nativas ¢ introducidas,
MTR00, MeR TR0 y SECOONACo ¢ madera en rolas v s

Figura 12. Solicitud a la Superintendencia Nacional Antidroga (Pagina 1).
Fuente: Forestal Trillium de Venezuela.

Nota: Dicha solicitud cuenta con una respuesta por parte del SNA que indica lafechay
horario en que se llevara a cabo la inspeccion, asi como el equipo que realizara el
procedimiento.

33

Fuente: Elaboracion Propia.
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Figura 64. Manual de procedimientos para la Comercializacion de Madera Aserrada (Pag. 34).
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Figura 13. Solicitud a la Superintendencia Nacional Antidroga (Pagina 2).
Fuente: Forestal Trillium de Venezuela.

Nota: Dicha solicitud cuenta con una respuesta por parte del SNA que indica lafechay

horario en que se llevara a cabo la inspeccion, asi como el equipo que realizara el
procedimiento.

34

Fuente: Elaboracion Propia.
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Figura 65. Manual de procedimientos para la Comercializacion de Madera Aserrada (Pag. 35).
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Figura 14. Comprobante del Seguro de transporte maritimo.
Fuente: Forestal Trillium de Venezuela.

Hota: Solo es necesario en el proceso Cost, Insurance and Freight (CIF).

35

Fuente: Elaboracion Propia.
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Figura 66. Manual de procedimientos para la Comercializacién de Madera Aserrada (Pag. 36).

BILL OF LADING

ORIGINAL

Figura 15._ Bill of Lading (B/L) (Pagina 1).

Fuente: Forestal Trillium de Venezuela.

36

Fuente: Elaboracion Propia.
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Figura 67. Manual de procedimientos para la Comercializacion de Madera Aserrada (Pag. 37).
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Figura 16. Bill of Lading (B/L) (Pagina 2).
Fuente: Forestal Trillium de Venezuela.

37

Fuente: Elaboracion Propia.
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Manual de procedimientos para el aprovechamiento de rolas de madera descartadas por
la linea de clasificacion

La estructura del Manual de procedimientos a seguir, al igual que en el caso anterior, sera
la propuesta por la (Universidad Nacional Autonoma de Mexico, 1994). Por esta razén, las partes
que formaran el manual seran las siguientes: Caratula, indice, Objetivo, Normas, Descripcion del
proceso, Diagrama de Flujo del proceso y Anexos. Una caracteristica particular del procedimiento
a documentar es que se trata de una operacion auxiliar dentro de la linea de produccion. Este
proceso se lleva a cabo Unicamente cuando la acumulacion de materia prima (rolas de madera de
Pino Caribe) con defectos es tal que justifica realizar el proceso de aprovechamiento. En promedio,
el 3% de las rolas de madera tiende a venir con defectos, bien sea por longitud, ramificaciones,
bifurcaciones o torceduras. Las medidas que la empresa maneja como estandar para las rolas de

pino Caribe son: Diametro de 0,22 m. y Longitud de 3,10 m., por ende, el volumen estimado seria:

Volumen Cilindro = m*r? xh
Volumen Cilindro = m* (0,22 m.)? * 3,10 m.

Volumen Cilindro = 0,47 m.3

Basado en estos 0,47 m? (de volumen aproximado), si la empresa puede clasificar 60 m® de
madera diariamente (en una jornada de 8 horas de trabajo), la cantidad de rolas que bajo estas

condiciones estandar pueden ser clasificadas, serian:

] Capacidad maxima de clasificacion diaria
Cantidad de Rolas de Madera =

Volumen estandar por cada Rola de Madera
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3

60 m.
Cantidad de Rolas de Madera = 0ATm3 = 127,66 = 128 Rolas de Madera

1 Rola

Si aproximadamente se pueden clasificar 128 rolas de madera por jornada de trabajo, el
contar con un lote que cubra el 50% de la capacidad maxima de clasificacion diaria, justificaria el
llevar a cabo esta operacion auxiliar; ya que este proceso de aprovechamiento dispone de
actividades y tiempos para acondicionar las rolas de madera que no son considerados dentro de las
operaciones medulares de la linea de clasificacion. De esta manera, el contar al menos con 30
mi.de madera o 64 rolas (ambos valores estimados) justificaria el activar este trabajo para
aprovechar los descartes hechos por la linea de clasificacion. De igual manera, el terminar con las
operaciones de clasificacion planeadas por produccion, sin tener pedidos en la cola que requieran
clasificar nuevos lotes de materia prima, le permite al area de clasificacion llevar a cabo este
proceso de aprovechamiento. Sin embargo, aunque el manual de procedimientos estd dedicado a
la linea de clasificacion, existen 3 puntos del proceso medular donde se pueden descartar rolas:

e Previo a la carga de rolas, por parte del operador del payloader con pinza maderera,
antes de transportar la carga a la entrada de la linea de clasificacion.

e En las operaciones de la linea de clasificacion.

e En la linea de transformacién primaria, gracias a la inspeccion del operador de la
cabina de control en esta linea de aserrio.

A partir de los descartes realizados en las areas mencionadas, se reunen todas las rolas en
el area a la linea de clasificacion, ya que es este equipo de trabajo el encargado de disponer,
clasificar por defectos, estudiar los casos, realizar el acondicionamiento y reclasificar estas rolas

de madera por diametros, siguiendo su recorrido por el resto del proceso medular de la empresa.
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No obstante, se debe resaltar que siempre existira un porcentaje de la materia prima que no
puede ser aprovechada. Por ejemplo, las rolas de madera con didmetros menores a 0,16 m..,
diametros mayores a 0,30 m. o longitud inferior a 2,50 m. son descartadas por la imposibilidad de
la linea de transformacion primaria de utilizar materia prima con estas dimensiones. Asimismo,
aquellas rolas de madera que pasan por procesos de acondicionamiento (mediante el uso de una
motosierra) pueden resultar en pérdidas de materia prima o reduccion de su longitud.

En caso de las rolas de madera cuya longitud es superior a los 3,10 m. debe ser reducida a
las medidas estandar que maneja la empresa (entre 2,50 m. y 3,10 m). El excedente no puede ser
aprovechado en la linea de transformacion primaria y formaria parte del rechazo generado en esta
area de la planta industrial. Por otro lado, aquellas rolas de madera que cuenten con bifurcaciones,
ramificaciones o torceduras pueden ser acondicionadas con la motosierra, eliminando los defectos
superficiales que estas tengan. Este proceso en particular, afecta las dimensiones de la rola. Por
esta razon, se debe estimar las dimensiones que resultarian en la rola tras las operaciones de
aprovechamiento; siempre y cuando sea factible acondicionar y aprovechar la rola en los procesos
de la empresa, se justifica el proceso y la inversion realizada en ella.

Basado en la descripcion preliminar dada, la empresa Forestal Trillium de Venezuela, C.A.,
no solo lleva a cabo la fabricacién de productos derivados de la madera con calidad exportable,
sino también se preocupa por el aprovechamiento maximo de la materia prima y demas recursos
utilizados en pro de las operaciones en la planta industrial. EI contar con una documentacion
especifica para el aprovechamiento de estas rolas de madera descartadas, les permite seguir

apuntando a la normalizacién de sus procesos productivos.
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Figura 68. Manual de procedimientos para Aprovechamiento de rolas descartadas (Pag. 1).
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Fuente: Elaboracion Propia.
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Figura 69. Manual de procedimientos para Aprovechamiento de rolas descartadas (Pag. 2).
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Presentado ante la
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INGENIERO INDUSTRIAL

Fuente: Elaboracion Propia.
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Figura 70. Manual de procedimientos para Aprovechamiento de rolas descartadas (Pag. 3).

Objetivo

El presente manual de procedimientos se elabord con la
intencion de documentar el proceso de aprovechamiento de
rolas de madera descartadas en el area de produccion de la
empresa Forestal Trillium de Venezuela, C.A., para generar
madera aserrada con las condiciones de calidad necesarias para
el mercado nacional e internacional.

“La empresa Forestal Trillium de Venezuela, C.A., localizada en
la Zona Industrial Macapaima, esta encargada del manejo de
recursos forestales, procesamiento de rolas de madera de Pino
Caribe (provenientes de plantaciones destinadas para fines
industriales) y su comercializacion como madera aserrada”.

-
'ﬁlliu}'l

Forestal

Fuente: Elaboracion Propia.
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Figura 71. Manual de procedimientos para Aprovechamiento de rolas descartadas (Pag. 4).

Normas

La normativa medic ambiental venezolana cuenta con una
jerarquia a seguir para controlar las buenas practicas asociadas
a los recursos naturales de Venezuela. En este caso, la empresa
saca obtiene materia prima de plantaciones destinadas al
aprovechamiento industrial provenientes del Bosque de Uverito.
En funcion a lo que indica la Constitucion de la Repiablica
Bolivariana de Venezuela (1999), en su articulo 113, Titulo 1ll, de
los derechos humanos y garantias, y de los deberes, capitulo VII,
de los derechos econdomicos, se establece que:

“...Cuando se frate de explotacion de recursos naturales
propiedad de la Nacion o de la prestacion de servicios de
naturaleza piblica con exclusividad o sin ella, el Estado podré
otorgar concesiones por ltiempo determinado, asegurando
siempre fa existencia de confraprestaciones o contrapartidas
adecuadas al interés publico.”

Seguidamente, en el articulo 129 de la (Constitucion de la
Repiablica Bolivariana de Venezuela, 1999), Titulo W, de los
derechos humanos y garantias, y de los deberes, capitulo IX, de
los derechos ambientales, agrega:

“Todas las aclividades suscepiibles de generar danos a los
ecosistemas deben ser previamente acompanadas de esludios
de impacto ambiental y socio cultural...”

Ademas, otras legislaciones destacadas en materia que regulan
las actividades forestales en el pais son:

a

Fuente: Elaboracion Propia.
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Figura 72. Manual de procedimientos para Aprovechamiento de rolas descartadas (Pag. 5).

Ley Organica de Ordenacion del Territorio, Gaceta Oficial
N° 3238 del 11/08/1983.

Ley Organica del Ambiente, Gaceta Oficial N* 5833 del
2212/2006.

Ley de Bosques, Gaceta Oficial N® 40222 del 06/08/2013.

Asimismo, dentro de la planta industrial es necesario cumplir
ciertos protocolos de seguridad. Dentro de estos podemos
encontrar:

Usar guantes para prevenir cortes, heridas o incrustacion
de trozos al manipular la madera.

Usar lentes o protector facial para proteger los ojos y
mantener la vista sobre el material que se esta
manipulando.

Usar vestimenta adecuada, que no tenga elementos que
puedan engancharse en las maquinas o en las piezas que
se estan manipulando.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Figura 73. Manual de procedimientos para Aprovechamiento de rolas descartadas (Pag. 6).

Proceso de Aprovechamiento de Rolas
de Madera Descartadas

de aprovechamiento de rolas de madera.

Descripcién del proceso
RESPONSABLE ACTIVIDAD N*®
Cargar rolas de madera. 1
Operador del Payloader con };3glzga£|;gm:;;ﬂdgm ala entrada de la 2
pinza maderara - -
Descargar rolas de madera en el mesdn da 3
carga.
Operador de la cabina de . . -
control de Ia Linea de (d}_li_isrﬁfracmn de rolas de madera por rectiud y 4
Clasificacion de Rolas 1ametro.
Almacenamiento de Rolas de Madera 5
descartadas.
Cargar rolas de madera descartadas. ]
Operador de Payloadr con | 1r==ter " 18 tera ot ?
pinza maderara - -
Descargar rolas doe madera en el patio de g
acondicionamiento de rolas.
Clasificar rolas de madera por tipo de defectao: 9
longitud, bifurcacion, ramificacion o torcedura.
Tomar dimeansionas preliminares de las rolas 10
da madera de cada lote.
Descartar definitivamente las rolas de madera
cuya longitud sea inferior al minimo estandar 11
(250 cm).
Determinar los puntos donde a cada rola de
madera se le realizara el proceso de 12
P | delali d acondicionamiento.
m?:?a 'ﬁia?:i:imga - Readucir con motosierra la longitud de las rolas
con exceso de dimension al estandar aceptado | 13
(250-310 cm_)
Eliminar con motosierra las ramificacionas de 14
la= rolas de madera con esta condicion.
Eliminar con motosierra las bifurcaciones de i5
las rolas de madera con esta condicion.
Corregir con motosierra las torceduras que 16
tenga Ias rolas de madera con esta condicién.
Tomar dimensiones resultantes tras el proceso 97

Fuente: Elaboracion Propia.
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Figura 74.

Manual de procedimientos para Aprovechamiento de rolas descartadas (Pag. 7).

Parsonal de la linea da

Descartar definitivamenta las rolas de madera
qua no cumplan con las dimensiones estandar

clasificacion utilizadas. 18
{Longitud =250-310 cm_ / Diametro = 16-30 cm_)
Cargar rolas de madera. 19
Operador del Payloader con Ilr::ilf?g:c‘?élr? entrada de la linea de 20
pinza maderara - -
Descargar rolas de madera en el mesén de 21
carga.
Dg:eradl ;r:;ll‘aﬁﬂ::zsg Clasificacion de rolas de madera por rectitud y 39
Clasificacion de Rolas | 9fametro.
Cargar rolas de madera clasificada. 23
Traslado a la entrada de la linea de
Dparag;::zger:_lggglrﬂur CON | transformacion primaria. 24
Descargar rolas de madera en el mesén de 25
carga.
lemﬂl ;r:gﬁ;aﬁﬂ:ﬂfg Operacionas da la linea de transformacion 26
Transformacién Primaria primara.
Clasificacion de cada tablén de madera an o7
Personal de la Linea de lotes segin el tipo de calidad
Transformacion Primaria Preparacion del lote o bulto para ingrasar an 28
camara de secado.
Cargar lote de madera asermrada clasificada. 29
Traslado a patio de madera aserrada sin secar. | 30
Operador de montacargas
pe 9 Descarga de lote de madera asarrada 31
clasificada.
Almacenamiento en proceso de madera 39
aserrada clasificada.
Cargar lote de madera aserrada clasificada. 33
Operador de montacargas | Traslado a horno de secado. 34
Descarga de lote de madera sin secar. 35
Operador de la cabina de Verificacion de distribucion y espaciado da 36
control de los hornos de lotes en horno de sacado.
secado Secado an homo. ar
Cargar lote de madera aserrada seca tipo I 38
Traslado al 4rea de verificacion de calidad y
Operador de montacargas smbalaje. 39
Descarga de lote de madera aserrada seca tipo 40
I
Cargar lote de madera aserrada seca tipo 11, 1, 41
IV y V.
Traslado al area de reconversion o
Operador de montacargas remanufactura. 42
Descarga de lote de madera aserrada seca tipo 43
0 0,1y V.

Fuente: Elaboracion Propia.




Figura 75.

Manual de procedimientos para Aprovechamiento de rolas descartadas (Pag. 8).

Personal del Area de

Operacionas de la linea de reconversion o

Reconversion remanufactura. 44
R - Inzpaccion dal producto terminado en area de
Técnico da calidad rECONVersion. 45
Personal del An!-a de Preparacion de lote para traslado. 46
Recomnversion
Cargar lote de madera. 47
Traslado de lote al drea de verificacion de
Operador de montacargas calidad y embalaje. 48
Descarga del lote de madera aserrada. 49
Técnico de Calidad
Perzsonal del Area dea Control de calidad de productos terminados. &0
embalaja
Personal del Area de . .
smbalaje Embalaje de productos terminados. 5
Almacenamiento del producto terminado. 52

Fuente: Elaboracion Propia.
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Figura 76. Manual de procedimientos para Aprovechamiento de rolas descartadas (Pag. 9).

Inicio del
proceso

Diagrama de Flujo de procesos
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J &,
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Descartar rolas
con longitud
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Descargar rolas
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Eliminar las
ramificaciones de
las rolas

Tomar por lote
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Clasificacion de
rolas por
diametros

Eliminar las
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las rolas

Clasificar rolas de
madera por tipo
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Almacenamiento
de rolas
descartadas.

Corregir las
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tengan las rolas

Descargar rolas
de madera

Cargar rolas de
madera
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Tomar
dimensiones
resultantes

Trasladar al patio
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Fuente: Elaboracion Propia.
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Figura 77. Manual de procedimientos para Aprovechamiento de rolas descartadas (Pag. 10).
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10

Fuente: Elaboracion Propia.
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Figura 78. Manual de procedimientos para Aprovechamiento de rolas descartadas (Pag. 11).

Diagrama de Flujo de procesos
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11

Fuente: Elaboracion Propia.
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Figura 79. Manual de procedimientos para Aprovechamiento de rolas descartadas (Pag. 12).

Diagrama de Flujo de procesos
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12

Fuente: Elaboracion Propia.
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Figura 80. Manual de procedimientos para Aprovechamiento de rolas descartadas (Pag. 13).
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Fuente: Elaboracion Propia.

13

Fuente: Elaboracién Propia.
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Plan de gestion a las operaciones de mantenimiento basado en indicadores

Basado en el contexto actual en ciertas etapas de produccion y la presencia de un plan de
mantenimiento desactualizado, se propuso la implementacion de un plan de gestion a las
operaciones de mantenimiento que midiera la efectividad de sus actividades corrientes para
controlar el funcionamiento de la mismas y mejorar aquellas con deficiencias evidentes; evaluando
periédicamente la continuidad y frecuencia de estas actividades. Por ello se establecieron ciertas
estrategias y medidas con el proposito de resolver las causas principales que generan impacto sobre
los resultados del proceso de produccion.

La propuesta presentada a continuacion se le ha calificado como plan de gestién a las
operaciones de mantenimiento basado en indicadores, el cual refleja una serie de acciones a llevar
a cabo para solucionar los problemas presentes en la situacion actual de la empresa. Dicha
proposicion cubrio la siguiente estructura: Los problemas de mayor incidencia, objetivo para
solventar el problema, indicador con su respectiva férmula para realizar la medicion, los
parametros esperados y las actividades para alcanzar dichos parametros, asi como los responsables
de cumplir dichas acciones, la periodicidad de ejecucion.

Sin embargo, para efectos del disefio del formato elaborado para el registro de la
informacién relacionada al plan de gestion de mantenimiento basado en indicadores, solo se
incluirdn los siguientes renglones: Problemas, Objetivos, Indicadores, Formulas, Actividades,
Responsables, Frecuencia y Rango de evaluacion. A continuacion, se presenta la estructura

detallada de la propuesta:
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Carencia de seguimiento a las Ordenes de Mantenimiento (OM) desde su

aprobacidn hasta su ejecucion.

o Objetivo para solventar el problema: Certificar que las Ordenes de
Mantenimiento (OM) aprobadas hayan sido ejecutadas.
o Indicador: Porcentaje de cumplimiento de Ordenes de Mantenimiento
(OM).
% d limiento de OM = Numero de OM ejecutados 100
0 de cumpttmiento ae ~ Numero de OM aprobadasx
o Rango de evaluacion:

=  Optimo: 1.00 - 0.95.
=  Tolerable: > 0.95 - 0.70.

= Deficiente: < 0.70.

o Actividades para alcanzar el pardmetro:

= Planificar los pasos para ejecutar la Orden de Mantenimiento.
= Documentar planes de mantenimiento y sus resultados.
= Controlar el progreso de las Ordenes de Mantenimiento en

ejecucion.

o Responsable: Gerente de Planta.

o Periodicidad: Trimestral.
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Ausencia de insumos para llevar a cabo una Orden de Mantenimiento (OM).
o Objetivo para solventar el problema: Proveer los insumos a la planta
industrial para que las Ordenes de Mantenimiento (OM) sean ejecutadas
segun la programacion.

o Indicador: Porcentaje de insumos provistos.

) ) Insusmos entregados
% de insumos provistos = - x 100
Total de Insumos requeridos

o Rango de evaluacion:
= Optimo: 1.00 - 0.95.
= Tolerable: >0.95 - 0.70.
= Deficiente: <0.70.
o Actividades para alcanzar el pardmetro:
= Establecer nivel de inventario de seguridad para insumos.
= |dentificar tipos de insumos para ubicarlos en los almacenes.
= Llevar registro de los insumos descartados.
o Responsable: Gerente de Compras.

o Periodicidad: Trimestral.
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e Carencia de recursos para llevar a cabo una Orden de Mantenimiento (OM).
o Objetivo para solventar el problema: Proveer los recursos a la planta
industrial para que las Ordenes de Mantenimiento (OM) sean ejecutadas
segun la programacion.

o Indicador: Porcentaje de recursos provistos.

) Recursos entregados
% de recursos provistos = - x 100
Total de recursos requeridos

o Rango de evaluacion:

= Optimo: 1.00 - 0.95.

= Tolerable: >0.95 - 0.70.

= Deficiente: <0.70.
o Actividades para alcanzar el pardmetro:

= |dentificar proveedores que surtan recursos.

= Seguir las solicitudes de compra de recursos.

= Definir tipos de recursos para ser ubicados en los almacenes.
o Responsable: Gerente de Compras.

o Periodicidad: Trimestral.
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e Inexistencia de programacion para la adquisicion de repuestos necesarios en la
ejecucion de las Ordenes de Mantenimiento (OM).
o Objetivo para solventar el problema: Establecer programacion para la
adquisicién de repuestos y que sean entregados a tiempo para la ejecucion
de las Ordenes de Mantenimiento (OM).

o Indicador: Porcentaje de repuestos entregados a tiempo.

) Repuestos entregados a tiempo
% de repuestos entregados a tiempo = Total de repuestos requeridos x 100
[

o Rango de evaluacion:
=  Optimo: 1.00 - 0.95.
= Tolerable: >0.95 - 0.70.
= Deficiente: <0.70.
o Actividades para alcanzar el pardmetro:
= Establecer nivel de inventario de seguridad para insumos.
= |dentificar proveedores que surtan repuestos.
= Notificar adquisiciones al Comité de Produccion.
o Responsable: Gerente de Compras.

o Periodicidad: Trimestral.
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e Falta de mantenimiento de maquinarias en mal estado.
o Objetivo para solventar el problema: Llevar a cabo los planes de
mantenimiento de las maquinarias con fallas o en mal estado.

o Indicador: Porcentaje de planes de mantenimiento ejecutados.

Total de planes de mtto. ejecutados

100
Total de planes de mtto.programados

% de planes de mtto. ejecutados =

o Rango de evaluacion:

=  Optimo: 1.00 —0.95.

= Tolerable: >0.95-0.70.

= Deficiente: <0.70.

o Actividades para alcanzar el pardmetro:

= Documentar los planes de mantenimiento de las maquinarias.

= Registrar las fallas de las maquinarias de la planta industrial.

»= Recolectar datos de los tiempos operativos para determinar
Confiabilidad, Mantenibilidad, Disponibilidad y Seguridad del
sistema.

o Responsable: Gerente de Produccién.

o Periodicidad; Trimestral.

A continuacién, se presenta el formato de registro disefiado para el plan de gestion de

mantenimiento basado en indicadores:
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Tabla 15. Formato de registro del plan de gestion a las operaciones de mantenimiento basado en indicadores. (Pagina 1).

PLAN DE GESTION A LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO BASADO EN 3
1/3 -,
INDICADORES Trillium
Forestal
0 o @ Frgcuencia .
2 S s o 8 = Trimestral | R@ngo de evaluacion
£ = o ] (8] 1)
Q o < = o c ;
re) o) 2 = = 8_ Optimo | Tolerable
o ) 2 N 2 & 1]2]3]4
o - < &9 [1.00, (0.95, (0.70,
0.95] 0.70] 0.00]
Planificar los
pasos para
ejecutar la
Carenciade | . ic Orden de
seguimiento a ertificar qUe L. Mantenimiento
las Ordenes d las Ordenes de % de % de cumplimiento de OM = Documentar
GS ; enes te Mantenimiento | cumplimiento Iocu s & Gerent
Oal\r}I ezlméen 0 (OMm) de Ordenes de Num.de OM ejecutados 100 p antes e ; q ePr;en te
(Om) esde su aprobadas Mantenimiento Num.de OM aprobadas x mantenimien’o ¢ Flanta
aprobacion hayan sido (OM) y sus resultados
hasta su ejecutadas. Controlar el
gjecucion. progreso de las
Ordenes de
Mantenimiento
en ejecucion
Proveer los Establecer nivel
: planta seguridad para
iﬁusrennua dre industrial para % de insumos provistos = insumos
II:\ljar%ScF:tl)g que las % de insumos Identificar tipos | Gerente
una Orden de Ordenes de ° rovistos Insusmos entregados £ 100 de insumos para de
M o Mantenimiento P ' Total de Insumos requeridos ubicarlos en los | Compras
antenimiento
(OM) (OM) sean almacenes
' ejecutadas Llevar registro
segun la de los insumos

programacion.

descartados

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 16. Formato de registro del plan de gestion a las operaciones de mantenimiento basado en indicadores. (Pagina 2).

PLAN DE GESTION A LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO BASADO EN 213 C 3
INDICADORES Trillium
Forestal
. o @ Frgcuencia .,
2 ° 5 r 8 = Trimestral | R@ngo de evaluacion
e = - S © 3
[ 5 (4] E © c .
re) — 2 = 'S o Optimo | Tolerable
>
o ) =l S =] g 1121314
2 e} c L 3] 3
o - < & [1.00, (0.95, (0.70,
0.95] 0.70] 0.00]
Identificar
Proveer los proveedores
recursos a la que surtan
) planta recursos
Carencia de industrial para % de recursos provistos = Sequir las
recursos para | % d licitudes d Gerent
llevar a cabo que las o de solicitudes de erente
una Orden de Ordenes de recursos Recursos entregados 100 | compra de de
M S Mantenimiento provistos. Total de recursos requeridos recursos Compras
antenimiento —mr
(OM). (OM) sean Definir tipos
ejecutadas de recursos
segun la’ para ser
programacion. ubicados en
los almacenes
Establecer Cal_cular ni\_/el
Inexistencia de | programacion de inventario
programacion para la de seguridad
para la adquisicion de % d ¢ R d ti _ jRaa repuestos
adquisicion de repuestos y % de % de repuestos entregados a tiemp Identificar
repuestos que sean repuestos Repuestos entregados a tiempo proveedores
necesarios en entregados a entregados a Totald 7 100 | que surtan
la ejecucion de | tiempo para la tiempo. otal de repuestos requertdos repuestos
las Ordenes de | ejecucion de Notificar
Mantenimiento | las Ordenes de adquisiciones
(OM). Mantenimiento al Comité de
(OM). Produccién.

Fuente: Elaboracion Propia.

221



Tabla 17. Formato de registro del plan de gestion a las operaciones de mantenimiento basado en indicadores. (Pagina 3).

PLAN DE GESTION A LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO BASADO EN

INDICADORES

3/3

b,
'IFilln_%

Forestal

Problemas

Obijetivo

Indicador

Féormula

Actividades

Frecuencia
Trimestral

Rango de evaluacién

Responsable

Optimo

Tolerable -

[1.00,
0.95]

(0.70,
0.00]

(0.95,
0.70]

Falta de
mantenimiento
de maquinarias

en mal estado

Llevar a cabo los
planes de
mantenimiento de
las maquinarias
con fallas 0 en
mal estado.

% de planes
de mtto.
ejecutados

% de planes de mtto. ejecutados =

Total de planes de mtto. ejecutados
Total de planes de mtto.programados

x 100

Documentar los
planes de
mantenimiento
de las
maquinarias.

Registrar las
fallas de las
maquinarias de
la planta
industrial.

Recolectar
datos de los
tiempos
operativos para
determinar
Confiabilidad,
Mantenibilidad,
Disponibilidad
y Seguridad del
sistema.

Gerente de
Produccion

Fuente: Elaboracion Propia.
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Mapa Estratégico Organizacional

Previo a la elaboracion del sistema de indicadores de gestion se debe realizar un Mapa
Estratégico Organizacional (MEO). Este documento establece una serie de perspectivas basadas
en el cumplimiento de la mision, del cliente, de los procesos internos y del aprendizaje e
innovacion que piensa llevar a cabo la empresa. Se trata de un instrumento cuyos elementos
facilitaran la clasificacion de cada renglon en el sistema de indicadores de gestion que se expondra
proximamente.

La estructura a seguir con el Mapa Estratégico Organizacional (MEO) sera la que
establecen (Kaplan & Norton, Mapas Estrategicos, 2004) en su publicacién Mapas Estratégicos.
Los aspectos que se tomaran en cuenta seran: las 4 perspectivas fundamentales (cumplimiento de
la misién, del cliente, de los procesos internos y del aprendizaje e innovacién), la definicion de
una mision, el establecimiento de la estrategia a implementar por cada renglon y la articulacion de

estas estrategias en pro del cumplimiento de la misién principal.
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Figura 81. Mapa Estratégico Organizacional (MEO) para el sistema de produccion y comercializacion de la empresa Forestal

Trillium de Venezuela, C.A.
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Fuente: Elaboracion Propia.
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Sistema de Indicadores para la gestion de produccion y comercializacion

Tomando en cuenta el Mapa Estratégico Organizacional anterior, se llevd a cabo la
elaboracion del sistema de indicadores tomando como referencia a (Kaplan & Norton, Mapas
Estrategicos, 2004), donde en su publicacion Mapas Estratégicos mencionan la relacion entre estos
documentos organizacionales y el Cuadro de Mando Integral (también conocido como Balance
Scorecard). De acuerdo a lo que establecen (Kaplan & Norton, Cuadro de Mando Integral, 2002),
se trata de una herramienta que resume e integra todas las areas de una empresa para una posterior
evaluacion y toma de decisiones estratégicas. Por esta razon, estos indicadores van orientados a
medir la eficiencia de las actividades para los procesos de produccion y comercializacion;
dividiendo el formato disefiado en 4 cuadros de mando integral: Produccion, Comercializacion,
Cliente e Innovacion.

Para efectos de una mejor comprension del material suministrado, de ser necesario, los
Cuadros de Mando Integrales contaran con una leyenda para la terminologia y abreviaturas.
Tomando en cuenta el mapa estratégico organizacional (MEO) se realiza el sistema de indicadores
para ambos procesos. Un indicador de este tipo incluye: Perspectiva (orientada al MEO), Objetivo
(orientado al MEQO), Nombre del indicador, Formula, Frecuencia de medicion y Rango de
evaluacion (Optimo, Tolerable y Deficiente).

De igual manera, para medir la percepcion del cliente sobre la produccion vy
comercializacion, por medio del sistema de indicadores propuesto, se sugiere como herramienta
de recoleccion de datos una encuesta a aplicar semestralmente. Las instrucciones de aplicacion se

encuentran en el instrumento, ubicado en el Anexo 2 del presente proyecto.
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Tabla 18. Cuadro de Mando Integral para la gestion de la produccion (Pagina 1).

CUADRO DE MANDO INTEGRAL PARA LA GESTION DE LA PRODUCCION 1/9 '|F|ll|Lu/}1
Forestal
. _ Nombre del , . Rango de evaluacion
Perspectiva Objetivo Indicador Formula Frecuencia BRG] Tolerable
Fabricar productos derivados Proporcion de
Cumplimiento de madera con calidad madera aserrada _VMCE M | [1.00 - (0.95 - (0.85—
de lamision | exportable para transar a nivel con calidad MACE = VMA ensua 0.95] 0.85] 0.00]
nacional e internacional exportable
Fabricar productos derivados Proporcion de
Cumplimiento de madera con calidad VMCM [0.00 - (0.05 - (0.15-
de lamision | exportable para transar a nivel madera aserrada MCM = VMCE Mensual 0.05] 0.15] 1.00]
. . ' con canto muerto ' ' '
nacional e internacional
Fabricar productos derivados Proporcion de
Cumplimiento de madera con calidad madera que cumple MTD — VMTD Mensual [1.00 - (0.95 - (0.85 -
de la mision | exportable para transar a nivel con tolerancia ~ VMCE 0.95] 0.85] 0.00]
nacional e internacional dimensional
. Proporcion de
I?rocesos Insf[aurar cultura de trabajo ma depra aceptada MAR — VMAR Mensual [1.00 - (0.90 - (0.70 -
internos orientada a los resultados I VMIR 0.90] 0.70] 0.00]
uego de reproceso
PrOCESOS Controlar los procesos de Proporcion de r9|as CRDP [0.00 (0.05 - (0.15—
internos produ_cc_lon y descartadas en I|_ nea = CRCP Mensual 0.05] 0.15] 1.00]
comercializacion de transformacion
Rendimiento en la
Procesos Optimizacién del uso de linea de VPCD M I [1.00 - (0.90 — (0.60 —
internos recursos y materia prima clasificacion de RLCR = 60 m3 ensua 0.90] 0.60] 0.00]
rolas

Fuente. Elaboracion propia.

226



Tabla 19. Cuadro de Mando Integral para la gestion de la produccion (Pagina 2).

CUADRO DE MANDO INTEGRAL PARA LA GESTION DE LA PRODUCCION 2/9 '|F|ll|Lu/}1
Forestal
. _ Nombre del ) . Rango de evaluacion
Perspectiva Objetivo Indicador Formula Frecuencia BRiEel| Tolerable
Rendimiento en la
Procesos Optimizacion del uso de linea de RLTP — VPAD Mensual [1.00 - (0.90 - (0.60 —
internos recursos y materia prima transformacion ~ 80m3 0.90] 0.60] 0.00]
primaria
Procesos Optimizacion del uso de Rendimiento en el RAS = VPMS Mensual [1.00 - (0.90 - (0.60 —
internos recursos y materia prima area de secado "~ 100m3 0.90] 0.60] 0.00]
Procesos Optimizacion del uso de Rendlmlento enel VPMR [1.00 - (0.90 - (0.60 -
internos recursos y materia prima area de RAR = Mensual 0.90] 0.60] 0.00]
y P remanufactura CMAR ' ' '
Procesos Optimizacion del uso de 2?2:?;'32}%:3 el RACE = VPIE Mensual [1.00 - (0.90 — (0.60 —
internos recursos y materia prima dady ~ 15 m3 0.90] 0.60] 0.00]
embalaje
Procesos Optimizacion del uso de Proporcion de rolas PRA = TRA Mensual [1.00 - (0.90 - (0.60 —
internos recursos y materia prima acondicionadas ~ TRD 0.90] 0.60] 0.00]

Fuente. Elaboracion propia.
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Tabla 20. Terminologia del Cuadro de Mando Integral para la gestion de la produccion (Pagina 3).

CUADRO DE MANDO INTEGRAL PARA LA GESTION DE LA PRODUCCION

O
319 1Fiuiu>n

Forestal

Terminologia utilizada

Volumen de madera clasificada

Madera aserrada con calidad

VMA Volumen de madera aserrada VMCE con calidad exportable MACE exportable
MTD Madera que f:umpl_e con VMTD Volumen de mgder_a que_cumple VMCM Volumen de madera con canto
tolerancia dimensional con tolerancia dimensional muerto
Volumen de madera
MAR Madera aceptada luego de VMIR inspeccionada luego de VMAR Volumen de madera aceptada
reproceso luego de reproceso
reproceso
MCM Madera aserrada con canto RD Rolas descartadas CRDP Cantidad de rolas d_e,scartadas en
muerto produccion
CRCP Cantidad de rolas_gargadas en VPCD Volum_en prlomedlo,de RLCR Rendlml_ento_ en la linea de
produccién clasificacion por dia clasificacion de rolas
RLTP Rendimiento en la I_mea_de VPAD Volumen promed!o de aserrado RAS Rendimiento 4rea de secado
transformacion primaria por dia
RAR Rendimiento en el area de VPMR Volumen promedio de quera VPMS Volumen promedlo de maderg
remanufactura remanufacturada por dia secada por corrida de produccion
CMAR Capacidad maxima en area de RACE Rendm_uento en el area de VPIE _ Volgmen prometﬁo de ]
remanufactura calidad y embalaje inspeccion y embalaje por dia
PRA Proporcidn de rolas TRD Cantidad total de rolas TRA Cantidad total de rolas

acondicionadas

descartadas

acondicionadas

Fuente. Elaboracion propia.
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Tabla 21. Cuadro de Mando Integral para la gestion de la comercializacion (Pagina 4).

CUADRO DE MANDO INTEGRAL PARA LA GESTION DE LA 479 C 5
COMERCIALIZACION Trillium
. _ Nombre del ) . Rango de evaluacion
Per t t . Formul Fr n —
erspectiva Obijetivo Indicador ormula ecuencia Bl Toerabe
Fabricar productos
cumplimiento derivados de madera con Volumen de Volumen de madera
plimier calidad exportable para transado durante el Mensual | Evaluativo | Evaluativo | Evaluativo
de la mision ) . madera transado A
transar a nivel nacional Galtimo mes
e internacional
Fabricar productos
I derivados de madera con Tasa de
. L, TDP — CNDP . 00— 70 —
C“mp"”?'.e!‘ to calidad exportable para retencion de TRC = L Trimestral [1.00 (0.70 <0.50
de la mision ) . . CTPA 0.70] 0.50]
transar a nivel nacional clientes
e internacional
Tiempo
Instaurar cultura de .
I?rocesos trabajo orientada a los promedio para TPOC = 2. bGoC Mensual <6 [6 -10] >10
internos generar orden de NDP
resultados
compra
Instaurar cultura de Tiempo ETDP =
Procesos L estimado de . [21-30] | (30-45] .
. trabajo orientada a los . Trimestral . . > 45 dias
internos entrega Y. ETD de cada pedido Dias Dias
resultados .
promedio NDP

Fuente. Elaboracion propia.
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Tabla 22. Cuadro de Mando Integral para la gestion de la comercializacion (Pagina 5).

CUADRO DE MANDO INTEGRAL PARA LA GESTION DE LA 5/9 Q
COMERCIALIZACION Trillium
. _ Nombre del . . Rango de evaluacion
Perspectiva Objetivo Indicador Formula Frecuencia BRol| Tolerable
Controlar los Cantidad de
Procesos procesos de comités de Numero de comites de Mensual >3 [3-2] <9
internos produccién y produccién en produccién en el Ultimo mes
comercializacion | el ultimo mes
Controlar los Porcentaje de
. NOCD
I?;?:f:g: %%lesg%ge operaciones %0D = i Anual [0-5]% | (5-10]% > 10%
produccion y con demoras NTOC
comercializacion
Optimizacion del Duracion
Procesos promedio de la 2. TPPO [24-72] | (72 -120] > 120
. uso de recursos y . DPOC = Mensual
internos N operacion NDO horas horas horas
materia prima )
comercial

Fuente. Elaboracion propia.
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Tabla 23. Terminologia del Cuadro de Mando Integral para la gestion de la comercializacion. (Pagina 6).

CUADRO DE MANDO INTEGRAL PARA LA GESTION DE LA
COMERCIALIZACION

6/9

v,
mllil}n

Forestal

Terminologia utilizada

Clientes totales durante el

Clientes totales del periodo

Clientes nuevos durante el

SUbls periodo UL anterior SRl periodo
Dias para generar la orden de Tiempo de permanencia de cada
DGOC para g . TPPO pedido elaborado en el puerto de TRC Tasa de retencion de clientes
compra de cada pedido origen
Tiempo promedio para generar Duracion promedio de la
TPOC | orden de compra que cumpla con DPOC P . oD Operaciones con demoras
. operacion comercial
el cliente
Numero de operaciones Nimero de operaciones
NOCT . NOCD comerciales con demoras en la ETD Tiempo estimado de entrega
comerciales totales
entrega
Tiempo estimado de entrega Numero de operaciones Numero de pedidos en el periodo
ETDP promedio en el periodo de NDO comerciales en el periodo de NDP P P

estudio

estudio

de estudio

Fuente. Elaboracion propia.
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Tabla 24. Cuadro de Mando Integral para la perspectiva del cliente. (Pagina 7).

CUADRO DE MANDO INTEGRAL PARA LA PERSPECTIVA DEL CLIENTE 719 Filli%n
Forestal
. _— Nombre del . . Rango de evaluacion
Perspectiva Objetivo Indicador Formula Frecuencia BREE] Tolerable
Excelente trato y Puntos d ¢
Cliente comunicacion del | Contacto del personal ) w_1 os de (n)encuestas Semestral | [5-4] 4-3) <3
Cantidad (n)de encuestas
personal
. Excele_nte Fr,ato y ., . > Puntos de (n)encuestas
Cliente comunicacion del | Comunicacion efectiva - Semestral | [5-4] 4-3) <3
Cantidad (n)de encuestas
personal
Excelente trato y Puntos d ¢
Cliente comunicacion del Oportuna entrega de ) uTl os de (n)encuestas Semestral | [5-4] 4-3) <3
| documentos Cantidad (n)de encuestas
persona
Accesibilidad a los . L
. Puntos d t
Cliente productos de la Orientacion dao!a para | 2 uTl 0s de (n)encuestas Semestral | [5-4] (4-3) <3
em hacer el pedido Cantidad (n)de encuestas
presa
Accesibilidad a los
. Puntos d t
Cliente productos de la Volumen del lote ) uTl os de (n)encuestas Semestral | [5-4] 4-3) <3
empresa Cantidad (n)de encuestas

Fuente. Elaboracion propia.
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Tabla 25. Tabla. Cuadro de Mando Integral para la perspectiva del cliente. (Pagina 8).

CUADRO DE MANDO INTEGRAL PARA LA PERSPECTIVA DEL CLIENTE 8/9 Filli%n
Forestal
. _ Nombre del ) . Rango de evaluacion
Perspectiva Objetivo Indicador Formula Frecuencia BREE] Tolerable
Accesibilidad a los
Puntos d t
Cliente productos de la Acabado del pedido ) w_1 os de (n)encuestas Semestral | [5-4] 4-3) <3
empresa Cantidad (n)de encuestas
Cliente Agigzll?é![:)iagealéos Dimensignes del 2 Puntos de (n)encuestas Semestral | [5-4] (4-3) <3
empresa pedido Cantidad (n)de encuestas
Atencion oportuna . Puntos d ¢
Cliente a las solicitudes y Rapidez para atender | X uTl os de (n)encuestas Semestral | [5-4] 4-3) <3
. su solicitud Cantidad (n)de encuestas
pedidos
_ Atencién_ oportuna Gestion de tr_émites Y Puntos de (n)encuestas
Cliente a las solicitudes y para formalizar el - Semestral | [5-4] 4-3) <3
pedidos pedido Cantidad (n)de encuestas
Atencion oportuna Cumplimiento del Puntos d ¢
Cliente a las solicitudes y tiempo estimado de ) uTl os de (n)encuestas Semestral | [5-4] 4-3) <3
pedidos entrega Cantidad (n)de encuestas

Fuente. Elaboracion propia.

De acuerdo a lo comentado anteriormente, este Cuadro de Mando Integral para medir la perspectiva del Cliente, puede realizarse
a través de la aplicacion del instrumento anexo en este proyecto de investigacién. EI mismo se encuentra ubicado en el Anexo 2, al final

del documento.
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Tabla 26. Cuadro de Mando Integral para la perspectiva del aprendizaje e innovacion organizacional. (Pagina 9).

CUADRO DE MANDO INTEGRAL PARA LA PERSPECTIVA DEL APRENDIZAJE 9/9 C 3
E INNOVACION ORGANIZACIONAL Trillium
oresta
. _ Nombre del , . Rango de evaluacion
Per t t - Formul Fr n —
erspectiva Obijetivo Indicador ormula ecuencia Bl noleibic
Aprendizaje Iiegtlevrgjc?grfgs Tiempo de Horas dedicadas a la
e dep lanta capacitacion del capacitacion del personal Trimestral >8 (8 -4] (4-0]
innovacion P Y personal administrativo o de planta
administracién
Aprendizaje Efectlwda}d en Pr_oporc_lon de Proporcion de asistencia =
las operaciones asistencia a las . . . .
e L . Trimestral | Evaluativo | Evaluativo | Evaluativo
. . de plantay actividades de Cant.de asistentes
innovacion > 7 o
administracion capacitacion Cant. de convocados
Aprendizaje Comprom_lso Numero de proyectos ,
con la mejora L Numero de proyectos
e . 0 emprendimientos e Anual >1 1
. ., continua e o planificados
innovacion . - planificados
innovacion
Inversion destinada a
. Desarrollo y s
Aprendizaje . la adquisicion de
mantenimiento . L . . .
e de Ia equipos, recursos, Inversion Total Anual Evaluativo | Evaluativo | Evaluativo
innovacion | . repuestos o desarrollo
infraestructura .
de infraestructura

Fuente. Elaboracion propia.
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Formato de Registro de Procesos

Tabla 27. Formato para el registro del proceso de produccion.

FORMATO DE REGISTRO DE PROCESO

N° de Registro: Fecha:

Supervisor: Pedido: Irillium
Forestal

Producto Dimensiones Condiciones Fecha de inicio | Fecha despacho

Tabla () Espesor: mm. | Tolerancia (_ )

Tablon () Ancho: mm. | Canto Muerto (__)

Machihembrado () Longitud: mm. | Mancha( )

PROCESO DE PRODUCCION

Linea de clasificacion de rolas

Linea de transformacion primaria

Rolas clasificadas N° de rolas Box de rolas aserradas Volumen aserrado
16 — 20 cm. 16 — 20 cm. m.®
Diametros 21 — 26 cm. Diametros 21 — 26 cm. m.3
27 — 30 cm. 27 — 30 cm. m.3
Rolas rechazadas N° de rolas Lotes Lotes Lotes Lotes Lotes
' <16 cm. Calidad 1 Calidad | Calidad | Calidad Calidad
Diametros I 1] v \Y
> 30 cm.
Tiempo del proceso: Tiempo del proceso:
Demoras | Si( ) [ No( ) Demoras SiCc ) | No( )
Tiempo total de demoras: Tiempo total de demoras:
Causas de demoras: Causas de demoras:
Linea de secado Area de reconversion o remanufactura
Volumen total de madera secada: N° piezas procesadas:
Temperatura promedio del proceso: N° pza. aceptadas: | N° pza. rechazadas:
Tiempo del proceso: Tiempo promedio del proceso:
Demoras | Si( ) [ No( ) Demoras [ sic ) | No( )

Tiempo total de demoras:

Tiempo total de demoras:

Causas de demoras:

Causas de demoras:

Area inspeccion de calidad y embalaje

N° piezas aceptadas:

Vol. revisado

Dimensién de lotes Lotes embalados

N° piezas rechazadas:

Demoras | Si( ) [ No( )

Tiempo demoras:

| Causas:

Observaciones

Fuente: Elaboracion propia.
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Instructivo para la clasificacion de madera aserrada por tipos de calidad

Para documentar la clasificacion de la madera aserrada por tipos de calidad, se propuso la
redaccion de un instructivo que condensara la informacion relevante para esta area del proceso y
describiera cualitativa y cuantitativamente el aporte de cada tipo de calidad respecto a la
produccién de madera aserrada con calidad exportable. Los tipos de calidad, tal y como se han
descrito anteriormente, son: La madera de calidad tipo I, es aquella con canto vivo (todos sus
angulos miden 90 grados). La madera de calidad tipo 11, es aquella con al menos un canto muerto
(angulo diferente a 90 grados). La madera de calidad tipo 111, es aquella que cuenta con al menos
dos cantos muertos (angulo diferente a 90 grados). La madera de calidad tipo 1V, es aquella que
cuenta con al menos tres cantos muertos (angulo diferente a 90 grados). La madera de calidad tipo
V, es aquella que aun cuenta con restos de corteza o area externa de la rola en alguno de sus lados.

La estructura del Instructivo para la clasificacion de madera aserrada por tipos de calidad
tendra una estructura similar basada en la referencia utilizada para los manuales de procedimientos
anteriormente expuestos. Tomando en cuenta lo expuesto por la (Universidad Nacional Autonoma
de Mexico, 1994), la adaptacion como instructivo sera la siguiente: Caratula, indice, Objetivo,
Normas, Descripcion del proceso, Consideraciones, Clasificacion por calidad de la madera
aserrada y Anexos. El instructivo cuenta con un ejemplo grafico para cada tipo de calidad que llega
al meson de clasificacion basado en las tres perspectivas o vistas (lateral, frontal y de planta)
facilitando la forma en cémo se veria de forma preliminar. Asimismo, la madera de calidad tipo
V, que tiene salida a mitad del proceso (después del aserrio en el “twin”), también fue incluido

pese a no llegar al mesén de clasificacion al final de la linea de transformacion primaria.
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Figura 82. Instructivo para la clasificacion de madera aserrada por tipos de calidad. (Pag. 1).

INSTRUCTIVO PARA
LA CLASIFICACION
DE MADERA
ASERRADA POR

Elaborado por: Luis Corujo.

Fecha: marzo, 2021. 3

T'llllum

Forestal

Fuente: Elaboracion Propia.
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Figura 83. Instructivo para la clasificacion de madera aserrada por tipos de calidad. (Pag. 2).

Indice Pag.

Objetivo.

Normas.

Descripcion del proceso.
Consideraciones

Clasificacion por calidad de la madera aserrada.

= 0 =~ O = W

Anexos. 1

Instructivo elaborado como parte del
PROYECTO DE TRABAJO DE GRADO TITULADO: PROPUESTA DE MEJORA PARA LA
GESTION DEL SISTEMA DE PRODUCCION Y COMERCIALIZACION DE LA EMPRESA
FORESTAL TRILLIUM DE VENEZUELA C.A.
Presentado anta la
UNIVERSIDAD CATOLICA ANDRES BELLO
Como parte de los requisitos para optar al titulo de
INGENIERO INDUSTRIAL

Fuente: Elaboracion Propia.
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Figura 84. Instructivo para la clasificacion de madera aserrada por tipos de calidad. (Pag. 3).

Objetivo

El presente instructivo se elabord con la intencion de documentar
la clasificacion de los productos en proceso de madera aserrada
generados por la linea de transformacion primaria en el area de
produccion de la empresa Forestal Trillium de Venezuela, C.A.,
para identificar los distintos tipos de calidad de madera
generados y llevar a cabo su respectiva clasificacion, facilitando
la organizacion y la estructuracion de los lotes necesarios para
el ingreso al horno de secado.

“L a empresa Forestal Trillium de Venezuela, C.A., localizada en
la Zona Industrial Macapaima, esta encargada del manejo de
recursos forestales, procesamiento de rolas de madera de Pino
Caribe (provenientes de plantaciones destinadas para fines
industriales) y su comercializacion como madera aserrada”.

y 4
Filliu}'l

Forestal

Fuente: Elaboracion Propia.
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Figura 85. Instructivo para la clasificacion de madera aserrada por tipos de calidad. (Pag. 4).

Normas

La normativa medioc ambiental venezolana cuenta con una
jerarquia a seguir para controlar las buenas practicas asociadas
a los recursos naturales de Venezuela. En este caso, la empresa
saca obtiene materia prima de plantaciones destinadas al
aprovechamiento industrial provenientes del Bosque de Uverito.
En funcion a lo que indica la Constitucion de la Repidblica
Bolivariana de Venezuela (1999), en su articulo 113, Titulo 1, de
los derechos humanos y garantias, y de los deberes, capitulo VII,
de los derechos econdmicos, se establece que:

“..Cuwando se trate de explotacion de recursos nafurales
propiedad de la Nacion o de la presifacion de servicios de
naturaleza publica con exclusividad o sin ella, el Estado podra
otorgar concesiones por tiempo determinado, asegurando
siempre fa existencia de confraprestaciones o contrapartidas
adecuadas al interés publico.”

Seguidamente, en el articulo 129 de la (Constitucion de la
Repiblica Bolivariana de Venezuela, 1999), Titulo NI, de los
derechos humanos y garantias, y de los deberes, capitulo IX, de
los derechos ambientales, agrega:

“Todas las actividades suscepiibles de generar danos a los
ecosistemas deben ser previamente acompanadas de estfudios
de impaclo ambiental y socio cultural...”

Ademas, otras legislaciones destacadas en materia que regulan
las actividades forestales en el pais son:

a

Fuente: Elaboracion Propia.
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Figura 86. Instructivo para la clasificacion de madera aserrada por tipos de calidad. (Pag. 5).

1. Ley Organica de Ordenacion del Territorio, Gaceta Oficial
N® 3238 del 11/08/1983.

2. Ley Organica del Ambiente, Gaceta Oficial N® 5833 del
2212/2006.

3. Ley de Bosques, Gaceta Oficial N" 40222 del 06/08/2013.

Asimismo, dentro de la planta industrial es necesario cumplir
ciertos protocolos de seguridad. Dentro de estos podemos
encontrar:
* Usar guantes para prevenir cortes, heridas o incrustacion
de trozos al manipular la madera.
* Usar lentes o protector facial para proteger los ojos y
mantener la vista sobre el material que se esta manipulando.
* Usar vestimenta adecuada, que no tenga elementos que
puedan engancharse en las maquinas o en las piezas que se
estan manipulando.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Figura 87. Instructivo para la clasificacion de madera aserrada por tipos de calidad. (Pag. 6).

Primaria

Proceso en la Linea de Transformacion

Descripcion del proceso
RESPONSABLE ACTIVIDAD N°®
Operador del Payloader con | Descargar rolas de madera en el mason da 1
pinza madarara. carga.
Ajur:tar la velocidad adecuada en los 2
variadores de frecuencia, segun el fipo de box.
Activar cadenas de avance y escalera 3
. hidraulica.
Operador Enllanfahlna do Cargar cada rola por separado en la linea del a
procaso.
Inzpaccidn visual del box de rolas. 5
Descartar rola de madera si no cumple con las 6
condiciones prestablecidas.
Activar gatos con rodillos para presionar la rola
Operador 1 y avitar ?nanuilidad. parap 7
Eliminar las cortazas laterales de una da las
seccionas, con el cantar 1.
Operador 2 Girar tronco 90°. 9
Eliminar la corteza de la otra seccion, con al 10
canter 2.
R'_aducir dimmsﬁn al ancho requerido, con las 11
siarras “Twin”.
Descarte de madm_’a sobrante (Madera 12
aserrada calidad tipo V)
Rotar basa 90°, con ejes activados por 13
sensores opticos.
Activar la despuntadora. 14
Operador 3 Aserrar para dar la medida estandar, con la 15
daespuntadora.
Asarrar la basa para formar tablones, con las 16
sierras multiplasx.
Operador 4 Clasificar tablas de madera por tipo de calidad | 17

Fuente: Elaboracion Propia.

242



Figura 88. Instructivo para la clasificacion de madera aserrada por tipos de calidad. (Pag. 7).

Consideraciones

La linea de produccion de madera aserrada corresponde a una de las fases mas
importantes ya que sa obtiene el material para las Oltimas transformaciones de la
madara. Al tener ol tablén en su medida estindar, los siguisntes procesos de
transformacion consisten en convertir esa madera en un producto final, donda
pasando por otras maguinarias y sierras de corte, la empresa puade obtoner los
productos que se ofrecen sagon la demanda vy el clienta.

Traz terminar la etapa en la linea de produccion primaria, se debe clasificar
manualmeanta los tablones de madera obtenidos. Esta clasificacion se realiza segan el

estandar de calidad, bien sean de tipo 1, I, I, IV ¥ V. La madera dea tipo | 3e ubica
directameante an los patios de madera aserrada sin sacar, organizandose en lotes por
pallets para facilitar su transporte al hormmo de secado. Los tablones de tipo L 1, IV y W

za clasifican de igual manera en astos patios de madera aserrada =in sacar, con el
indicativo que luago deben sar remitidas al Area de reconversion de madera aserrada.

El proceso de clasificacion es de suma importancia ya que permite identificar que
tablaz de madera requieren un reproceso o reconverzion. Para llevar a cabo esta
clasificacion, el criterio utilizado para diferenciar por tipos de calidad es el estado de
lo= cantos an las tablas de madera.

Los cantos son los bordes o terminaciones de un tablero de madera, es decir, cada una
de las aristas que conforman la pieza de madera aserrada. Estos se pueden dividir an
dos tipos de cantos: canto vivo y canto muerto. Se considera un canto vive cuando
forma un angulo recto o de 90°, siendo esta condicion constante a lo largo de toda la
dimension de ese canto.

En cambio, existe canto muerto cuando forma un angulo diferente de 90°, bien sea
mayor o menor. En otras palabras, se trata de madera en una o mas aristas de una pieza.
Sin embargo, esta condicion puede ser constante a lo largo de toda la dimansion da
esa canto o en un porcentaje de su extension. De ahi surge la necesidad de clasificar
las tablas de madera gue salen de la linea de transformacitn primaria, ya que no todos
lo= resultados del proceso de asarmio son productos de primera calidad; justamenta
tener esa condicion le guita valor a la madera aserrada. Asimismo, un producto con
cantos muertos no ez admisible para la exportacion por no contar con la calidad
necesaria para ser entregado en el pedido al cliente.

Tras ser clasificadas las tablas por los tipos de calidad de madera, estas pasan por el
horno de secado v luago las que son de calidad I, I, 1V v V debon pasar por el area da
reconversion o reprocesos para eliminar los cantos muertos (manteniendo las
dimensiones solicitadas por el clienta) y darles calidad exportable a los productos da
la empresa.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Figura 89. Instructivo para la clasificacion de madera aserrada por tipos de calidad. (Pag. 8).

Clasificacion por calidad de la madera aserrada

Madera de primera (I} Cuenta Onicameante con cantos vivos. Es aprovechabls en un
100% de su longitud. No requiere de ningdn tipe de reproceso.

3,0%m

LL2Sm

T

o 15m

Figura. Ejemplo tabla de madera calidad tipo I.
Fuente: Elaboracion propia.

Madera de segunda (II): Cuenta con un canto muerto que abarca como maximo el 5%
de szu longitud. Con los reprocesos, as aprovechable en un 100% de su longitud.

i0mm

0055

=

=T

Figura. Ejemplo tabla de madera calidad tipo 1.
Fuanta: Elaboracion propia.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Figura 90. Instructivo para la clasificacion de madera aserrada por tipos de calidad. (Pag. 9).

Madera de tercera (lll}; Cuenta al menos con dos cantos muertos donde cada uno
abarca mas del 5% de su longitud. Tras pasar por el area de reconversion, es

aprovechable en un 70%: de su longitud.

| 3,08m

§ (S

Figura. Ejemplo tabla de madera calidad tipo 1.

Fuaenta: Elaboracion propia.

Madera de cuarta (IV): Cuenta al menos con tfres cantos muertos donde cada uno
abarca mas del 25% de longitud. También, por ser la zona méas cercana a la corteza de
la rola, puade tener deformacionas por procesos de acondicionamiento a la rola para
gliminar bifurcaciones, ramificaciones o© torceduras. Tras el proceso de
remanufactura, es aprovechable an un 30% de su longitud. Depandiendo dal acabado
al zalir de la linea de transformacion, puede requerir rectificacion en dos o tres
dimensiones.

o 15m
!
._J'.

Figura. Ejemplo tabla de madera calidad tipo 1V.

Fuenta: Elaboracidn propia.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Figura 91. Instructivo para la clasificacion de madera aserrada por tipos de calidad. (Pag. 10).

Madera de guinta (V). Madera derivada del “twin™, por ende, no llega al meson de
clasificacion. Debe sar rectificada en todas sus dimensiones largo, ancho y espasor.

Mas alla del punto de salida, se le reconoce sencillamente por tener restos de cortaza
o el area mas extarna de la rola en una alguna de sus caras.

Figura. Ejemplo tabla da madera calidad tipo V.

Fuenta: Elaboracidn propia.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Figura 92. Instructivo para la clasificacion de madera aserrada por tipos de calidad. (Pag. 11).

Anexos

Figura. Ejemplo de canto muerto en dos tablas de madera.
Fuente: htip://woodexportchile.com/es/caracteristicas-madera/canto-muerto/

Figura. Ejemplo de canto muerto en una tabla de madera.
Fuente: http:/iwoodexportchile.com/es/caracteristicas-madera/canto-muerto/

11

Fuente: Elaboracion Propia.
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Figura 93. Instructivo para la clasificacion de madera aserrada por tipos de calidad. (Pag. 12).

Figura. Ejemplo de dos o0 mas cantos muertos en una tabla de madera.
Fuente: https://imaderasgavilan.com/wp-content/uploads/2020/02/Pino-1a-Tablas.jpg

Figura. Ejemplo de tabla de madera con canto vivo.
Fuente: hitps:/imaderasgavilan.comiwp-content/uploads/2020/02/Pino-1a-Tablas_jpg

12

Fuente: Elaboracion Propia.
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Aplicacion de la metodologia 5S en la planta industrial

La metodologia 5S consiste en la aplicacion de una serie de técnicas para organizar el area
de trabajo reduciendo desperdicios. Asimismo, parte con la premisa de que las areas de trabajo se
mantengan limpias, ordenadas, produciendo mejoras constantemente sobre los indicadores de
produccioén y seguridad de la empresa. No obstante, también puede tener repercusion sobre los
costos operacionales.

Como se trata de una herramienta recomendada e incluida en la metodologia Lean,
aplicable para mejorar la gestidn de los procesos, puede impactar positivamente su implementacion
en Forestal Trillium de Venezuela. Dado que la empresa dispone de un espacio definido para llevar
a cabo sus operaciones, sacar el maximo provecho de esta area es necesario. Al tratarse de una
organizacion con mas de 20 afios de experiencia, produciendo bienes derivados de la madera con
un alto estandar de calidad, ejecutar metodologia 5S resultara en una nueva estrategia que impacte
en el resultado de sus procesos, de una forma mas ordenada, limpia y estandar. Esta propuesta se
basa en una adaptacion a la realidad de la empresa actualmente. Fundamentalmente va ligada al
area de reconversion o remanufactura, a los patios de almacén de la empresa, asi como al area de
verificacion y embalaje

Por esta razon, en funcion a la estructura utilizada por (Paucar & Alvarez, 2015), esta
propuesta de mejora para la aplicacion de la metodologia 5S en la planta industrial estd conformada

por cinco fases, las cuales se presentan a continuacion:

v' Clasificar o separar (Seiri):
Se trata de la primera etapa, la cual tiene como objetivo principal descartar los elementos

innecesarios de cualquier espacio operativo de la planta industrial. A través de este proceso, se
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determina y diferencia lo que realmente es fundamental para las operaciones medulares,
incrementando asi el espacio disponible, eliminando los productos, materia prima, recursos y
cualquier otro elemento en malas condiciones. De esta manera, se logra despejar el area de trabajo
y se aprovecha adecuadamente el espacio liberado. Sin embrago, para llevarla a cabo, es necesario
seguir algunas indicaciones.

En un principio, se debe analizar el estado y uso de todos los objetos que se encuentren en
el area de operaciones, como, por ejemplo: productos que sobren, embalajes, paletas, tablas
separadoras de paletas, productos en proceso y terminados, asi como residuos de embalajes. Acto
seguido, es necesario disponer de un espacio para ubicar todos los elementos que se estan
descartando, de tal manera que sirva permita colocar cada uno de estos objetos en un area para lo
que resulte sin utilidad para el contexto actual de la empresa. Finalmente, todo lo localizado en
este espacio debe pasar por un proceso de desecho. Si se encontraran elementos utiles, estos deben
ser clasificados para tales fines en un sitio distinto para ser incluidos en las 6rdenes de produccién
actuales.

Para efectos de este estudio, se recomienda ubicar los elementos a desechar en algunas
areas como la linea de clasificacion de rolas, la linea de transformacidn primaria y el espacio donde
confluyen reconversion, secado, machihembrado, puertas entamboradas, asi como calidad y

embalaje. Las mismas se incluyen a continuacion:
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Figura 94. Areas propuestas para elementos innecesarios en la planta industrial.
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Fuente. Elaboracién Propia.
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Posteriormente, se le debe colocar etiquetas para identificar los elementos innecesarios.
Ademas, corresponde trasladar dichos objetos al area dispuesta para el acopio de los mismo,
manteniendo en un punto visible la etiqueta colocada pata su clasificacion. A continuacion, se

presenta el tipo de etiqueta disefiada para clasificar estos elementos.

Figura 95. Modelo preliminar de etiqueta para los objetos innecesarios.

ETIQUETA DE OBJETO INNECESARIO

Nomhre del abjeio Uhicacion Ceerriicdad

Categaria
- Producto terminado. - Eecurzo.
- Elemento excedente. - Eepuesto.
- Embalaije. -Pieza de almacén.
- Producto en proceso. - Materia prima.
Razon
- Mo es necesano, - Otro:
-Ha caducadoe.
-Basura
- Usomncierto.

Realizado por Area respansabie Fecha del desecho

Farmia del desecha

- Descartar. - Aprovechar.
- Incluir en la linea de produccidn. -Enviar a almacén de insumos.
Desechads por Desecho autorizado por

Fuente. Elaboracion Propia.
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Todos aquellos objetos que hayan sido considerados como innecesarios, una vez colocados
en el espacio de acopio preparado para dichos articulos, podran mantenerse en este espacio un
maximo de 15 dias; ya que, una vez pasado este periodo de tiempo, se debe hacer el desecho de
los productos o materiales ubicados en el area. De esta manera se evita su acumulacién en planta,

minimizando los elementos sin uso en el sistema.

v Ordenar (Seiton):

Corresponde a la segunda etapa de la metodologia 5S, la cual tiene por objeto ordenar cada
uno de los elementos calificados como necesarios en los respectivos espacios de almacenaje
correspondiente, sin importar que se trate de productos terminados, en proceso, materia prima,
insumos, entre otros. De esta forma, cualquier empleado que los necesite podra encontrarlos con
facilidad, aumentando el rendimiento de las operaciones diarias.

Llevar a cabo esta etapa conlleva una sustancial reduccién de tiempos de busqueda gracias
a la adecuada organizacion por areas de trabajo, minimizando condiciones inseguras en casos
particulares, optimizando el espacio y minimizando los movimientos para realizar un adecuado
manejo de materiales, sin importar su tipo. Para garantizar su correcta implementacion, es
necesario realizar los siguientes pasos en su aplicacion:

Inicialmente se debe especificar el espacio para ubicar cada tipo de material o producto, en
funcidn a sus tiempos de rotacion de inventarios, como, el flujo FIFO. Asimismo, en caso de que
se trate de materia prima o productos en proceso, deben estar ubicados en un area cercana a donde
se dara el nuevo ingreso de estos elementos a la linea de produccién. Luego, se debe delimitar
todos los espacios previamente establecidos con algtn indicador o medio de informacion, el cual

indique visualmente la demarcacion de dicha area. Para su aplicacion préctica, mas alla de la
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documentacion de esta etapa de la mejora por Metodologia 5S, se puede marcar un cuadrado de
color en el suelo, se puede demarcar con un pequefio cercado, 0 también utilizar un letrero que
indique los limites de un espacio respecto a los otros.

Acto seguido, se debe crear una identificacion por colores para cada clase de material o
producto. Por esta razon, se muestra una propuesta preliminar con un patrén de colores para los
lotes de rolas de madera clasificadas, los cuales deben mantenerse por separados para facilitar su
identificacion y evitar errores en la carga de las rolas en la linea de transformacién primaria.
Igualmente, se establece un patio para llevar a cabo la clasificacion de las rolas de madera
descartadas segun el tipo de defecto (longitud, ramificacién, bifurcacion o torcedura), asi como
ejecutar las operaciones de acondicionamiento de rolas de madera. Los aspectos que estructuran

esta proposicion de colores y su distribucion son:

Tabla 28. Patrén de colores para los lotes o “boxes” de rolas de madera en patio de rolas de

madera clasificadas.

PATRON DE COLORES
Rolas con didmetro entre 16 y 20 cm
Rolas con didmetro entre 21y 26 cm
Rolas con didmetro entre 27 y 30 cm
Rolas con defecto: longitud
Rolas con defecto: ramificacion
Rolas con defecto: bifurcacion
Rolas con defecto: torcedura
Rolas descartadas

Fuente. Elaboracion propia.
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Figura 96. Croquis del area en la linea de clasificacion de rolas de madera donde se

implementara el patrén de colores.
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Rolas con defecto: bifurcacion

Rolas con defecto: torcedura

Fuente. Elaboracion propia.

De igual manera, en el area de la linea de transformacion primaria se encuentra el meson
de clasificacion de la madera aserrada por tipos de calidad, donde también es necesario
implementar una clasificacion por colores para diferenciar la ubicacion de los dos tipos de lotes a
estructurar (lote de calidad tipo | y lote de calidad tipo Il, Ill, IV y V) para que exista un espacio
del patio de madera aserrada sin secar especifico para cada tipo de lote previo a su carga en el

horno. Sin embargo, aun sera necesaria su identificacion para diferenciar entre los tipos de lotes y
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distribuir correctamente cada uno al area que le corresponda tras el secado. La clasificacion

utilizada sera la siguiente:

Tabla 29. Patron de colores para los lotes de madera aserrada por tipos de calidad en patio de

madera aserrada sin secar.

PATRON DE COLORES
Lote de madera aserrada de calidad | h

Lote de madera aserrada de calidad II, I1l, IVy V

Fuente. Elaboracidn propia.

Figura 97. Croquis del area en el meson de clasificacion de la linea de transformacion donde se

implementard el patron de colores.
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Fuente. Elaboracion propia.
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Ademas, para el area de reconversion o remanufactura se sugiere ubicar un meson de
verificacion donde se puedan clasificar las piezas de madera retrabajadas, cumpliendo con la
siguiente subdivision: Piezas que pasaron de calidad tipo Il a |, piezas que pasaron de calidad tipo
Il a |, piezas que pasaron de calidad tipo 1V a | y piezas que pasaron de calidad tipo V a I. De esta
manera, el técnico de calidad encargado de esta verificacion pueda conocer el origen de la pieza 'y
el reproceso que esta requirié para adquirir sus condiciones actuales; tomando en cuenta que, a
menor calidad, mayor proceso de reconversion y acondicionamiento se necesita sobre la pieza,
afectando tanto acabado como dimensiones dependiendo del caso. No obstante, también sera
necesario ubicar dos areas aledafias a este meson de verificacion, una para las piezas que hayan
pasado la inspeccion y seran llevadas al area de calidad y embalaje, y otra para las piezas

descartadas. A continuacion, se presenta el patron y distribucion de cada espacio:

Tabla 30. Patron de colores en el meson de inspeccion de madera aserrada remanufacturada.

PATRON DE COLORES
Piezas remanufacturadas de calidad tipo Il a |
Piezas remanufacturadas de calidad tipo Ill a |
Piezas remanufacturadas de calidad tipo IV a |
Piezas remanufacturadas de calidad tipo V a |
Piezas remanufacturadas aprobadas
Piezas remanufacturadas descartadas

Fuente. Elaboracion propia.
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Figura 98. Croquis del area de reconversion o remanufactura donde se implementara el patron

de colores.
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Fuente. Elaboracion propia.

Finalmente, en el area de calidad y embalaje, previo al proceso de estructurar los lotes para
su despacho, se lleva a cabo la inspeccion final que da el aval a cualquier producto del proceso
para ser catalogado con calidad exportable. En este punto del proceso, se generan dos tipos de
resultados los cuales corresponde clasificar, los productos con calidad exportable, que formaran

parte de los lotes de despacho en el proceso de embalaje, y los productos desestimados por
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defectos, los cuales pasan a un area de descartes. A continuacion, se puede apreciar la clasificacion

por colores a realizar.

Tabla 31. Patron de colores para los lotes de madera aserrada por tipos de calidad en patio de

Figura 99. Croquis del &rea de calidad y embalaje donde se implementard el patron de colores.
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PATRON DE COLORES

Piezas por inspeccionar

Piezas con calidad exportable

Piezas descartadas

Fuente. Elaboracion propia.

=D

(IEm—=

Linéé (ie.

% secado

(=

LEYENDA

Area de
calidad y
embalaje

Piezas por inspeccionar |

Piezas con calidad
exportable

Piezas descartadas

| Calderas, ||
secaderos y
otros i

23,5m

83 m

]

Fuente. Elaboracion propia.
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Es importante recordar que cada lote de productos o materiales que esté almacenado debe
ser etiquetado debidamente o contar con alguna identificacion. No obstante, no todo se basa en su
documentacion teorica, estos deben pasar por el proceso de reubicacion las areas dispuestas para
cada uno, siguiendo las formas de almacenaje propuestas. Asimismo, se recomienda colocar fichas
informativas que muestren la nueva distribucion y clasificacion de los productos por colores en

puntos estratégicos de la planta.

v Limpiar (Seiso):

Corresponde a la tercera etapa de la metodologia 5S, la cual se enfoca en la practica de la
limpieza identificando y minimizando las fuentes de contaminacién y suciedad en planta, asi como
estableciendo estrategias para reducir su generacién en el proceso medular. Aungue en el caso de
Forestal Trillium de Venezuela se trate de una planta industrial con ventilacion natural, limpiar
brinda beneficios que disminuyen el riesgo de contaminacion de los productos y materiales,
minimiza la aparicion de plagas, aumentan la motivacion de los operadores e incrementa el
cumplimiento de buenas practicas en procesos productivos. Llevar a cabo la limpieza periddica en
planta implica tres aspectos fundamentales: la limpieza de los espacios de almacenaje, el
mantenimiento de estas areas y tomar medidas preventivas para evitar que se ensucien con
frecuencia.

Por esta razon, en funcion a lo expuesto anteriormente, a continuacion, se muestran las
instrucciones a seguir para cumplir con esta etapa: Limpiar o reaprovechar los productos de sobra,
descartar aquellos restos de embalajes y otros tipos de residuos, mantener en Optimas condiciones
los espacios de almacenaje para disminuir la entrada de polvo y plagas, asi como limpiar

periédicamente las areas de almacén internas. Sin embargo, también es necesario atacar aquellas
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fuentes con mayor generacion de residuos en planta; uno de estos puntos, el cual puede ser
controlable, es en el area de reconversion de madera. Por ello, se recomienda colocar junto a cada
linea de transformacion que tenga el area, un recipiente para recolectar residuos de estos procesos
de remanufactura; tanto a las maquinas ubicadas en el area, como aquella que se encuentra proxima
al meson de clasificacion de madera aserrada, al final de la linea de transformacion primaria.

De igual manera, mas alld de ubicar estos contenedores junto a los focos con mayor
generacion de residuos a través de los procesos de remanufactura, es importante establecer un
protocolo para limpiar adecuadamente estas areas de trabajo, vaciar el contenido de los
contenedores y plantear la estrategia de aprovechamiento que se puede dar a estos desperdicios

organicos generados.

Figura 100. Contenedor de reciclaje para residuos organicos.

Fraccié organica

CONTENUR

Fuente. https://ecoinventos.com/contenedor-de-reciclaje-marron/.
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Figura 101. Croquis del area de clasificacion de madera aserrada por tipo de calidad y del area

de reconversion.
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Fuente. Elaboracion propia.

Estos contenedores forman parte de las nuevas tendencias a implementar para optimizar el
reciclaje de los residuos generados en cualquier ambito. De acuerdo a lo que establece (Federacion
Espafiola de Municipios y Provicias, 2016), los contenedores color marron o café son tomados en
su cuenta dentro del Nuevo Marco de Gestion de los Residuos Municipales (Caso de Espafa), los
cuales se utilizan para la recogida selectiva de materia organica doméstica o urbana. Ademas, la
legislacion europeay su trasposicion a la nacional establecen diversos objetivos para el tratamiento
de estos residuos. En el caso de la empresa Forestal Trillium de Venezuela, recoger los restos de
aserrin generados en este punto de la planta, estableciendo los contenedores de recogida, puede
facilitar la gestion del reciclaje, utilizando lo recolectado para generar biogas o fertilizante natural

para las plantas a través del compostaje.
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v’ Estandarizar y normalizar (Seiketsu):

Se trata de la cuarta etapa, la cual consiste en la creacion de procedimientos, infografias y
demas elementos que documenten el proceso para asi para mantener el estado de los espacios de
almacenaje luego de la planificacion y ejecucion de los pasos anteriores: Seiri (Clasificar), Seiton
(Ordenar) y Seiso (Limpiar). De igual manera, la correcta aplicacion de esta etapa se basa en
preparar y orientar a los operadores de las distintas areas de planta. Por esta razdn, para estandarizar
se debe cumplir con una serie de aspectos. En un principio, limpiar los espacios de almacenaje al
final de cada jornada de trabajo, para desechar restos de embalaje y cualquier tipo de residuo
resultante de la operacion. Asimismo, corresponde tomar en cuenta la limpieza de los espacios de
operaciones en las listas de actividades de rutina de los empleados.

Por otro lado, serd necesario establecer un periodo de limpieza para las areas de dificil
acceso en la planta con el personal de limpieza. En promedio, esta actividad debe llevarse a cabo
mensualmente. Ademas, es necesario notificar y preparar a los empleados de la planta industrial
acerca de las estrategias a aplicar para conseguir los beneficios que brinda la implementacion de
las 5S en la empresa. Por ello, el entrenamiento es la piedra angular para lograr los resultados
esperados; ensefiar las nuevas normas de uso y responsabilidades en los espacios de almacenaje
internos, garantizara la eficacia de las medidas conforme avance el tiempo.

Finalmente, para presentar adecuadamente los nuevos principios, sera necesario incluir
iméagenes que muestren visualmente los cambios a ejecutar en la estrategia de produccién, asi como
ejemplos que muestren el estado éptimo en el que debe mantenerse la planta industrial, en sus
diferentes areas. Sin embargo, para ejecutar esta etapa de la metodologia, se crearon infografias
preliminares para definir el propdsito, alcance, uso y responsabilidades en las distintas areas de la

planta industrial:
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Tabla 32. Infografia para normalizar operaciones en la linea de clasificacion de rolas de

madera (Pagina 1).

NORMAS Y RESPONSABILIDADES EN LA LINEA DE
CLASIFICACION DE ROLAS DE MADERA

Definir instrucciones de uso de los patios o almacenes
presentes en la linea de clasificacion de rolas de madera y

PROPOSITO establecer responsabilidades del &area para categorizar,
descartar o acondicionar rolas de Pino Caribe en dicho
espacio.

Este procedimiento se aplica al almacenaje y manejo de
ALCANCE materia prima que tiene lugar en la linea de clasificacion de
rolas de madera.

Es responsabilidad de la linea de clasificacién de rolas de

madera:
o Manejar la materia prima recibida en planta.
o Categorizar y organizar la materia prima en lotes con

RESPONSABILIDADES o
base en sus diametros.

o Aprovechar y acondicionar rolas descartadas por la
linea de clasificacion y la de transformacion primaria.

o Cumplir con las disposiciones aqui descritas.

La linea de clasificacion de rolas de madera cuenta con unos
patios de almacén destinados al acopio de materia prima sin
clasificar, clasificada y descartada para acondicionamiento,
asi como elementos innecesarios.

INSTRUCCIONES DE USO

Fuente. Elaboracion propia.
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Tabla 33. Infografia para normalizar operaciones en la linea de clasificacion de rolas de

madera (Pagina 2).

NORMAS Y RESPONSABILIDADES EN LA LINEA DE
CLASIFICACION DE ROLAS DE MADERA

A continuacion, se muestra la materia prima y demas elementos que deben ser almacenados

siguiendo la disposicion documentada:

__i__ 1405 m L 43 m
50 25 E:
atio de rolas de madera ] Pafio de rolas de made Patio de )
clasificadas sin clasificar [acondicionamiento
de rolas de madera
i Wy

80,7 m

de madera

LEYENDA |

Rolas con diametro olas con defecto: ranuficacion
entre 16 v 20 cm ) !
Rolas con diametro

entre 21 y 26 cm
Rolas con diametro

entre 27 y 30 cm
Rolas con defecto: lengitud

Rolas con defecto: bifurcacio

Rolas con defecto: torcedura

Rolas descartadas

Fuente. Elaboracion propia.
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Tabla 34. Infografia para normalizar operaciones en la linea de transformacion primaria

(‘\

(Pagina 3).

Definir instrucciones de uso de los patios o almacenes
presentes en la linea de transformacion primaria de rolas de

PROPOSITO madera y establecer responsabilidades del &rea para aserrar
rolas de Pino Caribe, asi como clasificar por calidad y
almacenar madera aserrada en dicho espacio.

Este procedimiento se aplica al almacenaje y manejo de
ALCANCE materia prima o productos en proceso que tiene lugar en la

linea de transformacién primaria de rolas de madera.

RESPONSABILIDADES

Es responsabilidad de la linea de transformacion primaria:

o Verificar las condiciones del lote de rolas que ha
ingresado a la linea de transformacion.

o Aserrar rolas de madera.

o Clasificar piezas de madera aserrada por tipos de
calidad.

o Estructurar y almacenar lotes de madera aserrada.

o Cumplir con las disposiciones aqui descritas.

INSTRUCCIONES DE USO

La linea de transformacion primaria cuenta con unos patios de
almacén destinados al acopio de productos en proceso (madera
aserrada) clasificados por tipo de calidad.

Fuente. Elaboracion propia.
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Tabla 35. Infografia para normalizar operaciones en la linea de transformacion primaria

f‘\

(Pagina 4).

A continuacion, se muestra la materia prima y demas elementos deben ser almacenados
siguiendo la disposicién documentada:

78‘4nJ

Linea de clasific
de ma

Patio 2 de madera

aserrada sin secar

| |
E———
20

N = !
Linea de
ﬁ secado

Fuente. Elaboracion propia.
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Tabla 36. Infografia para normalizar operaciones en el area de reconversion o remanufactura

(Pagina 5).

NORMAS Y RESPONSABILIDADES EN EL AREA DE
RECONVERSION

Definir instrucciones de uso de los patios o almacenes
presentes en el area de reconversion de madera aserrada y

PROPOSITO establecer responsabilidades del &rea para aprovechar,
dimensionar, remanufacturar y calificar madera aserrada en
dicho espacio.

Este procedimiento se aplica al almacenaje y manejo de
ALCANCE productos en proceso que tiene lugar en el area de

reconversion o remanufactura de madera aserrada.

RESPONSABILIDADES

Es responsabilidad del area de reconversién de madera
aserrada:

o Detectar los defectos presentes en la pieza a
reprocesar.

o Remanufacturar los defectos presentes en la pieza.

o Inspeccionar el acabado y dimensiones de la pieza
reprocesada.

o Cumplir con las disposiciones aqui descritas.

INSTRUCCIONES DE USO

El &rea de reconversion de madera aserrada cuenta con
espacios de almacén destinados al acopio de productos en
proceso clasificados por el tipo de calidad antecedente, asi
como el espacio para aquellos productos ya inspeccionados.

Fuente. Elaboracion propia.
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Tabla 37. Infografia para normalizar operaciones en el area de reconversion o remanufactura

(Pagina 6).

NORMAS Y RESPONSABILIDADES EN EL AREA DE
RECONVERSION

A continuacién, se muestra la materia prima y demas elementos deben ser almacenados
siguiendo la disposicion documentada:

=D E=
ﬁ Linea de Bt e
secado B
18.37 B -0 =
LEYENDA
: E Piezas
w ﬁ" P calidadtipoIlal | | calidadtipolllal §£
o| EE = s = Piezas E Piezas ;
calidad tipoIVal || calidadtipoVal |
Piezas Piezas
remanufacturadas remanufacturadas
| aprobadas descartadas
Area de reconversion
235m | 83 m

Fuente. Elaboracion propia.
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Tabla 38. Infografia para normalizar operaciones en el area de calidad y embalaje (Pagina 7).

NORMAS Y RESPONSABILIDADES EN EL AREA DE CALIDAD Y

EMBALAJE

Definir instrucciones de uso de los patios o almacenes
presentes en el area de calidad y embalaje de productos

PROPOSITO terminados y establecer responsabilidades del é&rea para
inspeccionar, embalar y almacenar mercancia con calidad
exportable en dicho espacio.

Este procedimiento se aplica al almacenaje y manejo de

ALCANCE productos en proceso y terminados que tiene lugar en el area

de calidad y embalaje de madera aserrada.

RESPONSABILIDADES

Es responsabilidad del area de reconversion de madera
aserrada:

o Inspeccionar productos terminados para validar su
calidad exportable.

o Embalar lotes de productos terminados.
o Almacenar lotes de productos terminados.
o Cumplir con las disposiciones aqui descritas.

INSTRUCCIONES DE USO

El 4rea de calidad y embalaje cuenta con espacios de almacén
destinados al acopio de productos en proceso, de productos
terminados con calidad exportable y de productos descartados
por defectos.

Fuente. Elaboracion propia.
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Tabla 39. Infografia para normalizar operaciones en el area de calidad y embalaje (Pagina 8).

f‘\

A continuacién, se muestra la materia prima y demas elementos deben ser almacenados
siguiendo la disposicién documentada:

Li]:ﬁlea de | Area de
g secado | calidad y
embalaje

@= 8.3

LEYENDA T

Piezas por inspeccionar . =

ol
Piezas con calidad o
exportable =
- i

Piezas descartadas 0

.

Fuente. Elaboracion propia.
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v" Mantener (Shitsuke):

Para concretar la implementacion de la metodologia, sera clave realizar la quinta etapa. Sin
embargo, es necesario recalcar que en este paso final no es posible palpar ni observar los resultados
de su puesta en practica, al menos en un corto plazo. Esto ocurre porque su principal meta es
prologar la cultura organizacional y estrategias adoptadas por el equipo de trabajo. Para lograr
mantener los resultados de la propuesta formulada, se tiene que preparar una serie de elementos a
seguir para cumplir con los protocolos pautados.

La iniciativa principal a seguir es el llevar a cabo inspecciones periddicas de los puntos
tratados en las 5S. Para ello, se propone que se efectle trimestralmente una inspeccion 5S, de esta
forma sera posible abarcar un periodo de preparacion, de implementacién y de mejora paulatina.
Una vez se haya cumplido con la primera inspeccion, se recomienda estudiar los resultados para
detectar nuevos focos que requieran optimizacion o encontrar oportunidades de mejora, de cara a
la siguiente inspeccion. Ademas, seria provechoso agregar el aspecto en la agenda del Comité de
Produccion, para definir el horizonte de las estrategias de acuerdo a la situacion que presente la
planta industrial

Esta inspeccion trimestral, sera realizada con el formato de evaluacion preliminar
propuesto en el proyecto. Sera necesario evaluar la eficiencia de las 5S para mantener un formato
de mejora continua, logrando refrendar la calidad de los productos con la eficiencia de sus
operaciones internas en produccion. Asimismo, se sugiere tomar la planta industrial como punto
de partida, y luego considerar su ejecucion en el area administrativa de la empresa, en funcion a
los resultados generados. Finalmente, se mostrara a continuacion el formato de evaluacion

preliminar de los puntos relacionados a la metodologia de las 5S:
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Tabla 40. Formato preliminar para la inspeccion de las 5S en Forestal Trillium de Venezuela.

POR:

1

Etapas de la metodologia 5S
Clasificar

EVALUADO EVALUACION FECHA:

Ne°:

Materiales y productos innecesarios
se encuentran en las areas dispuestas

Inspeccion de las 5S en Forestal Trillium de Venezuela

AREAS A EVALUAR

Clasificacion
de Rolas

Transformacion
Primaria

Reconversion

Calidad y
Embalaje

Puntos

Puntos

Puntos

Puntos

o
'|ﬁlliu>1

Forestal
IO GEERIHE 1 muy deficiente
Asigne un 2 deficiente
valor para 3 regular
cuantificar | 4 bueno
la condicién | 5 muy bueno

Observaciones

Materiales y productos innecesarios
estan etiquetados correctamente

Materiales y productos innecesarios
se descartan adecuadamente pasados
los 15 dias maximos

Materiales y productos se colocan en
el &rea destinada para cada tipo

Materiales y productos siguen el
patron de colores

6

Las areas de almacenaje estan
claramente identificadas

7
Limpiar
8

Se cuenta con infografia que resefia
distribucion de almacén

Los desperdicios son colocados en
recipientes adecuados

9

Los recipientes estan ubicados
convenientemente

10

Pisos y paredes se encuentran
limpios y sin residuos

11

Se cuenta con registro actualizado
de control de plagas

12

No hay evidencia de plagas

Estandarizar

13 | Se hacen las limpiezas periddicas
Las normas de uso y responsabilidad
14 . !
de la planta estén actualizadas
15 El personal conoce las normas de
uso y responsabilidad de la planta
Mantener
16 | Se hacen inspecciones trimestrales
17 Se di_scuten los resn_JItados en las _
reuniones del Comité de Produccion
Total |

Fuente: Elaboracion Propia.
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5.4. Objetivo 4: Validar la propuesta de mejora para la gestion del sistema de produccion
y comercializacion.

Para llevar a cabo la validacion de los planes y soluciones que forman parte de la propuesta

de mejora, la cual enfrenta los principales problemas detectados en el proceso de produccion y

comercializacion de la empresa Forestal Trillium de Venezuela, C.A. se hace uso de una matriz de

verificacion para validad soluciones. Se trata de un instrumento que permite a los miembros de la

organizacion de la empresa que expresen su percepcion respecto a cada plan o solucion planteado,

en funcidn a unos criterios.

La elaboracion de dicha matriz de verificacion de soluciones se llevé a cabo de acuerdo a

la descripcion siguiente:

v"Identificacion de las propuestas:

1.

2.

Manual de procedimientos para la comercializacion de madera aserrada.
Manual de procedimientos para el aprovechamiento de rolas de madera
descartadas.

Plan de gestion de mantenimiento basado en indicadores.

Mapa Estratégico Organizacional.

Sistema de Indicadores para la gestion de los procesos de produccion y
comercializacion.

Formato de registro de procesos.

Instructivo de clasificacion de piezas de madera aserrada por tipo de calidad.

Plan para implementar la metodologia 5S.

274



v" Criterios de decision:

1. La solucion cumple con los requerimientos y la documentacion para su
ejecucion: Este criterio permite calificar si la propuesta se basa en el estado
actual de operaciones y si contiene lo requerido para acometerse.

2. La solucion mejorara la gestion de los procesos: Dicho aspecto esta
vinculado al aumento de la eficiencia, eficacia y del nivel de calidad
referente a la gestion de los procesos de produccion y comercializacion.

3. Lasolucion es factible a nivel econdmico: Este planteamiento hace mencion
al impacto econdmico que se debe valorar para ejecutar la solucion en
cuestion.

4. La solucion es factible a nivel del recurso humano: Dicho criterio hace
referencia al personal o recurso humano que requiere la solucion para ser
llevada a cabo.

5. La solucion es factible a nivel estructural: Este aspecto permite considerar
la distribucion y estructura fisica actual de la empresa para efectuar la
propuesta mencionada.

v" Metodologia de evaluacion de criterios:

Para validar las soluciones planteadas, cada entrevistado debe indicar con una “X” si la
solucion cumple o no con el criterio expuesto, de acuerdo a su juicio y lo evidenciado en los
documentos consignados. Una vez se cuente con toda la informacién necesaria en la matriz, se
debe desglosar los resultados obtenidos por cada criterio para determinar el porcentaje general de

aceptacion de todos los planes o soluciones que componen la propuesta de mejora.
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v" Resultados obtenidos:

Tabla 41. Matriz de verificacion para validar soluciones (Pagina 1).

MATRIZ DE VERIFICACION
Criterios a evaluar

Soluciones

X

X

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 42. Matriz de verificacion para validar soluciones (Pagina 2).

MATRIZ DE VERIFICACION
Criterios a evaluar

Soluciones

X

Fuente: Elaboracion Propia.
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v Evaluacion y andlisis de resultados:
Partiendo del hecho que la magnitud maxima sera el 100% de cumplimiento con el criterio,
se realiz6 una relacion entre el nimero de soluciones que si cumplen con los criterios con respecto
al numero total de soluciones. De esta manera, se logra cuantificar el porcentaje de cumplimiento

con cada postulado, tal y como se presenta en la siguiente tabla de resultados.

Tabla 43. Resultados de la matriz de verificacion para validar soluciones.

CRITERIOS EVALUADOS

100.0% 100.0% 100.0% 100.0%
(8/8) (8/8) (8/8) (7/8) (8/8)

% de aceptacion total de la propuesta de mejora =

100.0% + 100.0% + 100.0% + 87.5% + 100. 0%
5 criterios

=97.5%

Fuente: Elaboracion Propia.

De acuerdo con los resultados presentados en la tabla anterior, se evidencia que las
soluciones que conforman la propuesta de mejora para la gestion del sistema de produccion y

comercializacion tienen un nivel de aceptacion del 97.5%, lo que se interpreta como un resultado
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que da validez a la propuesta por parte de los miembros de la estructura organizacional de la
empresa Forestal Trillium de Venezuela, C.A.

Sin embargo, es importante acotar que no se da un cumplimiento del 100% ya que la
implementacion de la metodologia 5S implica destinar nuevas tareas que, bajo el ritmo de
produccién y la cantidad de recursos humanos actuales, se sobrecargaria las funciones de los
empleados, impactando la eficiencia de las operaciones corrientes y las nuevas que conforman
dicha solucion. Por ello, la implementacion de esta metodologia, estara sujeta a la contratacion de
nuevos empleados que permitan distribuir adecuadamente las cargas laborales de la metodologia
y otras asignaciones en los espacios implicados en este estudio, los cuales son: Linea de
Clasificacion de Rolas, Linea de Transformacion Primaria, Area de Reconversion, asi como el

Area de Calidad y Embalaje.
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CAPITULO VI

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

En funcion a lo que establece (Arias, 2012, pag. 139) “Las conclusiones sintetizan los
resultados, respuestas a las interrogantes y el cumplimiento de los objetivos (...) Las
recomendaciones son sugerencias 0 exhortaciones que pueden estar dirigidas a futuras
investigaciones o a cualquier ente vinculado con el objeto de estudio.”. Por esta razon, se presentan

a continuacion los postulados finales de la investigacion.

6.1. Conclusiones

La presente investigacion tenia como principal objetivo el desarrollo de una propuesta de
mejora para la gestion del sistema de produccion y comercializacion en la empresa Forestal
Trillium de Venezuela C.A. Por esta razén, en el trabajo de grado se logré identificar cuales son
las causas raices que generan los problemas principales que se presentan en ambos procesos,
siendo este el punto de partida para iniciar el desarrollo del documento. En funcion a los resultados
suministrados, se concluyen los siguientes aspectos respecto al tema tratado:

v" Forestal Trillium de Venezuela presenta debilidades en la gestion de sus procesos
de produccion y comercializacion, las cuales estan relacionadas fundamentalmente
con la documentacion de los procedimientos, métodos de trabajo empiricos,
ausencia de registros relacionados con los procesos y mano de obra con deficiencias
en lo referente a atencion y cuidado de sus tareas.

v' Las 6 causas principales que afectan la gestion en la produccién y comercializacion

de la empresa estan referidas a la carencia de procesos estandar, inexistencia de
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planes y programas actualizados, ausencia de registro de resultados, carencia en el
manejo de materiales, asi como inexistencia de indicadores de evaluacion.

La propuesta de mejora disefiada esta constituida por ocho (8) planes o soluciones,
en el marco de cuatro aspectos principales: Documentacion de Procedimientos,
Registros del proceso, Sistema de Indicadores para la gestion y Area de trabajo.
Los manuales de procedimientos elaborados, como resultado de la estandarizacion
y documentacién de los procesos, permitiran minimizar la incertidumbre de los
procesos, incrementar su rendimiento, monitorear su ejecucién y mantener al
personal capacitado.

El plan de gestion a las operaciones de mantenimiento propuesto, basado en
indicadores, impactard en la disminucién del efecto de las causas de mayor
incidencia y en el control periddico del mantenimiento, minimizando la necesidad
de mantenimientos correctivos y redundando en la seguridad del personal de
operaciones.

El formato propuesto de registro de datos del proceso, contentivo de los elementos
de las areas medulares de operaciones, reunira los datos mas relevantes para
archivar un historial de referencia y asi elaborar diagnosticos para implementar la
mejora continua en sus procesos.

La propuesta de gestion desarrollada con base en la metodologia 5S facilitara la
clasificacion, identificacion y organizacion de los inventarios de materia prima,
productos en proceso y productos terminados, impactando positivamente en la

gestién de tiempos minimizando errores de procedimiento.
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v El mapa estratégico y el sistema de indicadores para la gestién de produccion y
comercializacion, elaborados bajo la metodologia del cuadro de mando integral,
permitiran evaluar el desempefio actual de acuerdo a las 4 perspectivas, analizar
patrones a largo plazo, tomar decisiones estratégicas en todos los niveles de la
organizacion y medir el progreso de estas iniciativas.

v Lavalidacion de las soluciones y propuestas de mejora evidencia la factibilidad de
la implementacion de las mismas, generando un impacto positivo en la gestion de
la produccion y comercializacién de la empresa Forestal Trillium de Venezuela,

C.A.

6.2. Recomendaciones

Para consumar esta investigacion, se presentan una serie de recomendaciones que pueden
mejorar la gestion de los procesos de produccién y comercializacion, asi como optimizar otras
actividades y areas de la empresa Forestal Trillium de Venezuela, C.A. A continuacion, se
presentan algunas:

v Se recomienda realizar un estudio para Disefiar la actualizacion al sistema de
operaciones de mantenimiento de la empresa, basado en el nuevo contexto que
engloba a la organizacién, los cambios en el ritmo de produccion, asi como las
adecuaciones a maquinarias de los procesos medulares y auxiliares en planta.

v Se sugiere implementar un software de gestién empresarial el cual retna los
condicionantes y requerimientos de la organizacion, para impulsar el control y el
cumplimiento sobre las actividades que requieren conocimiento de empleados en

ambas sedes (administrativa y planta industrial), asi como mantener control cuando
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corresponda realizar operaciones comerciales en la zona norte costera de
Venezuela.

Para aquellas areas no operativas de la planta industrial, se recomienda realizar un
estudio de factibilidad técnico — econdémico para el aprovechamiento de las lineas
de produccion de puertas entamboradas o machihembrado, asi como el galpén
industrial fuera de servicio ubicado dentro del area de la planta industrial de la
empresa Forestal Trillium de Venezuela, C.A.

Para el sistema de comercializacion, se debe mantener un estado actualizado de
todos los requisitos necesarios a nivel legal y econdmico, tanto a nivel nacional
como internacional, que puedan regular las operaciones comerciales de madera
aserrada.

Se sugiere almacenar los datos historicos y estadisticas generadas en un medio
digital, para aplicar el plan de gestién de mantenimiento basado en indicadores y el
sistema de indicadores para la gestion de produccién y comercializacion. De esta
forma, se simplificara su uso y el analisis de datos para tomar decisiones.

Se recomienda a Forestal Trillium de Venezuela, C.A. implementar la propuesta de
mejora desarrollada a través de la ejecucion de este trabajo especial de grado, ya
que contiene el sustento técnico requerido para dar respuesta oportuna a la

problematica planteada.
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ANEXOS

Anexo 1. Modelo de entrevista semiestructurada para la empresa Forestal Trillium de

Venezuela, C.A.

U C AB i Universidad Catélica
ANDRES BELLO
Universidad Catdlica Andrés Bello - Extension Guayana

Facultad de Ingenieria

Escuela de Ingenieria Industrial
MODELO DE ENTREVISTA
Trabajo de grado para optar por el titulo de Ingeniero Industrial

Proyecto: Propuesta de mejora para la gestion del sistema de produccién y

comercializacion de la empresa Forestal Trillium de Venezuela C.A.

Fecha: Entrevistado:
Entrevistador: Cargo:
Empresa:

Objetivo: Diagnosticar la situacion actual de la gestion del sistema de produccién y

comercializacion de la empresa Forestal Trillium de Venezuela C.A.
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Preguntas:
Con relacion a la produccion:

¢Qué productos fabrican?

¢Cudles son las especificaciones de su(s) producto(s)? Como dimensiones, lotes para la

venta, acabado, medidas de conservacion, y demas caracteristicas asociadas.

¢Se encuentra(n) disponible(s) en el mercado nacional, internacional o ambos?

¢Su produccion cuenta con inventario o realizan trabajos por pedido?

¢ Cuales son sus tiempos de fabricacion, embalaje y entrega?

¢Cual es el tiempo promedio que transcurre desde que se solicita el pedido hasta que

llega al cliente final?

¢Qué tipo de embalaje utilizan? ¢Por qué?

¢Qué plan de gestion de mantenimiento implementan? ¢Por qué?

¢Qué plan de gestidn de desechos implementan? ;Por qué?
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¢ Cuénto porcentaje de madera es descartada en promedio durante el proceso?

¢ Todos sus productos resultantes cuentan con calidad exportable?

¢Cuentan con un plan de gestion de mantenimiento actualizado a la situacion actual de

la empresa?

¢Cuentan con un archivo para administrar datos e informacion histérica?

¢Cuentan con un software de gestién empresarial que conecte el trabajo entre la planta

industrial y la sede administrativa?

Con relacidn al producto y su mercado:

¢ Cual es su mercado meta?

¢Cual es su conocimiento con respecto a la competencia en mercados extranjeros?

¢ Como es el precio de su producto con relacion a la competencia?

¢ Qué diferencia a su producto de la competencia?
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¢Cuentan con alguna estrategia publicitaria? De ser asi ¢ Qué aspectos la componen?

¢COmo se ha visto afectada la empresa en cuanto a la obtencion de la materia prima e

insumos? En caso de haber tenido inconvenientes ¢Qué acciones han tomado?

¢Con cuales tipos de clientes de la cadena de suministros suelen trabajar?

Con relacion a la comercializacion:

¢Qué medios de transporte utilizan? ;Por que?

¢Cuales son los requisitos nacionales e internacionales para exportar sus productos?

Bien sean documentos, procesos, certificaciones, entre otros.

¢Cual es la Nomenclatura del Comercio Internacional asociada a su producto?

¢ Cual es su proceso de comercializacion?

¢Cuales normas INCOTERMS siguen para llevar a cabo la comercializacién de su

producto?
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¢ Cudles son los intermediarios que requiere su proceso de comercializacion?

¢Quién se hace cargo de los tramites de exportacion en la empresa? ¢Cuentan con algun

otro tipo de asesoria?

¢Cuentan con algun tipo de asesoria 0 agente para llevar a cabo su proceso de

comercializacion?

Fuente: Elaboracion Propia.
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Anexo 2. Modelo preliminar de encuesta para medir la perspectiva del cliente en el cuadro de

mando integral.

CUESTIONARIO DE SERVICIOS C 5
Forestal Trillium de Venezuela Trillium
Forestal
NOMBRE: EMPRESA: FECHA DE ENTRADA:
PEDIDO: MEDIO DE ENTREGA: FECHA DE LLEGADA:
CONDICIONES:
EVALUACION N° FECHA Puntuacion: Marque RS VA S{EEIIE
UINFEORNY\27"\ con una “X” la 2 deficiente
EVALUAR puntuacién que 3 regular
BI=N=\/IM=\N(OM considere acorde al 4 bueno
servicio recibido 5 muy bueno

| Tépicosaconsultar: 123 4]5 Observaciones |

Atencion al cliente
1 | Contacto del personal
I 2 | Orientacion dada para hacer el pedido
3 | Rapidez para atender su solicitud
4 Gestion de trAmites para formalizar el
pedido
Producto
5 | Volumen del lote
6 | Acabado del pedido
7 | Dimensiones del pedido
Comercializacion
8 | Oportuna entrega de documentos
9 | Comunicacion efectiva
10 Cumplimiento del tiempo estimado de
entrega
Consultas Generales
1 ¢Habia adquirido nuestros servicios antes?

12 ¢Por qué nos eligid para hacer su pedido?

¢Como calificaria nuestra empresa de forma global?

13

Total: | [ | [ [ | Puntos Totales:

Fuente: Elaboracion Propia.
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