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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion analiza el entorno de la actividad
artesanal en la produccion de derivados de la madera, para implementar la
automatizacion, cambiando las maquinarias a equipos con caracteristicas
gue ayuden a la reduccion de tiempo, mejorando la calidad de los productos
en la Parroquia de Atahualpa, conocida como la Capital del Mueble, la gran
mayoria de sus habitantes se dedican a la actividad artesanal de la
elaboracion de muebles de madera y algunos enseres de artesanias
manuales. Se detecto insuficiencia en las tomas de corriente para correcto
funcionamiento de las maquinas, compresores en mal estado y no abastece
el requerimiento de pies cubicos de aire, polucion constante debido al
proceso mismo de las artesanos, la madera no seca a tiempo, sumagada,
dafos frecuentes en maquinaria, basura o polvo en lacado o poliestrado,
interrupcion del programa de produccion, cuello de botella en maquinas
deteniendo la produccién normal. Se efectu6 un diagndéstico de este sector
mediante entrevista y encuestas a los artesanos involucrados, aplicando
las técnicas de la investigacion que es el camino, procedimientos,
actividades y acciones que se planifican para realizar la propuesta, basados
en la investigacion e indagacion en el lugar donde se desarrollan los
acontecimientos para aportar con la automatizacion en las lineas de
produccion. Se manejé el método deductivo-inductivo haciendo énfasis en
el proceso investigativo y la redaccion partiendo de lo general a lo particular
con la finalidad de que la interpretacion de la informacion sea clara y
concisa. Las maquinarias y equipos que se pretende implementar en el
proceso de produccion son de uso industrial con el propédsito que el
producto final se realice de forma eficaz y eficiente con buenos acabados
mejorando la calidad; es decir que la produccién se multiplique, a su vez
desarrollar una caracteristica superior con precios asequibles frente a los
competidores.

DESCRIPTORES:
Estudio Técnico — Automatizacion — Productos de la Madera
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INTRODUCCION

El presente trabajo es un “ESTUDIO TECNICO PARA LA
INDUSTRIALIZACION DE LOS PRODUCTOS DERIVADOS DE LA
MADERA MEDIANTE LA AUTOMATIZACION DE LAS LINEAS DE
PRODUCCION QUE MEJORARA LA CALIDAD DE SUS PRODUCTOS
EN LA PARROQUIA ATAHUALPA, PROVINCIA DE SANTA ELENA”".

Se ha identificado los principales problemas que posee la actividad
artesanal que produce articulos de madera, tales como: Juego de comedor,
camas, aparador, roperos, juego de salas entre otros, sin embargo, poseen
pocos recursos de inversibn que les permita invertir en maquinarias y
equipos, siendo sujetos de crédito en menor cuantia, incluyendo en la falta
de un estudio en la automatizacién de los procesos que le facilite la
produccion en serie, la escasa organizacion que involucra el deficiente

sistema de transformacién insumos en productos.

Ademas, para mejorar la competitividad de la industria de la madera a pesar
de la crisis nacional debido al terremoto y precios del petréleo se debe
considerar mejorar los procesos de produccion para reducir costos frente
al consumo interno, una de las soluciones mencionadas por los expertos
es invertir en la automatizacién del proceso de produccion que involucra,
los disefios, acabados, el tratamiento de los desechos, el procedimiento de

los productos defectuosos entre otros.

Se ha estructurado en los siguientes Capitulos:

El capitulo | presenta, las generalidades sobre la industrializacion de
productos derivados de la madera, donde se describen los antecedentes y
se identifican el objetivo general y los especificos, se presenta ademas la
justificacion del tema, detallando el marco metodolégico de la investigacion
que apoye la consecucidn de obtener los resultados adecuados y

analizarlos.



El capitulo 1l muestra, la descripcion de la situacion actual de los talleres
artesanales que se encuentran en la Parroquia Atahualpa, detallando los
productos artesanales que se elaboran y se disefian, las materias primas
que se utilizan para su produccién, asi como los procesos de obtencion de

la madera y los debidos procesos de produccion.

El capitulo Ill, define la identificacion y diagnostico de los problemas sobre
la automatizacion, con un detalle del estudio técnico, con los respectivos
controles de medidas, inspeccion con sus diagramas de causa y efecto,
para luego presentar los resultados de la encuesta a los artesanos que

realizan sus actividdes en los talleres.

El capitulo 1V, especifica la propuesta entendiendose a la automatizacion
de las lineas de produccién, con los equipos y maquinarias que se utilizan,
el método para medir la produccion, la estructura de tiempo, con los
respectivos requerimientos técnicos para la limpieza de equipos,
verificacion de funcionamiento, calendario de actividades y el seguimiento

gue se debe efectuar en las acciones correctivas.
El capitulo V, se detallan los aspectos econdémicos, los mismos que
describen la propuesta de implementacion de la automatizacion,

analizando los costos beneficios y un analisis ambiental.

Para finalizar las conclusiones y recomendaciones del tema.



CAPITULO |

GENERALIDADES

1.1 Antecedentes

Actualmente, se ha observado que las razones de la declinacion del sector
artesanal se deben a los avances tecnologicos, cambios en los gustos de
los consumidores, creciente competencia, ademas de mantener un
producto débil puede ser muy costoso y no solo en cuanto utilidades se
refiere, hay muchos costos ocultos que intervienen en el proceso, puede
exigir mucho tiempo del administrador, frecuentes ajustes de precios e
inventarios, atencion de los publicistas y vendedores que podria dedicarse
con mas provecho o hacer saludables otros articulos mas productivos y con

mejor calidad siendo las entregas de los pedidos a tiempo.

Se efectu6 un diagnéstico de la situacion de la actividad artesanal con
respeto a la produccion de muebles de todo tipo derivados de la madera,
en qué condiciones se trabaja, ambiente laboral, que maquinarias y equipos
se utilizan, para de esta manera sugerir un cambio en la linea de produccion
para reducir tiempo obteniendo mejores resultados en la produccion en

linea que le constituya ingresos econdmicos mejorando la calidad de vida.

La actividad primaria de la Parroquia Atahualpa es la ebanisteria,
tltimamente esta actividad ha reducido su impacto debido a diferentes
factores, entre ellos esta que artesanos se acostumbraron a producir
artesanias con madera de bosques primarios, ademas de la globalizacion
y la competitividad de industrias afines, que representa una competencia
fuerte para el sector, lo cual no ha sido motivo para que la actividad
ancestral maderera de la parroquia se diluya pese a los diferentes
problemas que amenazan al sector. Una de las formas de incentivar la

comercializacion de los productos artesanales de madera de la parroquia



es la Feria del Mueble que se realiza del 1 al 5 de noviembre de cada afio,
en el que se ofrecen muebles y artesanias con diversos tallados y finos
acabados, siendo una oportunidad para mostrar los resultados de su

trabajo.

Segln la automatizacion®: “Es un sistema donde se transfieren tareas de
produccion, realizadas habitualemente por operadores humanos a un
conjunto de elementos tecnolégicos que tratan de aplicar sistemas
mecanicos, electronicos y de bases computacionales para operar y

controlar la produccion”.

En este punto es necesario hacer un breve inciso sobre los tipos de
industrias existentes y los problemas de control que se plantean en cada
tipo de industria. Las industrias relacionadas con la automatizacién son
basicamente la industria manufacturera y la industria de procesos, por tal

razon deben considerar la automatizacion de las lineas de produccion.

El mayor grado de flexibilidad en cuanto a automatizacion se refiere es el
de los Robots industriales que en forma mas generica se les denomina
como “Celdas de Manufactura Flexible”. Sistema de Manufactura Flexible
resulta de un nuevo enfoque de la produccion que con la aplicacién de la
tecnologia ha creado sistemas altamente automatizados, para los procesos

de produccion.

La industria manufacturera (discrete parts manufacturing) se carcateriza
por la presencia de maquinas herramientas de control numérico por
ordenador como nucleo de sistemas de fabricacion flexible. En esta
industria, destaca el uso de estaciones robotizadas en tareas de soldadura
al arco o por puntos, pintura, montaje, entre otros, de forma que en la
actualidad la necesidad de automatizacidn es elevada si se desea ofrecer

productos de calidad en un entorno competitivo.

! Mopim Josae.(1986) Electronica y Automatica Industriales. Pag.57



Uno de los temas principales a resolver en este tipo de industria es la
planificacién y gestion de la produccién: Asignacion de tareas a maquina,
diseiio de layout de la planta, sistemas flexibles que fabriquen diversos

productos, politicas de planificacién cercanas a la optimizacion, entre otras.

Para mejorar la competitividad de la industria de la madera y disfrutar del
buen momento que pasa el segmento con la recuperacion de los precios
internacionales y el fuerte consumo interno, una de las soluciones
mencionadas por los expertos es invertir en la mecanizacion del proceso
de produccion, las alternativas identificadas por el director general de
Proyectos de Ingenieria STCP, Ivan Tomaselli, durante la reunién del
Consejo Sectorial de la Madera Federacién de la Industria de Parana
(FIEP) Industria, en colaboracion con la Asociacion Brasilefia de la Industria
de la Madera Procesada Mecanicamente ( ABIMCI ), promovido en Curitiba
(PR ). Segun el experto , el impacto de la mano de obra es solo el 9 % en
el costo del producto, mientras que la materia prima es del 74 %. “El alto
grado de automatizacién reduce los residuos hasta en 10 %", dice

Tomaselli.

En cuanto a la industria de procesos (continuous manufacturing), existen
fabricas de productos de naturaleza mas o menos continua, como la
insdustria petroquimica, cementera, de la alimentacién, farmaceudtica, entre
otras. Dentro del proceso de fabricacion de estas industrias, se investiga
en nuevas tecnologias, para la obtencidon de nuevos catalizadores,
bioprocesos, membranas para la sepracion de productos, microrreactores,
entre otros. Alrededor de 235,000 familias en el Ecuador se benefician

directamente de esta actividad, otras 100,000 lo hacen indirectamente.

La industria forestal tiene certificados que aseguran que la madera se
extrae de manera sostenible y que el impacto al medio ambiente es minimo,

gracias al manejo sustentable de los bosques.



En este tipo de industria, destacan la aplicacién de algoritmos de control
avanzado, como por ejemplo; el control predictivo, la formacion experta de

operarios de salas de control mediante simuladores.

Respecto a las necesidades de automatizacién, la industria de procesos
tiene un nivel consolidado en cuanto a salas de control con sistemas de
control distribuido (DCS), y el uso de autbmatas programables para tareas
secuenciales o para configurar sistemas redundantes seguros ante fallos,
entre otros elementos. La sociabilizacion e informacion acerca de la
automatizacion nace en poseer los recursos econdmicos, materiales,
humanos que son indispensables para facilitar la produccion y mejorar la

calidad de los productos.

1.20bjetivos

1.2.1 Objetivo General

Elaborar un estudio técnico para la industrializacién de los productos
derivados de la madera mediante la automatizacion de las lineas de
produccion que contribuya a mejorar la calidad de sus productos, en la
Parroquia Atahualpa, Provincia de Santa Elena.

1.2.2 Objetivos Especificos

e Analizar la situacion actual de los talleres artesanales de la Parroquia
Atahualpa.

e Identificar y diagnosticar los problemas de los productos derivados a la
madera.

e Desarrollar la propuesta de solucion.

e Realizar un andlisis de costo — beneficios de la propuesta.



1.3 Justificacién del tema

Los productores de la madera en la Parroquia Atahualpa, no cuentan con
una herramienta basica de industrializacion como es la automatizacién en
la produccion de los productos derivados de la madera, para alcanzar las
metas y sus propdsitos financieros, ellos no logran posicionarse
adecuadamente en el sector o actividad industrial de manera local o
nacional 'y ademas realizar los esfuerzos promocionales

internacionalmente.

Por tal razén, sus ventas son bajas debido a la competencia de productos
sustitutos (plastico), sin embargo se pretende elaborar un estudio técnico
para la industrializacion de los productos derivados de la madera mediante
la automatizacién de la produccién en el mejorara la calidad de la misma,
en los talleres de la Parroquia Atahualpa, logrando el profesionalismo en el
posicionamiento de una nueva forma de produccion, ayudado
principalmente en la tecnologia y la automatizacion, proporcionandole una
vision empresarial clara del objetivo final y de lo que se quiere conseguir en
el camino hacia la meta, a la vez informandoles con detalle la situacion y
aprovechar al maximo la infraestructura disponible, de manera que se
mejore el proceso de la madera en serie, la mano de obra que se utilizara
para alcanzar la consecucién de los objetivos porque los productores, no
cuentan con una base de datos para el comercio electronico con clientes ni

proveedores.

Esta propuesta tiene como objetivo principal efectuar un estudio técnico
para la industrializacion utilizando automatizacion en las lineas de
produccion que contribuya a mejorar la calidad de sus productos derivados
de la madera, describiendo procesos adecuados, procedimientos para la
produccion en serie, con la utilizacibn de maquinas y equipos que apoyen
la produccién, mediante una inversion financiera por los organismos de

apoyo respecto a lo econémico, que les ayudaran a tener productos en



ventas para captar los clientes en el mercado, debido a la facilidad de
acceder al producto por precio y calidad, lo que debe asegurarse de que
sus actividades tengan un mejor resultado, por la colaboracion entre las
acciones, orden de los medios productivos que influye en la concepcién de
la automatizacién reduciendo tiempo de entrega, demostrando eficiencia y

eficacia en el trabajo.

Es importante generar una filosofia en la produccion que se base en el
control efectivo del flujo de materiales a través de una red de estaciones de
trabajo muy versatiles, y es compatible con diferentes grados de
automatizacion. Esta integrado por maquinas . herramientas enlazadas
mediante un sistema de manejo de materiales automatizado operado
automaticamente con tecnologia convencional o al menos por un CNC

(control numérico por computador).

Con este proyecto de investigacion se identificé la realidad de los talleres
que producen productos derivados de la madera y la importancia de
ofrecer una propuesta que busca involucrar a los artesanos de la actividad
de la madera, en la industrializacion de los bienes derivados de la misma
mediante la automatizacion de las lineas de produccion, para la reduccion
de tiempo, mejorar la calidad y el acabado de los productos y los duefios
de estos negocios se beneficien siendo innovadores en sus disefios
satisfaciendo las necesidades del mercado, generando empleo de igual

forma productividad y competitividad en sus procesos..

1.4 Marco Metodoldgico

En este aspecto se utilizara métodos tedricos, aplicando las técnicas de la
investigacion que es el camino, procedimientos, actividades y acciones que
se planifican para realizar la propuesta, basados en la investigacion e
indagacion en el lugar donde se desarrollan los acontecimientos tal es el
caso en los talleres ubicados en la Parroquia Atahualpa del Cantén Santa

Elena.



Se aplicara el método histérico-l6gico para allanar el camino coherente de
actividades que se han desarrollado a través del tiempo, por medio de este
método, se recogera la informacion estadistica mediante los instrumentos
de encuestas y entrevistas a los artesanos del lugar, de esta manera el
método ayudara a establecer las relaciones existentes entre los hechos

acontecidos en el sistema utilizado.

En el presente estudio se manejara el método deductivo-inductivo haciendo
énfasis en el proceso investigativo y la redaccién partiendo de lo general a
lo particular con la finalidad de que la interpretacion de la informacion sea
clara y concisa. Es decir que las actividades actuales de los talleres
artesanales dedicados a la elaboracion de productos derivados de la
madera, deberdn automatizar los procesos que llevan con el fin de reducir
tiempo en la produccién, mejorando la calidad de los productos y articulos

artesanales.

El método analitico-sintético se adaptara al estudio de tal forma, que se
hizo énfasis en la interpretacion individual de forma analitica de los
resultados de las técnicas de investigacion requeridas por el estudio como:
Observacion directa, encuesta y entrevista; para realizar un analisis en
conjunto para obtener una sintesis conglomerada del objeto de estudio que
encamine a la soluciéon de la problemética existente. Entre las técnicas
utilizadas en el presente estudio estan: Observacion directa, encuesta y

entrevista.

La observacion directa se la utilizaré con la finalidad de realizar un registro
sistematico, valido y confiable de las variables de estudio, ademas para
conocer la realidad y definir directamente los datos transcendentales
relacionados con el problema de estudio; por lo tanto, se requirid de un
formato sami-estructurado en el que se realizaron las anotaciones sobre el
proceso de industrializacion de los productos derivados de la madera para

conocer los procesos.



La encuesta se aplicara a una poblacién total de 207 artesanos dedicados
a la fabricacion de muebles radicadas en la Parroquia Atahualpa, con la
finalidad de obtener toda la informacion requerida especificamente sobre la
situacion actual de la industrializacion de los productos derivados de la

madera.

La informacion es recogida usando procedimientos estandarizados de
manera que a cada individuo se le hacen las mismas preguntas en mas o
menos la misma manera. La entrevista se aplicara a los presidentes de las
diferentes asociaciones existentes en la Parroquia Atahualpa, para conocer
sus perspectivas sobre la automatizacion de las lineas de produccién para
el proceso de industrializacion de los productos derivados de la madera
para mejorar la calidad de sus productos.

Los instrumentos que se construiran llevaran a la obtencién de los datos de
la realidad y una vez recogidos podra pasarse a la siguiente fase: El
procesamiento de datos. Lo que se pretende obtener responde a los
indicadores de estudio, los cuales aparecen en forma de preguntas; es
decir, de caracteristicas a observar y asi se elaboraran una serie de
instrumentos que seran los que en realidad requiere la investigacion u

objeto de estudio.
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CAPITULO I
SITUACION ACTUAL DE LOS TALLERES ARTESANOS
2.1 PARROQUIA ATAHUALPA: UBICACION
La Parroquia Atahualpa del Canton Santa Elena, de la Provincia de Santa
Elena cuenta con una superficie de 77,80 km2 con una poblacion segun el

ualtimo censo de poblacion y vivienda del 2010 del INEC de 3532 habitantes.

Imagen N° 1

Mapa de la Parroquia Atahualpa

Fuente: Google Map

Elaborado por: Amarilis Pozo Del Pezo (2016)

La Parroquia de Atahualpa, conocida como la Capital del Mueble, la gran
mayoria de sus habitantes se dedican a la actividad artesanal de la
elaboracion de muebles de madera y algunos enseres de artesanias
manuales. Estd compuesto de 11 barrios, o sectores. Limita al norte con
San Vicente, al sur con Santo Tomas-Océano Pacifico, al este con Rio
Verde- Juan Montalvo y al oeste con Anconcito. (Gobierno Autonomo

Descentralizado Parroquial de Atahualpa, 2012).
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Como se observa en el gréafico adjunto, el territorio parroquial consta de un
area urbana, donde se encuentra ubicados los diferentes barrios y

ciudadelas que conforman la conocida “Capital del Mueble”.

2.2 PRODUCTOS ARTESANALES

Los artesanos se dedican a la fabricacion de los derivados de la madera

gue son los siguientes productos:

e Puertas e Comodas

e Juegos de muebles e Tablas de planchar
e Juegos de comedor e Literas

e Camas e Modulares

e Armadores e Aparadores

e Cajoneras

2.2.1 Materias Primas para la fabricacion de los productos

A continuacién se detallan los tipos de maderas que se utilizan para la
fabricacion de los productos artesanales con sus diversos disefios que son

los siguientes:

Tabla N° 1
Tipos de madera utilizadas
Tipo Propiedades Densidad (T/m3)
Madera de canelo Semidura-semipesada 0,75
Cedro Blanda — liviana 0,60
Guayacén Dura y pesada 0,87
Eucalipto Dura pesada 0,82
Laurel Blanda y liviana 0,60
Roble Semidura-semipesada 0,75
Chanul Dura y pesada 0,99
Fernansanchez Semidura 0 0,76
semipesada

Fuente: (Ecuador Forestal, 2000)
Elaborado por: Amarilis Pozo Del Pezo (2016)
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2.2.2 Descripcion de capacidad de materia prima

Los adelantos técnicos sustituyen diversas actividades de tipo manual por

procesos automatizados, como sucede con el corte, labrado y lijado de la

madera, lo cual incrementa notablemente los volumenes de produccion.

Tabla N° 2

Capacidad de materia prima

Total madera

Lineade Cantidad Producci Produccion
- Subtotal | . " <. que se
produccion mtrs. on Diaria : mensual
requiere

Puertas 1,90 x 1,30 2,47 1 2,47 49.4

Juegos de

muebles 1,50 x 2,0 3,00 1 3,00 60

Juegos de| , o405 | 160 1 1,60

comedor 32

Camas 2 x 0,60 1,20 1 1,20 24

Armadores 0,90 x 1,50 1,35 1 1,35 27

Cajoneras 0,90 x 1,20 1,08 1 1,08 216

Comodas 1,20 x 0,90 1,08 1 1,08 216

Tablas —de| ;55 | 033 1 0,33

planchar 6,6

i 2x1,60

Literas X 3,20 1 3,20 64

Modulares 0,60 x 0,90 0,54 1 0,54 10.8

Aparadores 1,50x 2,0 3,00 1 3,00 60
Total 377

Elaborado por: Amarilis Pozo Del Pezo (2016)

En la tabla se describe la cantidad en metros que se necesita por la

produccion diaria multiplicado por 20 dias laborales, dando un total de 377

mtrs de madera que se necesita para la produccion mensual. (Quayacan,

palo de vaca, entre otros).
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2.2.3 Proceso de obtencién de la madera como materia prima

Los procesos y actividades que se efectuan para la obtencion de la madera

son los siguientes:

Apeo, corte o tala.- En este proceso intervienen los lefiadores o la cuadrilla
de operarios que suben al monte y con hachas o sierras eléctricas o de
gasolina cortan el arbol y le quitan las ramas, raices y empiezan a quitarle
la corteza para que empiece a secarse. Se suele recomendar que los
arboles se los corte en invierno u otofio. Es obligatorio replantar mas

arboles que los que se cortaron.

Imagen N° 2

Corte o talade la madera

Fuente: ato deTnvestigacién.
Elaborado por: Amarilis Pozo Del Pezo (2016)

Transporte.- Es la segunda fase y es en la que la madera es transportada
desde su lugar de corte al aserradero. Normalmente se hace tirando con
animales o maquinaria pero hay casos en que hay un rio cerca y se
aprovecha para que los lleve, si hay buena corriente de agua se sueltan los
troncos con cuidado de que no se atasquen, pero si hay poca corriente se

atan haciendo balsas que se guian hasta donde haga falta.
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Imagen N° 3

Transporte de madera

‘ -
Fuente: Datos de investigacion.
Elaborado por: Amarilis Pozo del Pezo (2016)

Aserrado.- En esta fase la madera es llevada a unos aserraderos. En los
cuales se sigue mas o menos ese proceso y el aserradero lo Unico que
hace es dividir en trozos la madera segun el uso que se la vaya a dar
después. Suelen usar diferentes tipos de sierra como por ejemplo; la sierra
alternativa, de cinta, circular o con rodillos. Algunos aserraderos combinan

varias de estas técnicas para mejorar la produccion.

Imagen N° 4

Troncos listos para ser aserrados

o & . /.; ~;..‘!. .
Fuente: Datos de investigacion.
Elaborado por: Amarilis Pozo del Pezo (2016)

Secado.- Este es el proceso mas importante para que la madera sea de
calidad y éste en buen estado aunque si faltan los anteriores también fallara

éste.
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Secado natural: Se colocan los maderos en pilas separadas del suelo y
con huecos para que corra el aire entre ellos y protegidos del agua y el sol
para que asi se vayan secando. Lo que le pasa a este sistema es que tarda
mucho tiempo y eso no es rentable al del aserradero que quiere que eso

vaya deprisa.

Imagen N° 5
Secado de la madera

Fuente: Datos de investigacion.
Elaborado por: Amarilis Pozo del Pezo (2016).

2.3 PROCESO DE PRODUCCION DE LOS PRODUCTOS DE MADERA

En este proceso interviene operaciones que realizan el corte y transporta
la madera, se debe considerar siempre los troncos tienen varias capas que
deben estar en condiciones adecuadas para ser considerados materias
primas, tales como; la corteza, liber, duramen, cambium, lefio o madera. A
continuacion se muestra el diagrama de flujo del proceso de produccion de

muebles de madera. (Ver figura N° 1)
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Figura N° 1
Diagrama de bloque de proceso de produccion de muebles de

madera

Recepcion de la
materia prima

Seleccion de la
madera

Corte

Ensamble

|
{
\
\

Acabado

Almacenamiento

Fuente: Datos de investigacion.
Elaborado por: Amarilis Pozo del Pezo (2016).
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El proceso de produccion de los productos derivados de la madera consta

de la siguiente manera:

Recepcién de la materia prima.

Se recibe la madera y se verifica que conste de las especificaciones
adecuadas, que no esté rota, pandeada, con grietas y excesivos nudos.
También se verifica que la madera tenga bajo contenido de humedad, esta
consta que cuando la madera esta liviana esta acta para el uso, y cuando
consta de humedad ésta es pesada. Es aqui cuando los artesanos la ponen
a secar al sol durante varios dias para que la madera este totalmente seca

y proceder a la elaboracién de los diferentes productos.

Imagen N° 6

Recepcion de madera

Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Amarilis Pozo del Pezo (2016).

Seleccion de la madera a trabajar
Se selecciona la madera en respaldos, cuidando que en las partes
exteriores visibles se utilice la mejor madera: Libre de nudos, con veta

uniforme y sin manchas.
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Imagen N° 7
Seleccion de Madera

Fuente: ObseNacnén directg
Elaborado por: Amarilis Pozo del Pezo (2016).

Trazado.

Previo al trazado se elaboran los patrones para el trazado de las plazas que
seran cortadas, estos patrones pueden ser elaboradas en madera, con
ellos y una vez verifica la precision de su medida, se procede a realizar el

trazo sobre la madera.

Imagen N° 8
Trazado y disefio de la madera

Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Amarilis Pozo del Pezo (2016).
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Corte

Antes del corte de la madera se verifica si esta uniforme, sino consta de
esto se procede a cepillarla con el cepillo manual, ya que esto le dar4 buen
acabado a los diferentes trabajos de muebles que se realizaran.

Imagen N° 9
Corte de la madera (cepillo manual)

=S Ty~ LA L >

Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Amarilis Pozo del Pezo (2016).

Con base en el trazado de las piezas del mueble se procede a realizar el
corte dimensionado de la madera, esta primera etapa de corte consiste en
cortar la madera sin precisar aun la forma exacta de las piezas, para este
corte se utiliza preferentemente una sierra circular. Posteriormente la
madera dimensionada es cortada con la forma precisa de las piezas el corte

se realiza preferentemente con una sierra cinta.

Una vez cortadas las piezas a sus dimensiones se debera elaborar sobre
las piezas los agujeros de seccion circular o rectangular necesarios para el
ensamble. También se elaboran los acabados de los cantos, molduras,
ranuras y partes machihembradas, para estas Ultimas operaciones se

podran utilizar operaciones, trompos o escopleadoras y barrenadoras.
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Imagen N° 10

Productos semi terminados

R TR 5 3
il paes 0 Sl

Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Amarilis Pozo del Pezo (2016).

En la dltima etapa las piezas proceden a ser lijadas con la finalidad de darle
el preacabado necesario para el respectivo ensamble, en esta etapa se
utiliza las lijadoras manuales o con la ayuda de la maquina lijadora, por lo

que la utilizacion del tiempo en la produccion es alta.

Imagen N° 11

Lijado de piezas semi terminadas

Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Amarilis Pozo del Pezo (2016).
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Ensamble.

Las diferentes piezas preacabadas son ensambladas mediante
pegamento, tornillos y clavos, asegurando la firmeza de los muebles. En
todo caso debe preferirse el uso de tornillo (chilillos) a la de los clavos
tradicionales, en aquellos casos en que sea indispensable la colocacion de
clavos visibles en el exterior de los muebles se debera utilizar clavos
neumaticos. En algunos casos de las piezas pegadas sera necesario la
utilizaciéon de maderas para asegurar el correcto pegado, esto dependera
del disefio del mueble.

Imagen N° 12
Ensamble de las piezas terminadas

Fuente: Datos de investigacion.
Elaborado por: Amarilis Pozo Del Pezo (2016)

Acabado

Los muebles acabados son lijados quitando todas las imperfecciones
posibles que en su disefio obtuviera. La etapa final del acabado es el
barnizado el cual se realiza mediante estopa humedecidas con barniz
aplicAndola de manera uniforme sobre el mueble o también los artesanos
lo hacen mediante pistolas de neumatica, en ambos casos se requiere
pericia en la aplicacidén, en cualquier caso es recomendable la aplicacion

de tres capas de barniz.
La aplicacion del barniz se debera efectuar en un ambiente lo mas libre de

humedad posible, la humedad da a los muebles barnizados un tono

blancuzco no recomendable.
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Imagen N° 13

Acabados de los productos artesanales

Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Amarilis Pozo del Pezo (2016).

Almaceén de producto terminado
En el almacenamiento los artesanos tienen un cuarto donde guardan los

trabajos realizados hasta su debida entrega.

Imagen N° 14
Exhibicién de productos terminados
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Fuente: Observacion directa.
Elaborado por: Amarilis Pozo Del Pezo (2016)
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Es importante que los artesanos aprevechan las ferias, eventos y otros
lugares para la exibicién de los productos elaborado de la madera, como
son; muebles, cama, aprador, roperos, sillas, juegos de sala, comedor y
otras artesanias, donde pueden obtener un mejor precio. Actualmente el
portal de las casas se contituyen en sala de exibicién de sus productos.

Los artesanos deben unir esfuerzo y recibir orientacion comercial para

formular una estrategia que ayude a promocionar y publicar sus productos
con el respectivo descuento y precios accesibles.
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2.3.1 Diagrama de analisis de proceso actual

A continuacion se detalla el siguiente diagrama de analisis de procesos :

Diagrama de andlisis de proceso actual

Figura N° 2

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS ACTUAL
ACTUAL
RESUMEN # Min
QO | Operacion 12 1080 | Area: Talleres artesanales.
¢ Transporte 2 10 Actividad: Elaboracién de una puerta de madera.
D Inspeccion 5 75 Elaborado por: Amarilis Pozo Del Pezo.
D Espera 2 750 Fecha:
V Almacenamiento 2 30 03 de Junio del 2016.
Total 23 1945
Descripcion de Actividades Op. | Trp | Insp. | Esp. | Alm Tl(enr']r}g?s Observ.
1 Recepcion de la madera O ¢ -Q__D—q 15 N/A
2 Medicion y corte D D V 60 N/A
3 | Verificar medicion O z D V 15 N/A
4 | Pulir de la madera O D |V 180 N/A
5 | Verificar g se encuentre pulida la (@)
madera o8l D |V | N/A
6 | Armar la estructura de la puerta D D V 240 N/A
7 Ensamblar y engomar los tableros D D V 90 N/A
8 Verificar que se encuentre
engomado los tableros o D V 15 N/A
9 Se traslada al area de secado O D D V 5 N/A
10 | Se procede a dejar secar los (@) E
tableros a temperatura ambiente ¢ S V 720 N/A
11 | Ljjar los tableros O<i O D |V 60 N/A
12 | Verificar que se haya lijado (@)
completamente los tableros D V 15 N/A
13 | Macillar las imperfecciones en los
tableros ¢ D D V 60 N/A
Se procede a dar acabado con lija
| fna O » 0O D|V 40 N/A
15 | Se arma los cuadrantes con los
cercos de la puerta () I:> D D V 150 N/A
16 | Macillar cercos de la puerta O /0O D|V 60 N/A
17 | Pulir cercos de la puerta | 0O D |V 40 N/A
18 | Vericar g se haya pulido los cercos | Q)
de la puerta 5 D V 15 NIA
19 | Aplicar sellador y catalizador Q/{ D D V 60 N/A
20 | Aplicar barniz sobre la superficie de &
la puerta ¢ () D V 40 N/A
21 | secado al medio ambiente O T‘D\ﬁ V 30 N/A
22 | Traslado a la bodega O  pefH D|V 5 N/A
23 | Amacenamiento (@) I:> oV 15 N/A
Total 1945

Fuente: Datos de investigacion.

Elaborado por: Amarilis Pozo del Pezo (2016).
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Andlisis de proceso actual:

El proceso actual de la produccciéon en la elaboracion de una puerta, se
consideran las operaciones en 12 actividades entre ellas: Medicion del
corte, pulir la madera, lijar tableros, entre otros y el tiempo utilizado de 1080
minutos, continuando con el transporte se realizan 2 tareas, el traslado de
la madera a secado y tambien a la bodega, donde se utiliza 10 minutos, las
inspecciones 2 con un tiempo de recorrido de 75 minutos, siguiendo con la
espera o demora donde la linea de recorrido es de 750 minutos, finalizando
con la actividad de almacenamiento con un tiempo de 30 minutos, dando

un total de recorrido del proceso actual de 1945 minutos.

2.3.2 Diagrama de flujo actual

En primer lugar, se procede a la recepcion de la madera, luego la medicion
y corte de cada uno de las partes o disefios que se requiera, pasa luego a
la verificar la medicion, inmediatamente a pulir la madera, se verifica que
se encuentre pulida la madera, luego se arma la estructura de la puerta,
para ensamblar y engomar los tableros, se comprueba que se encuentre

engomado los tableros cada uno.

Se traslada al area de secado, para proceder a dejar secar los tableros a
temperatura ambiente, lijando los tableros, verificando que se haya lijado
completamente los tableros, es importante la operacion de macillar las
imperfecciones en los tableros, por lo que se procede a dar acabado con
lija fina, continuando con armar los cuadrantes con los cercos de la puerta,
se macilla cercos de la puerta, se pule cercos de la puerta, se continua con
la verificacion que se haya pulido los cercos de la puerta, luego se procede
aplicar el sellador y catalizador, e inclusive la aplicacion del barniz sobre la
superficie de la puerta, para traslado del secado al medio ambiente,

traslado a la bodega para su almacenamiento. Ver figura N° 3.
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A continuacién se detalla el siguiente diagrama de flujo:

(Recepcién de la madera>7

Figura N° 3
Diagrama de flujo actual

Verificar medicion

( Medicién y corte

( Pulir de la madera

icar g se encuentre putida
lamadera

Armar la estructura de la
puerta

erificar que se encuentre
engomado los tablero:

Ensamblar y engomar los
tableros

Se traslada al area de
secado

™ Se procede a dejar secar
C Lijar los tableros D) Cos tableros a temperatura

ambiente

erificar que se haya lijate
sqmpletamente los tabl

Macillar las imperfecciones en
los tableros

Se procede a dar acabado con
lij Ja fina

e arma los cuadrantes con los
cercos de la puerta

Macillar cercos de la puerta

ericar q se haya pulidoTo

Pulir cercos de la puerta
cercos de lapuerta

Aplicar sellador y catallzador)

Aplicar sellador y catahzador)—( Secado al medio ambiente )

( Traslado a la bodega

C
¢
C
C
C
C

( Almacenamiento )

Fuente: Datos de la investigacion
Elaborado por: Amarilis Pozo Del Pezo (2016)
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CAPITULO Il

IDENTIFICACION Y DIAGNOSTICO DE LOS PROBLEMAS SOBRE LA
AUTOMATIZACION DE LA PRODUCCION EN LINEA

3.1 ESTUDIO TECNICO DE PRODUCCION.

La experiencia en el trabajo con la madera se debe principalmente a su

trato directo y cordial con el cliente, lo cual ha llevado a receptar

sugerencias, quejas, opiniones y criterios mas personalizados sobre el

producto final.

En cuanto al proceso de produccion se presentan los siguientes problemas

en los talleres de artesanales de productos derivados de la madera.

3.1.3 Inspeccion.

Insuficiencia en las tomas de corriente lo que impide el correcto
funcionamiento de las maquinas.

Es que no cuentan con las debidas instalaciones que se necesita para
el correcto funcionamiento de las respectivas maquinas, ya que
artesanos deben de desconectar una maquina para continuar con otra
y seguir con las siguientes operaciones que se requieren para elaborar

los muebles.

Compresor en mal estado y no abastece el requerimiento de pies
cubicos de aire.

Debido a su constante uso ya que en el taller se cuenta con un solo
compresor entonces este trabaja al maximo, y no mantiene un correcto

mantemiento.

Polucién constante debido al proceso de las actividades de los

artesanos.
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Esta polucion se da debido a los procesos que se realiza en la
elaboracion de los muebles de madera que estos son : Cortes de la

madera, ljamiento y pulimiento.

Madera no seca a tiempo
Esto se debe al cambio de clima y de estacion ya que si tenemos lluvia
la madera se moja debido a que en el lugar de secado no cuentan con

cobertores.

Madera sumagada

La madera sumagada se da debido a la humedad y a la polilla.

Dafios frecuentes en maquinaria
El dafio frecuente en la maquinas es debido a su vida util, ya que los

artesanos han sobrepasdo el uso de estas maquinas.

Basura o polvo en lacado o poliestrado
Esto se da ya que el lacado se lo realiza a la interperie, y se acumula

en aserrin producto de la madera.

Interrupcion del programa de produccion
Se da debido a que no cuentan con un cronograma de actividades que

le resulte factible a la hora de realizar las diferentes actividades.

Cuello de botella en maquinas

La falta de maquinarias y equipos de Ultima tecnologia ha provocado
gue la produccion se vea afectada, la forma que se apila los productos

semiacabados hasta que la maquina este lista para una nueva

produccion.
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3.2 APLICACION DE DIAGRAMA CAUSA/EFECTO

A continuacién, en el diagrama de Ishikawa se puede observar los
inconvenientes presentados en la produccion de los articulos artesanales
que se elabora, esto permitird determinar alternativas de solucion para
mejorar el sistema, en los factores de ambiente laboral, en automatizacion

en la linea de produccion, factores econdémicos y factores tecnoldgicos y

disefos.
FiguraN° 4
Diagrama de Ishikawa de causa y efecto
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Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Amarilis Pozo del Pezo (2016)
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3.2.1 Andlisis del Diagrama de Ishikawa

En base al andlisis del diagrama causa y efecto se procede a elaborar un
diagnédstico de la situacion problematica de los talleres artesanales de

productos derivados de madera.

Factores de ambiente laboral

Se ha observado mediante visita en insitu que los talleres artesanales
presentan un inadecuado ambiente laboral debido a la desorganizacion de
equipos y maguinarias, su mala ubicacién en los lugares destinados para
su funcionamiento. Ademas la inadecuda ubicacion de las materias primas
provoca un desorden en los procesos de trabajo y ocupando un tiempo en
evitar transitar por los desarreglados del lugar.

Factores de automatizacion de la produccién

En los talleres artesanales no existe maquinaria automatizada que permitan
realizar trabajos de calidad, como los diferentes productos: Cama ,
modulares, literas, juego de sala, juego de comedor, entre otros. No se han
establecido estaciones de trabajo para cada tipo de producto, por ende
tienden a interrumpirse ciertas actividades de otra manufactura

produciendo contra tiempos y retrazos en la produccion.

Los talleres de productos derivados de la madera solo cuentan con una
linea de producciéon, con esto no logran satisfacer la demanda de los
consumidores debido a que no entregan los trabajos al plazo otorgado, si
existieran otras lineas de produccion se evitaria demoras en la ejecucion

de pedidos.

Las maquinas que componen la linea de produccién, no se encuentran en
buenas condiciones estas datan quince afos atras. (ver Imagen 15y 16)
En la conservacion de un equipo influye el cuidado, la limpieza, la

lubricacion que se le suministre al mismo (mantenimiento).
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Imagen N° 15

Equipos obsoletos por falta de mantenimiento

Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Amarilis Pozo del Pezo (2016)

Imagen N° 16

Maquinaria obsoleta.

- (€

Fuente: Investigacién directa
Elaborado por: Amarilis Pozo Del Pezo (2016)
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Factores tecnélogicos en disefos

En la elaboracibn de muebles artesanales no se aplican tecnologia
adecuada esta se puede evidenciar en el acabado rastico en los productos.

(ver imagen 17)

Imagen N° 17

Acabado rastico en los productos

Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Amarilis Pozo del Pezo (2016)

En la actualidad existen equipos que permiten realizar disefios y acabados
de calidad que conlleve a que los muebles posean disefios éptimos que
faciliten su distribuccién a otros destinos dentro del pais. En cuanto al
manejo de residuos provenientes del corte y cepillado de la madera no
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existe una buena disposicién del material particulado, ya que ésta reduce

el espacio donde se pretende trabajar.(ver Imagen 18)

Imagen N° 18

Material particulado en los alrededores de las maquinarias.

'\;‘-’aj‘f . \

Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Amarilis Pozo del Pezo (2016)

Factores economicos

En los talleres artesanales no se han realizado modificaciones que permitan
optimizar el proceso productivo debido a que existen bajos ingresos
econdmicos, y pocos recursos para la inversion. Siendo necesario buscar
estrategias o planes de accion para conseguir el objetivo de poder invertir

para mejorar la calidad de los productos y los ingresos econdmicos.

Los precios de la materia prima depende del tipo de madera que se utiliza,
ademas del lugar de donde provienen, tales como; aseradores,
contrapachados, aglomerados, MDF, papel corrugado, entre otros, se
fabrican con una considerable perdida de material, por la escasa
preparacion de los artesanos en el uso generalizados de los equipos y

maquinarias.
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3.2.2 Distribucion de la planta actual

En la actualidad se constato que el taller del Sr. Francisco Soriano, quien
proporciond informacion sobre el proceso actual que tiene el taller
artesanal, en el patio de la vivienda sirve como lugar de trabajo, tambien
como bodega y actividades de hogar tales como: Secado de ropa en

cordoles, lo que inmpide un adecuado ambiente laboral.

Ademés las maquinas artesanales se encuentran en desorden, mostrando
desorganizacion y falta de mantemiento en cada una de ellas. Ver Anexo
1.

El personal realiza el trabajo artesanal de una forma inadecuada sin
observar normas de seguridad tales como la utilizacion de equipos de

proteccion personal.

Imagen N° 19

Situacion actual de trabajo

Elaborado por: Amjarilis Pozo Del Pezo (2016)
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3.3 APLICACION DE ENCUESTAS

3.3.1 Encuesta

Como parte de la investigacion se empled como técnicas de recolecciéon de
fuente primaria la encuesta dirigida a los trabajadores de los talleres, con
el fin de obtener la informacion sobre la actividad artesanal que desempefia
cada taller. El modelo de encuesta se encuentra en el Anexo 2.

Objetivo de las encuestas:

Diagnosticar los factores que provocan la industrializacion de los productos
derivados de la madera mediante la automatizacion de las lineas de

produccion.
3.3.2 Poblacion Objetivo

La poblacion objetiva del presente estudio son los habitantes que se
dedican a la actividad manufacturera, que segun el (Gobierno Autonomo
Descentralizado Parroquial de Atahualpa, 2012) a través del Plan de

Desarrollo indica que son 450 personas dedicadas a esta actividad.

Muestra
Por lo tanto, se realizar& un muestreo probabilistico, que indica que
cualquier sujeto de la poblacién total puede ser seleccionado.
Z?xpxq*N
e?(N—1)+Z2xpxq

n

B 1,962 % 0,50 * 0,50 * 450
"~ 0,052(450 — 1) + 1,962 * 0,50 * 0,50

n

43218
"= 11225 + 09604

n = 207
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3.4 TABULACION

A continuacién, se presenta la tabulacion correspondiente a cada una de

las preguntas formuladas en la encuesta realizada.

Pregunta N° 1.- ¢ Usted tiene conocimiento de los procesos de

automatizacion?

Tabla N° 3
Procesos
¢Usted tiene conocimiento de los procesos de automatizacién?
Frecuencia Porcentaje | Porcentaje valido Porcentaje
acumulado
Nunca 107 51,2 51,7 51,7
] A veces 55 26,3 26,6 78,3
Validos ]
Siempre 45 21,5 21,7 100,0
Total 207 99,0 100,0
Fuente: Base de Datos SPSS.
Elaborado por: Amarilis Pozo del Pezo (2016).
Figura N° 5
Procesos
Siempre
22%
Nunca
52% -
A veces

Fuente-. Base de Datos SPSS.

Elaborado por: Amarilis Pozo del Pezo (2016).

Analisis

26%

Los resultados revelan que el 51.2% expresan que nunca han tenido

conocimientos sobre los procesos de automatizacién, mientras que el

26.3% opind a veces y el 21.5% manifestd que siempre han tenido

preparacion sobre estos procesos.

37




Pregunta N° 2.- ¢ Esta de acuerdo que la industrializacion mejora la calidad?

Tabla N° 4

Industrializacion

¢Esta de acuerdo que laindustrializacién mejora la calidad?
Frecuencia Porcentaje | Porcentaje valido Porcentaje
acumulado
Nunca 30 14,4 14,5 14,5
A veces 23 11,0 111 25,6
Validos
Siempre 154 73,7 74,4 100,0
Total 207 99,0 100,0

Fuente: Base de Datos SPSS.
Elaborado por: Amarilis Pozo del Pezo (2016)

Figura N° 6

Industrializacion

A veces
11%

Fuente: Base de Datos SPSS.
Elaborado por: Amarilis Pozo del Pezo (2016).

Analisis
El 73.3% expresaron estar de acuerdo con la industrializacion, pero el

14.4% opind que nunca van a estar de acuerdo y el 11% considera que solo

a veces esto mejorara la calidad.
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Pregunta N° 3.- ¢ Cree usted que la automatizacion mejoraraq la
produccion?

Tabla N° 5
Automatizacion
¢Cree usted que la automatizacion mejorara la produccién?
Frecuencia Porcentaje | Porcentaje valido Porcentaje
acumulado
Nunca 7 3,3 3,4 3,4
A veces 40 19,1 19,3 22,7
Validos
Siempre 160 76,6 77,3 100,0
Total 207 99,0 100,0
Fuente: Base de Datos SPSS.
Elaborado por: Amarilis Pozo del Pezo (2016).
Figura N° 7

Automatizacion

Nunca
4%

A veces
19%

Siempre
7%

Fuente: Base de Datos SPSS.
Elaborado por: Amarilis Pozo del Pezo (2016)

Andlisis:

De acuerdo a los resultados obtenidos el 76.6% cree que siempre la
automatizacion mejorara la productividad, pero el 19.1% considera que a

veces optimazara y el 3.3% expres6 que nunca mejorara la produccion.
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Pregunta N° 4.- ¢ Cudl es la frecuencia que presenta errores en los cortes

de los tableros de madera?

Tabla N° 6
Errores en los cortes de los tableros
¢Cudl es la frecuencia que presenta errores en los cortes de los tableros de madera?
Frecuencia Porcentaje | Porcentaje valido Porcentaje
acumulado
Nunca 0 0,0 0,0 0,0
A veces 87 42,0 42,0 42,0
Validos
Siempre 120 58,0 58,0 100,0
Total 207 100,0 100,0
Fuente: Base de Datos SPSS.
Elaborado por: Amarilis Pozo del Pezo (2016).
Figura N° 8

Errores en los cortes de los tableros

Nunca
0%

A veces
42%

Siempre
58%

Fuente: Base de Datos SPSS.
Elaborado por: Amarilis Pozo del Pezo (2016)

Analisis

58% de los encuestados

manifestaron que presentan errores en los cortes de los tableros de

De acuerdo a los resultados obtenidos el

madera, mientras que el 42% considera que a veces y 0% expresa que no.

40



Pregunta N° 5.- ¢ Cree usted que la automatizacién en la produccion

potencializara la competencia?

Tabla N° 7
Potencializara
¢Cree usted que la automatizacién en la produccion potencializara la competencia?
Frecuencia Porcentaje | Porcentaje valido Porcentaje
acumulado
Nunca 17 8,1 8,2 8,2
A veces 35 16,7 16,9 25,1
Validos
Siempre 155 74,2 74,9 100,0
Total 207 99,0 100,0
Fuente: Base de datos SPSS.
Elaborado por: Amarilis Pozo del Pezo (2016)
Figura N° 9
Potencializara
Nunca
8%
A veces
17%

Siempre
75%

Fuente: Base de datos SPSS.
Elaborado por: Amarilis Pozo del Pezo (2016).

Analisis:

Las muestran indican que el 74.2% considera que siempre potencializara
la competencia, mientras que el 16.7% piensa que a veces causara esto y
el 8.1% indic6 que nunca la automatizacion en la produccion potencializara

la competitividad.
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Pregunta N° 6.- ¢Cree usted que tiene conocimientos para la

automatizacion de los equipos de trabajo?

Tabla N° 8
Conocimientos
¢Cree usted que tiene conocimientos para la automatizacién de los equipos de trabajo?
Frecuencia Porcentaje | Porcentaje valido Porcentaje
acumulado
Nunca 127 60,8 61,4 61,4
A veces 45 21,5 21,7 83,1
Validos ]
Siempre 35 16,7 16,9 100,0
Total 207 99,0 100,0

Fuente: Base de Datos SPSS.
Elaborado por: Amarilis Pozo del Pezo (2016)

Figura N° 10
Conocimientos

Siempre
17%

Nunca
61%
A veces
22%

Fuente: Base de Datos SPSS.
Elaborado por: Amarilis Pozo del Pezo (2016)

Analisis:
El 60.8% de los encuestados expuso que nunca a obtenido conocimiento
sobre la automatizacion de los euipos de trabajo, mientras que 21.5%

considera que a veces y el 18.7% expresa que siempre tiene instruccion

sobre este tema.
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Pregunta N° 7.- ¢ Estaria dispuesto a recibir capacitacion para efectuar la

automatizacion de la produccion de la madera?

Tabla N° 9

Capacitacion

¢Estaria dispuesto a recibir capacitacién para efectuar la automatizacién de la produccién
de la madera?
Frecuencia Porcentaje | Porcentaje valido Porcentaje
acumulado
Nunca 10 4,8 4,8 4,8
) A veces 35 16,9 16,9 21,7
Validos
Siempre 162 78,2 78,2 100,0
Total 207 99,0 100,0
Fuente: Base de Datos SPSS.
Elaborado por: Amarilis Pozo del Pezo (2016).
Figura N° 11
Capacitacion
Nunca
A veces
17%
Siempre
78%

Fuente: Base de Datos SPSS.
Elaborado por: Amarilis Pozo del Pezo (2016)

Andlisis:
El 78.5% opinaron estar siempre dispuestos para estas actividades, pero el
16.7% expreso que a veces esta en condiciones de recibir esta instruccion

y el 3.8% indicé que nunca podria recibir la capacitacion para efectuar la

administracion de la produccion de madera.
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PreguntaN° 8.- ¢ Esta usted de acuerdo que el sector artesanal cuente con

un sistema de automatizacion de la produccion de muebles de madera?

Tabla N° 10
Artesanal
¢Esta usted de acuerdo que el sector artesanal cuente con un sistema de automatizacion
de la produccién de muebles de madera?
Frecuencia Porcentaje | Porcentaje valido Porcentaje
acumulado
Nunca 2 1,0 1,0 1,0
A veces 25 12,0 12,1 13,0
Vélidos
Siempre 180 86,1 87,0 100,0
Total 207 99,0 100,0

Fuente: Base de Datos SPSS.
Elaborado por: Amarilis Pozo del Pezo (2016).

Figura N° 12
Artesanal

A veces
12%

Siempre
87%

Fuente: Base de Datos SPSS.
Elaborado por: Amarilis Pozo del Pezo (2016)

Andlisis:

El 86.2% manifestaron estar de acuerdo que el sector artesanal siempre
cuente con un sistema, mientras que el 12% de los encuestados opin6 que
a veces esta de acuerdo con esta actividad y 1% indic6 nunca estar de

acuerdo con el sistema de automatizacidon en esta seccion.
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Pregunta N° 9.- ¢ Usted cree que son necesario los equipos de proteccion
personal para el manejo de sistematizacion de la produccion en linea de la

madera?

Tabla N° 11
Equipos
¢Usted cree que son necesario los equipos de proteccion personal para el manejo de
sistematizacion de la produccidn en linea de la madera?
Frecuencia Porcentaje | Porcentaje valido Porcentaje
acumulado
Nunca 2 1,0 1,0 1,0
] A veces 30 14,4 14,5 15,5
Validos ]
Siempre 175 83,7 84,5 100,0
Total 207 99,0 100,0
Fuente: Base de Datos SPSS.
Elaborado por: Amarilis Pozo del Pezo (2016).
Figura N° 13
Equipos
Nunca
1%
Siempre
85%

Fuente: Base de datos SPSS.
Elaborado por: Amarilis Pozo del Pezo (2016).

Andlisis:

El 83.7% manifesto que si es necesario los equipos para el personal, pero
el 14.4% considera que a veces es indispensable estos recursos y el 1%
expresO que nunca es fundamenteal estos dispositivos de proteccion al

personal para mejor produccion de la linea de madera.
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Pregunta N° 10.- ¢ Con que frecuencia se presentan dafios en los equipos

de corte?
Tabla N° 12
Frecuencia de dafios en los equipos
¢Con que frecuencia se presentan dafios en los equipos de corte?
Frecuencia Porcentaje | Porcentaje valido Porcentaje
acumulado
Nunca 0 0,00 0,00 0,00
Validos A veces 92 44,0 44,0 44,0
Siempre 115 56,0 56,0 100,0
Total 207 100,0

Fuente: Base de Datos SPSS.
Elaborado por: Amarilis Pozo del Pezo (2016).

Figura N° 14
Frecuencia de dafios en los equipos

Nunca
0%

A veces
44%

P

Siempre
56%

Fuente: Base de Datos SPSS.
Elaborado por: Amarilis Pozo del Pezo (2016)

Anédlisis:

El 56% de los encuestados manifestaron que siempre se presentan dafios
en los equipos de corte de los tableros de madera, el 44% indico que a
veces Yy el 0% nunca se presentan dafios en los equipos.

De acuerdo a los resultados obtenidos revelan que la mayoria de los

encuestados expresaron la opcion siempre en la mayoria de las
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interrogantes, mientras que una parte de la muestra opiné a veces y un bajo
porcentaje consideraron a las incognitas relacionadas con los procesos,
automatizacion, recursos, conocimientos y capacitaciones sobre la
produccion en el sector artesanal de la linea de la madera, la opcion de

nunca.

3.4.1 Andlisis general de resultados

A continuacion, se presenta el resumen de resultados de las encuestas, ver
la tabla N° 13 y figura N° 15.

Tabla N° 13
Resumen de resultados
Alternativas - A
Siempre Nunca
Preguntas veces
1.-;Usted tiene conocimientos de los 45 55 107
procesos de automatizacion?
2.-¢Esta de acuerdo que la 154 23 30
industrializacion mejora la calidad?
3.-¢Cree usted que la automatizacion 160 40 7
mejorara la produccién?
4.-¢Cual es la frecuencia que presenta 120 87 0
errores en los cortes de los tableros de
madera?
5.-¢ Cree usted que la automatizacion en la 155 35 17
produccion potenciara la competencia?
6.-¢Cree usted que tiene conocimientos 35 45 127
para la automatizacion de los equipos de
trabajo?
7.-¢ Estaria dispuesto a recibir capacitacion 170 30 7

para efectuar la automatizacion de la
produccion de la madera?

8.-¢ Esta usted de acuerdo que el sector 180 25 2
artesanal cuente con un sistema de
automatizacion de la produccién de
derivados de madera?

9.-¢Usted cree que son necesario los 175 30 2
equipos de proteccion personal para el
manejo de sistematizacion de la
produccion en linea de la madera?

10.- ¢Con que frecuencia se presentan 115 92 0

danos en los equipos de corte?
Fuente: Base de Datos
Elaborado por: Amarilis Pozo del Pezo (2016).
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Figura N° 15

Resumen de resultados

B Siempre B A veces Nunca

17
| | I2
Fuente: Base de Datos.

Elaborado por: Amarilis Pozo del Pezo (2016)
Analisis:

De acuerdo a los resultados obtenidos de la encuesta, se revela lo

siguiente:

El 51,2% no tiene conocimiento de los procesos de automatizacion, el
73,3% expresan estar de acuerdo con la industrializacion, porque mejorara
la calidad de los productos terminados, ademés el 76,6 indic6 que la
automatizacion mejorara la produccion, el 58% indicaron que se presentan
errores en los cortes de los tableros de madera, debido a los equipos que
estdn obsoletos, también el 74,2 % considera que si se potenciara la
competencia en el sector artesanal, el 78,5% manifestaron estar dispuestos
a recibir capacitacion en la automatizacion, por lo que se debe de presentar
un plan de capacitacion, el 83,7% indicaron que el equipo de proteccion es

importante e indispensable utilizar para reducir riesgos durante las labores.
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CAPITULO IV

PROPUESTA DE AUTOMATIZACION DE LA PRODUCCION EN LINEA.

4.1 AUTOMATIZACION DE LAS LINEAS DE PRODUCCION

La propuesta estd enmarcada en las actividades de la automatizaciéon, con
la utilizacion de los equipos y maquinarias que permitan a los artesanos
reducir tiempo en la produccion de los productos derivados de la madera,
la misma que siendo un material dominante en la fabricacion de muebles,
ademas esta madera es propia de los climas septentrionales o similares, el
otro factor importante que se debe considerar es respecto a su variedad de
calidades y formas.

En la automatizacion de la linea de produccion en la madera, como materia
prima renovable que se utiliza en gran escala y su aprovechamiento no
afecta al medio ambiente siendo amigable por utilizar energia limpia, la
tecnologia ha ido evolucionando porque se ha mejorado las caracteristicas
derivadas, han surgido nuevos productos que han ampliado el campo de
aplicacion, complementandose con otras materias primas para una mejor

presentacion del producto elaborado por los artesanos.

La tecnologia apoya en la produccién de los artesanos, sin embargo, el
conocimiento de la madera y el desarrollo de la tecnologia en el aspecto de
secado, técnica de tratamiento y transformacion permite la garantia en el
éxito de su utilizacion para identificar las maquinas y equipos adecuados,
gue permita la optimizacion mayor de las caracteristicas y propiedades de
la madera. Ese aspecto de durabilidad de los tratamientos retardadores
contra el fuego bajo condiciones de humedad esta ligada a la exposicion
natural, mejorando la calidad y el disefio de los productos que ofertan en

las ferias y almacenes.
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4.1.1 Maquinarias y Equipos

Las maquinarias que se pretende implementar en el proceso de produccion
son de uso industrial con la finalidad de que el producto final se realice de
forma eficaz y eficiente con buenos acabados, es decir que la produccion
se multipligue y a su vez desarrollar una calidad superior con precios
asequibles frente a los competidores. Para determinar la diferenciacion del
proceso de fabricacion de los derivados de la madera se hara uso de las

siguientes maquinarias:

Nombre: Sierra Cinta BSV-12 de Baileigh industrial
Tipo: Cinta
Estuctura: Vertical

Funcionamiento: Automaética
Observaciones: Se procede a escoger Sierra Cinta BSV-12, por la
funcionalidad para realizar giros en el momento de los cortes.

Imagen N° 20
Sierra Cinta BSV-12 de Baileigh industrial

Fuente: Datos de la investigacion
Elaborado por: Amarilis Pozo del Pezo (2016)
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Descripcion:

El BSV-12 es pequefio en huella pero no salta en caracteristicas y se
construye a los mismos estandares de la alta calidad que el resto de la
venda vertical de los Industriales de Baileigh consider¢ la linea. EI BSV-12
tiene un marco completamente soldado con autégena y componentes
industriales del grado. El bandsaw vertical BSV-12 ofrece una profundidad
de la garganta 11-3/8 y una abertura del material 7-3/4. La tabla 19 x 19
gue la tabla de gran tamafio también gira 10 grados afronta para mover
hacia atras y 15 grados a la izquierda a la derecha. El BSV-12 tiene 4
velocidades de funcionamiento que se extienden a partir del 80 a 319 RPM
y a un motor resistente 1/2hp que funcione encendido energia la
monofasico 220V. Cuando disefiar el BSV-12 Baileigh industrial deseo
acomodar la mayor parte de las anchuras populares de la lamina que se
extendian de %4 hasta el 1/2, permitiendo incluso los cortes mas intrincados.
Un soldador de la lamina también se incluye para cuando usted necesita
conseguir un corte medio en un proyecto. Como la mayoria de los
productos industriales de Baileigh el BSV-12 esta tipicamente en la accion
para los envios rapidos, se utiliza para la ejecucion de cortes en la madera
estos a su vez pueden ser de formas irregulares, curvas o rectos, esta

maquinaria realiza las tareas del trabajador con cortes curvos y complejos.

Nombre: Sierra de Mesa Circular Indutrsial Harvey
Tipo: Corte
Estuctura: Horizontal

Funcionamiento: Automaética
Observaciones: Se procede a escoger este equipo por su ejecucion
en los cortes.
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Imagen N° 21

Sierra de Mesa Circular Indutrsial Harvey

Fuente: Datos de la investigacion
Elaborado por: Amarilis Pozo del Pezo (2016)

Caracteristicas:

Modelo

Tabla principal

Alas de extension (2)

Diametro de la hoja

Motor eléctrico (TEFC)
Velocidad de giro

Inclinacion Arbor

Profundidad maxima de corte @
0°

Profundidad maxima de corte @
45°

Velocidad méaxima de corte
(cuchilla derecha)

M Velocidad maxima de corte
ax.rip corte (cuchilla izquierda)
Dado diametro

Dado Max. Anchura

Tamafio Arbor

Ranurasen T (2)

Polvo puerto colletion
Cinturones

HW110S-50

version CSA

20 "x 27"

10 "x 27"

10"

4HP / 220V / 60Hz / 1PH
4300RPM

Izquierda

3-1/8"

2-3/16"
50"

12"

8 n

13/16 "
5/8"

3.4 "x 3.8"

4 n
Correa Poly-V
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Cambios Magnético

Mesa de trabajo de altura 34"

Peso de la maquina 614 libras

Huella 20-1/4"x 20-1/ 4"
Descripcion:

e Planta de precisidon echado de mesa y extension alas de trabajo de
hierro

e Motor estandar potente de 4 HP / 60Hz TEFC

e Sistema de mufion de cola de milano para trabajo pesado

e Sistema de cuchilla separadora que asegura la maxima seguridad

e Plug-in de dispositivo de cambio rapido hace protector de la hoja y la
cuchilla separadora cambio mas en unos pocos segundos

e Interruptor de seguridad magnético con proteccion de sobrecarga
térmica

¢ Medidor de Mitre con valla, inserto estandar y dado inserto

e Sistema de guia de corte Deluxe para alta precision y fiabilidad

Nombre: Tupi o rebajadora Black & Descker
Tipo: Corte
Estuctura: Horizontal

Funcionamiento: Automética

Observaciones: Se procede a escoger este equipo por ser ideal al
hacer rebajo, encastre y moldurado, utilizando con una gran variedad
de fresas o cuchillas para fresadora.
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Imagen N° 22

Tupi o Rebajadora Black&Decker

Fuente: Datos de la investigacion
Elaborado por: Amarilis Pozo del Pezo (2016)

Caracteristicas:

Potencia 1200 watts.
Velocidad 8000 a 27000 RPM

Descripcion

Fresadora o rebajadora RP250 Black and Decker de potencia 1200 watts,
velocidad 8000 a 27000 RPM. Encastre del bastago de 6mm, 8mm y de %
de pulgada y tiene un cable de 2,5 metros de largo, ideal para hacer rebajo,
encastre y moldurado, utilizando con una gran variedad de fresas o

cuchillas para fresadora.

Nombre: Lijadora Orbitral Black & Decker
Tipo: Corte
Estuctura: Horizontal

Funcionamiento: Automatica
Observaciones: Se procede a escoger este equipo debido a que
permite devastar a la madera en proporciones minimas.
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Imagen N° 23
Lijadora Orbital Black&Decker

BLACKS

DECKER

Fuente: Datos de la investigacion
Elaborado por: Amarilis Pozo del Pezo (2016)
Caracteristicas:

e Lijadora orbital de 1/3 de hoja

Descripcion:
¢ Empunadora frontal para mayor comodidad.
¢ Versatil. Base de lijado de gran tamafio, lija hasta el borde. Ideal para
uso en superficies verticales como puertas y paredes. ldeal para
tareas ligeras o medias.
e La empufadura frontal ergonémica proporciona un lijado mas
comodo.

e Abrazadera de papel — facil de poner o de quitar el papel de la lija.

Nombre: Compresor Black & Decker
Tipo: Corte
Estuctura: Horizontal

Funcionamiento: Automatica
Observaciones: Se procede a escoger este equipo debido a la
precision que poseen, permitiendo mejores acabados en el roceado

de pintura.
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Imagen N° 24

Compresor Black&Decker

Fuente: Datos de la investigacion
Elaborado por: Amarilis Pozo del Pezo (2016)

Caracteristicas:

Aceite de lubricacién, transmision directa, echo cilindro de hierro.
El tanque de 24 litros con ruedas grands para facilitar el movimiento.
El regulador de presion y dos medidores.

La cubierta de plastico en las partes calientes y giratorias.

Descripcion:

Presion maxima: 8 bar

Rendimiento de salida de 200 I/min

Capacidad del tanque de combustible: 24 litros
Potencia del motor: 2/1,4 CV/kw

Motor: 1 fase

Tension de alimentacion: 230 v

Aceite/ sin aceite: Aceite
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Nombre: Sierra caladora giratoria 5.5 AMP Blask&Decker
Tipo: Corte

Estuctura: Horizontal

Funcionamiento: Automatica

Observaciones: Se procede a escoger este equipo porque es ideal
para hacer cortes en lugares inacsesibles como ranuras y augeros.

Imagen N° 25
Sierra Caladora Giratoria 5.5 AMP Black&Decker

Fuente: Datos de la investigacion
Elaborado por: Amarilis Pozo del Pezo (2016)

Caracteristicas:

Watts: 660 W

RPM: 800 — 3200 RPM
Largo del Cable: 2 metros

Longitud de carrera: 20 mm (3/4”)
Garantia: 2 anos Black&Decker
Maximo grosor de corte en madera: 65 mm

Maximo grosor de corte en acero: 4 mm

Maximo grosor de corte en aluminio: 6 mm

Angulo de corte: 0°-45°

Potente motor de 660 w

Descripcion:
e Sistema quick clamp® para cambio facil y rapido de la hoja

e Sightline optimiza visibilidad de la linea de corte
e Interruptor con control de velocidad variable

e Almacenaje de hojas
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e Accion orbital

¢ Inclinacién de polvo

Nombre: Taladro inalambrico Black & Descker
Tipo: Corte
Estuctura: Horizontal

Funcionamiento: Automatica

Observaciones: Se procede a escoger este equipo porgue no tiene
la necesidad de utilizar cable, porque es recargable y permite
manipularlo en cualquier condicion.

Imagen N° 26

Taladro Inaldmbrico Black & Decker

Fuente: Datos de la investigacion
Elaborado por: Amarilis Pozo del Pezo (2016)

Caracteristicas:

Potencia: 18V-1.7Ah
Capacidad del Mandril:  13MM

Velocidad: 0-500 y 0-1.600 RPM
Velocidad mecanica: 2 velocidades
Reversible: Si

Percusion: Si

Velocidad variable: Si

Posiciones de torque: 32
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Maletin: Si

Accesorios Cargador
Garantia: 2 afios de Black & Decker
Descripcion:

e El taladro cuenta con un mandril metélico de 13MM, que ofrece mayor
durabilidad y tiempo de trabajo cuando se esta taladrando.

e Bateria de 1.7 Ah ofrece tiempo de trabajo prolongado

¢ Indicador del nivel de bateria, le dice al usuario cuanta carga le queda
a la bateria.

e Motor extra potente y caja de engranajes planetarios para mayor
durabilidad y alto torque al taladrar.

e Empuiadora al medio, optimiza el balance y reduce la fatiga en la mano
del usuario.

e Velocidad variable para un comienzo lento y obtener mayor control,
ademas cuenta con interruptor reversible para mayor versatilidad.

e Freno eléctrico, ofrece mayor seguridad.

e 2 velocidades mecanicas: Baja velocidad para mayor torque al taladrar
en acero y alta velocidad para taladrar en mamposteria y otros
materiales.

e Accion percutora para taladrar en mamposteria.

e Embargue con 32 posiciones para obtener control de profuncidad al
atornillar.

e Potente motor de 18 V, motor mas rapido para un taladrado mas

eficiente.
4.1.2 Equipos de automatizacion
Escuadrar.- Consisten en cortar en escuadra lajas o tableros de madera.

Hay que poner las lajas en la correcta posicion sobre un carro corredizo,

gue cambia segun el modelo de la maquina, y hay que hacerlas correr hacia
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una hoja circular que corta la madera. Las maquinas mas profesionales
tienen un carro de aluminio que, por estar puesto muy cerca de la sierra
circular (al hilo de la hoja), permite escuadrar mucho mas precisamente y
linealmente. Muchas de nuestras maquinas para la madera tienen también
un inciso que, puesto delante de la sierra circular, incide la tabla antes de

efectuar el corte.

Nombre: Escuadra automatica
Tipo: Corte
Estuctura; Horizontal

Funcionamiento: Automatica

Observaciones: Se procede a escoger este tipo de escuadra debido
a que se necesitan cortes de gran precision y evitar las tareas
repetitivas de medicién.

Imagen N° 27

Escuadra automatica

Fuente: Datos de la investigacion

Elaborado por: Amarilis Pozo del Pezo (2016)

Cepillar.- Consiste en hacer correr la tabla sobre la cepilladora, de tal
manera que se puedan extirpar, de una manera lineal y uniforme, todos los
defectos de la pieza de madera. Efectuando un perfecto cepillado se
conseguiran perfiles lineales de todas las partes de la pieza o tabla de

madera que se quiere trabajar. Las imperfecciones de la madera son
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extirpadas por medio de un eje, donde estan puestas las cuchillas para el
cepillo. Los mejores ejes para cepillo disponen, de 3 cuchillas, cuya longitud

depende del tipo de eje.

Nombre: Cepilladora automatica
Tipo: Corte
Estuctura: Horizontal

Funcionamiento: Automatica
Observaciones: Se procede a escoger este equipo por que exiten
rugosidades en la madera siendo necesario un cepillado efectivo.

Imagen N° 28

Cepilladora automatica

Fuente: Datos de la investigacion
Elaborado por: Amarilis Pozo del Pezo (2016)

Escoplear.- Sirve para efectuar los agujeros en las diferente piezas de
madera. Se pueden obtener diferentes agujeros poniendo la pieza sobre la
mesa de la escopleadora, acercandola, con precision a la broca apropiada
insertada en el mandril-escopleadora. Para efectuar un agujero
longitudinal, generalmente se trabaja de la siguiente manera: Se efectla
una serie de agujeros cercanos el uno al otro y después se introduce la
broca en el primer agujero haciendo correr la pieza de madera en direccion

longitudinal.
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Nombre: Escoplearadora automética

Tipo: Corte

Estuctura: Horizontal

Funcionamiento: Automaética

Observaciones: Se procede a escoger este equipo por la gran
utilidad en la ejecucion de perforaciones longitudinales.

Imagen N° 29

Escoplearadora automatica

Fuente: Datos de la investigacion
Elaborado por: Amarilis Pozo del Pezo (2016)

Regruesar.- Haciendo pasar la tabla de madera o la pieza que se quiere
trabajar a través de la regruesadora, se efectia una operacion de
regruesado de la misma pieza. La pieza de madera, por medio de la
rotacion del eje del cepillo es reducido de su espesor. Esta reduccién de
espesor estd hecha fisicamente mediante la extirpacion del estrato superior
de madera que, entrando en contacto con la rotacién de las cuchillas del

cepillo, es extirpado.
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Nombre: Regruesadora automética

Tipo: Corte

Estuctura: Horizontal

Funcionamiento: Automaética

Observaciones: Se procede a escoger este equipo porque
disminuye el espesor de la madera con mas precision.

Imagen N° 30

Regruesadora automaética

Fuente: Datos de la investigacion
Elaborado por: Amarilis Pozo del Pezo (2016)

4.2 DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO: PROPUESTO

En el andlisis actual se obtuvo 12 operaciones, con el método propuesto se
logra reducir a 7 actividades con un tiempo minimo de 630 minutos, con 10
min de transporte, ademas se obtiene 3 inspecciones con 45 min porque

en el anterior se tenia 5 inspecciones con un total de 75 min.
Siguiendo la secuencia se estima 2 esperas con un tiempo de 150 min, en

este caso no se reduce, porque es el limite que se debe tener para no

alterar el proceso en la elaboracion de los muebles, siendo los tiempos
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necesarios en el respectivo secado de la madera engomada. En el caso de

almacenamiento es necesario contar con estas actividades que es

almacenar la madera y el producto terminado.

En este analisis propuesto se llega a la conclusion si dan resultado, porque

logramos reducir 480 min y 7 actividades que no son necesarios en el

proceso logrando ser eficientes en el tiempo de trabajo. Ver tabla N° 14.

A continuacién se presenta el diagrama de andlisis de procesos propuesto:

Tabla N° 14

Diagrama de anélisis de procesos

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS PROPUESTO
ACTUAL
RESUMEN # Min

Q© | Operacion 7 630 | Area: Talleres artesanales.
¢ Transporte 2 10 Actividad: Elaboracién de una puerta de madera.
n Inspeccion 3 45 Elaborado por: Amarilis Pozo Del Pezo.

Espera 2 750 Fecha:

Almacenamiento 2 30 03 de Junio del 2016.

Total 16 1465

Descripcién de Actividades Op. | Trp | Insp. | Esp. | Alm Tl(ermﬁg)s Observ.

1 Recepcién de la madera O ¢ _D——V 15 N/A
2 Medicién y corte DV 60 N/A
3 Verificar medicién (@] 45 D V 15 N/A
4 Armar la estructura , cuadrantes y 6

cercos de la puerta D D V 280 N/A
5 Ensamblar y engomar estructura,

cuadrantes y cercos ¢ D D V 90 N/A
6 Verificar que se encuentre }

engomado los tableros O D V 15 N/A
7 Se traslada al area de secado O D D V 5 N/A
3 Se procede a dejar secar los (@) ﬁh

tableros a temperatura ambiente ¢ lﬁ V 20 N/A
9 Se procede a Macillar las {’

imperfecciones en la puerta D D V 60 N/A
10 Pulir cercos de la puerta |:> D D V 40 N/A
11 Verificar g se haya pulido los cercos | Q)

de la puerta 4=D D V 15 N/A
12| Aplicar sellador y catalizador $ O DV 60 N/A
13 Aplicar barniz sobre la superficie de

la puorta » 0O D|V | « N/A
14 Secado al medio ambiente O T‘D\Q V 30 N/A
15 | Traslado a la bodega (o) &Q: D|V 5 N/A
16 Almacenamiento O ¢ D I j v 15 N/A

Fuente: Observacion directa

Elaborado por: Amarilis Pozo Del Pezo (2016)
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4.2.1 Diagrama de flujo propuesto

A continuacion se presenta el diagrama de flujo propuesto:
Figura N° 16

Recorrido propuesto

(Recepcién de la madera>7

( Medicidn y corte

Verificar medicion

Armar la estructura de la
puerta

( Ensamblar y engomar los

erificar que se encuentre

tableros engomado los tablero

Se traslada al area de
secado

( Se procede a dejar secar
los tableros a temperatura
ambiente

—

Se procede a Macillar las
|mperfecuones en lapuerta

erfficar que se haya pulidodo

Pulir cercos de la puerta
cercos de la puerta

Aplicar sellador y catallzadorj

Aplicar bamlz sobre la
superficie de la puerta

(
(
( A
(

I

Secado al medio ambiente )

( Traslado a la bodega

( Almacenamiento )

Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Amarilis Pozo del Pezo (2016)
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En el diagrama de recrrido segun figura N° 16, para la propuesta en primer
lugar se efectua la recepcion de la madera, luego la medicion y corte,
verificando que con las maquinas implementadas dan un resultado positivo
porgue se tienen cortes precisos, se procede al armado de la estructura,
cuadrantes y cercos de la puerta, para luego derivar al ensamble y engomar
las estructura, cuadrantes y cercos, continuando con la verificacion que se
encuentre engomado los tableros, se procede al traslado al area de secado,
donde se deja secar los tableros a temperatura ambiente, se continua
macillando las imperfecciones en la puerta, con la pulidora implementada
se mejora el pulido de los cercos de la puerta logrando un mejor acabado,
porque no tendra partes rugosas sino lisas, donde se procede a aplicar
sellador y catalizador, que este va a terner un acabado sensacional con el
barniz sobre la superficie de la puerta, para finalizar con el secado al medio

ambiente, traslado a la bodega y almacenado.

4.2.2 Mejora en linea de produccion

Una vez aplicada la propuesta en la linea de produccion de los derivados
de madera por el cambio de equipos y maquinarios para la automatizacion
en el proceso, se cumplen los requisitos de eficiencia en la reduccion del

tiempo en las tareas durantes las actividades que realiza cada artesano.

Considerando lo siguiente:

e Mejor acabado en los productos.

¢ Reduccién de tiempo en la produccion.

e Trabajadores capacitados en el menejo de equipos.
e Tiempo justo de entrega

e Aceptacion de productos por los clientes.
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4.3 PLANIFICACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION

4.3.1 Planificacién de la produccion

Para proceder con la planificacion de la produccion hay que tomar en
cuenta algunos aspectos tales como los materiales que hay en disposicion
en la Bodega. Mediante el analisis se puede detallar las actividades que se

realizan para la fabricacion de los diferentes muebles.

Por medio de este analisis se determina el tiempo empleado en cada una
de las operaciones y las distancias recorridas por ellas. Es muy importante

el estudio por que va a permitir realizar el plan de produccién.

El recorrido del proceso o para la fabricacién del mueble empieza o se inicia
en el area de secado de madera dispusta en el taller, para luego trasladarla
a materia prima a maquinado (ebanisteria), luego pasa a la seccién de
armado, continua a la seccién de tallado y en seguida a la camara de
inmunizado, y de ahi va a la bodegas; de las bodegas de mueble en blanco
se traslada a la seccion de enchapado, continua a la seccion de lacado,
pasa a la camara de secado, continua una parte al tapizado y otra parte a
ensamble final, y finalmente a empacado o embalaje para luego ser

embodegado o entrega inmediata. Ver figura N° 17.

Figura N° 17
Proceso de produccién

Ingreso de Secado de Maquinado Enchapado
la madera la madera

Embalado Ensamblaje :

del mueble final El tapizado Lacado

Fuente: Datos de la investigacion
Elaborado por: Amarilis Pozo Del Pezo (2016)
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Descripcion

El proceso de produccion inicia con el ingreso a la madera, continua con el
secado, luego se procede a la accion de maquinado, tapizado, lacado y
enchapado, finalizando el ensamblaje final y embalado del mueble.

4.3.2 Método para medir la produccion

Para establecer adecuadamente un método para medir produccion se los
realiza de acuerdo a los pedidos, al inventario final registrado actualmente
y al historial de ventajas. A continuacién se presenta un método para medir

la produccioén:

Produccién actual

Eficiencia = * 100%
Produccién estandar
Capacidad - tiempo
Produccion = *  Produccion/hora
utilizado
Datos:

e La capacidasd instalada por semana = 7 dias/sem. 24 hrs/dia = 169
hrs/sem.

e La produccion diaria del artesano es de 1 dia por 10 hrs, al dia =
60hrs/semana

e Tiempo asiganado = 8 hras/sem.

e D =((60-8)/168) x 100 = 30.95 %

El 30,95 % de la capacidad instalada es utilizada exclusivamente para

producir, mientras que el 69,05% restante se utiliza para mantenimiento,

limpieza o descanso.
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Ejemplo: La produccion diaria del artesano es de 1 semanero.

Tabla N° 15
Cronograma semanal
Dia Lunes | Martes | Miércoles | Jueves | Viernes | Sabado
Produccion 1 1 1 1 1 1

Elaborado por: Amarilis Pozo Del Pezo (2016)
Produccién estandar diaria = 1/10 = 0,1 semanero /hora

Produccion estandar semanal = (capacidad — tiempo utilizado) x
produccion/hora

PES = (60-8) x 0,1 = 5,2 semaneros /semana

E = (6/5,2) Xx 100 = 115%

Referentes a este ejemplo se observa la tabla N° 14, que del total de la
produccion espera se ha utilizado satisfactoriamente debido a que la
producioén ideal o estandar es de 5 semaneros a la semanay lo realizado o
produccion real son de 6 semaneros a la semana llegando a obtener una

eficiencia del 15%

4.3.3 Estructura de tiempo para medir productividad

El estudio técnico estd encaminado a la automatizacion de la linea de
produccion de los derivados de la madera, ademas los equipos y
magquinarias que se implementan permitird mejorar la calidad de los
productos reduciendo el tiempo, de esta forma se incrementara la
productividad en las diferentes areas de produccion de los artesanos, por
ende mejorar los indices de eficiencia. Las fallas en equipos, maquinarias
y sistemas de las diferentes areas productivas del sector de acuerdo a un

estudio técnico realizado.
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4.4 ESQUEMA DE DISTRIBUCION DE LA PLANTA PROPUESTA

4.4.1 Disefo

En base a la investigacién de las maquinarias y equipos se procede a
disefiar un plano de planta con la distribucion de cada una de las
maquinarias que se pretende implementar en el proceso de produccion.
En el Anexo 2, se encuentra la distribucion por areas de equipo y

maquinarias a implementar.

4.4.2 Calidad de productos terminados

La calidad de los productos terminados mediante la automatizacion de la
linea de produccion, es tener como aspecto principal la capacidad de
responder a las demandas para satisfacer las necesidades del consumidor,
cumpliendo las normas basicas y minimas de la calidad, para conseguir la

certificacion de los productos cumpliendo algunos indicadores tales como:

e La calidad de producto
e La calidad econ6émica
e La calidad social

e La calidad ambiental

Estos indicadores deben incluir la materia prima que se utiliza para la
elaboracion de los productos artesanales, proceso de manipulacion de la
madera, las propiedades y caracteristicas de durabilidad, estética o
apariencia final deseada e incorporar estilo elegido, que el producto no
sufra desgastes, que resista a la frecuencia de limpieza y tenga facilidad de

reparacion si es el caso.
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También debe considerarse lo siguiente:

e La especie o tipo de madera

e El contenido en humedad

e Las dimensiones de las tablillas que forman el articulo

e La calidad de la madera, sin nudos, fibra desviada, excesivamente

joven.

El acabado de los productos se aprecia a primera vista, los cortes
realizados tienen una estructura que se acopla o adapta a la parte que
interviene, mostrdndose mas segura en la utilizacion y uso, por lo tanto los
productos tendran mas aceptabilidad por parte de los usuarios. Ver imagen
N° 31-32-33.

Imagen N° 31

Modelo de puerta

Elaborado por: Amarilis Pozo Del Pezo (2016)
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Respecto a la presentacién del producto, deben tener una etiqueta que
contenga el precio, la marca y el lugar que fue realizado con el afio. El lugar

de exhibiciéon debe cumplir con las caracteristicas de limpieza, iluminacion,

colocacién y decoracion.

Imagen N° 32

Juegos de muebles

Elaborado por: Amarilis Pozo Del Pezo (2016)
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Imagen N° 33

Aparadores y modulares

Elaborado por: Amarilis Pozo Del Pezo (2016)
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Imagen N° 34

Juego de comedor

Elaborado por: Amarilis Pozo Del Pezo (2016)
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Imagen N° 35

Camas o juegos de dormitorios

Elaborado por: Amarilis Pozo Del Pezo (2016)
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Imagen N° 36

Cajoneras

6
LY T e—

Elaborado por: Amarilis Pozo Del Pezo (2016)
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Imagen N° 37

Cdémodas

Elaborado por: Amarilis Pozo Del Pezo (2016)
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4.4.3 Programa de Capacitacion

El programa de capacitacion para los artesanos que trabajan en los talleres,
debe realizarse para que la operacion de los equipos y maquinarias sea el
adecuado, por lo que se planifica a medida que sean instaladas. La
capacitacion lograra tener un proceso eficiente con los equipos por la linea
de producciéon que se hara diariamente, desarrollando las actividades con

prevencion y mantenimiento. Ver tabla N° 16.

A continuacion se describe los diferentes temas con los respectivos costos:

Tabla N° 16
Programa de capacitacion
Tema Duracion Cantidad de Costo Costo
participantes | individual Total

Socializacion
\% de los
g instructivos
= | para _ 24 horas 12 $100,00 | $1.200,00
2 manipulacion
a | de los equipos
S y maquinarias

Manejo de
o | equipos y
E | maquinarias.
L
<§: 24 horas 12 $50,00 $ 600,00
pd
L
o
|_
pd
Ll

TOTAL
$ 1.800,00

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: Amarilis Pozo Del Pezo (2016)
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4.5 PLAN DE MANTENIMIENTO Y EQUIPOS

Las actividades de mantenimiento se efectlan segun los sistemas que se
utilizan, caracteristicas de los bienes y criterios de gestion, se aplican sobre
las instalaciones fijas o méviles para obtener mejoras en el funcionamiento,

entre ellas tenemos:

¢ Mantenimiento de oportunidad
¢ Mantenimiento general

e Remplazo

¢ Mantenimiento preventivo

e Correctivo hasta que falle

¢ Modificacion de disefio

e Deteccion de fallas

La finalidad del mantenimiento es:

e Evitar, reparar y reducir las fallas de los bienes
e Evitar detenciones de maquinas
e Evitar accidentes, dafios ambientales

e Lograr un uso eficiente, mejorar las funciones y vida util de los bienes

El mantenimiento preventivo se aplica en base a las condicones del uso de
las maquinarias estas a su vez pueden estar en linea o fuera de linea y
también en base a las estadisticas y la confiabilidad esta dependiendo al

tiempo y al uso de las maquinarias. Ver figura N° 18

Los artesanos que laboran en los talleres deben tener una capacitacion
continua con el objetivo de tener conocimiento del adecuado mantenimiento
gue deben tener los equipos y maquinarias automatizadas, porque tienen
caracteristicas técnicas que necesitan tener el manejo respectivo. Ver
figura N° 19.
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Figura N° 18

Implementacion de estrategias de mantenimiento

Estrategias de mantenimiento

v

Reparacion

Mantenimiento

Modificacion

y

Mantenimiento
de oportunidad

general preventivo de disefio
A
Correctivo
Reemplazo
hasta que falle

Con base a las
condiciones

y

Fuera de linea

Enlinea

Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Amarilis Pozo Del Pezo (2016)

‘ -

y

Deteccion de
fallas

Conbaseala
estadisticas y la

confiabilidad
Y
y
Con base en Con base en
el tiempo el uso
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Figura N° 19

Proceso de mantenimiento

Informacion sobre la demanda de la carga
de mantenimiento mas reciente y los
trabajos de mantenimientos pendientes

|

Prondstico de la carga de mantenimiento

Planeacién de la
capacidad de <
mantenimiento

Control de sistema de
mantenimiento

Programacion del mantenimiento

U

Salidas del sistema de mantenimiento

I

Fuente: Observacion directa

Elaborado por: Amarilis Pozo Del Pezo (2016)

4.5.1 Revision de Equipos (list check)

Con el propésito de darle seguimiento y evaluar el estado en el que se

encuentran los equipos y herramientas que se pretende adquirir se pone

en manifiesto la siguiente tabla. En el cual se marcara con una x durante

la revision de los mismos si cumple o0 no cumple con las condiciones de

estar en estado Optimo para su funcionamiento. Ver tabla N° 17.

Tabla N° 17
Revisién de equipos

Cumple No cumple

Sierra Circular X

Sierra Sin fin X
Lijadora de planos X
Lijadora de Cinta X

Ruteadora X

Taladro de arbol X
Herramientas en X

general

Fuente: Observacion directa

Elaborado por: Amarilis Pozo Del Pezo (2016)
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Para una buena revisién de los equipos se debe realizar lo siguiente:

Figura N° 20

Proceso de revisidon de equipos

Monitorear
proceso

Sistema fisico -

Y

y
Informes sobre
operaciones

A 4

Conforman los Sl ]
.| No se requiere
resultados con los > -,
accion
planes
NO
X .« . 7
Es esta una Sl Desicion
decision > programada
NO
A4
Informe de la
gerencia
A 4
y
s 2 Modificar-
Decision de la > o -
: rocesar
gerencia

Fuente: Observacién directa

Elaborado por: Amarilis Pozo Del Pezo (2016)

Segun la figura N° 20, se observa el proceso de revisién de equipos, en el
monitoreo que es la observaciodn de uno o varios parametros para poder
detectar posibles problemas, recortando los costos y aumentar la

productividad , calidad de los productos elaborados de la madera, mediante
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las camaras que ayudan a controlar y dirigir maquinarias mecanicas,
computarizadas .
Imagen N° 38

Corte de madera en forma automatizada

Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Amarilis Pozo Del Pezo (2016)

En los corte de madera en forma automatizada como se observa en la figura
N° 41, en este caso se redactan informes sobre las operaciones y de esta
manera verificar si se ha obtenido los resultados que se plantearon, en caso
de ser asi no se aplica ninguna medida pero si no se logra con los objetivos
se procedera a la toma de decisiones encargado por la gerencia, con la

finalidad de mejorar la productividad y calidad de los bienes producidos.

4.5.2 Limpieza de Equipos

Un buen plan de mantenimiento se produce por una buena limpieza, si no
se presta atencion a las instrucciones, evidentemente habra un error
porgue todo trabajo requiere de instrucciones mas aun las maquinarias que
suelen ser complicadas y necesitan de tiempo, por lo que es indispensable

realizar una inspeccion antes y después de la jornada.

Las inspecciones son importantes y es preciso una planificacién porque

mediante esta operacidn nos revelara mas condiciones de nuestras
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herramientas, maquinarias entre otros, para aplicar la limpieza adecuada,

reparacion o cambios de piezas por que son las causas del deterioro de la

maquina y posteriormente una combinacién de operaciones, pruebas o

medidas. Ver figura 21y 22.

Figura N° 21

Proceso de Limpieza

Implantacion (limpieza)

Planificacion
Jornadas de limpieza
|

|
Redaccion de procedimientos
|

Aplicacion de limpieza
|

Sistematizacion de limpieza
|

Control e informe final

Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Amarilis Pozo Del Pezo (2016)

Ciclo mejora
continua
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Existen 5 niveles de inspeccion:

e Nivel 1 Observacion diaria.- Implica la verificacion del
funcionamiento de las maquinas por el operario, en el ciclo normal
de trabajo.

¢ Nivel 2 Observacion semanal.- Durante esta operacion el encargado
de lubricacién debe inspeccionar los dispositivos de lubricaciéon o
fugas de aceite.

¢ Nivel 3 Inspeccion menor.- Lo efectua un empleado capacitado.

¢ Nivel 4 Inspeccion general.- Esto se realiza cada afio o dependiendo
del funcionamiento de la maquina por que se realiza ajuste de todas
las piezas y dar informacién detallada para aplicar acciones

correctivas que son de beneficio de un ciclo de mejora continua.

Imagen N° 39

Inspecciones para acciones correctivas

7

Z—

Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Amarilis Pozo Del Pezo (2016)
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4.5.3 Verificacion de funcionamiento

Figura N° 22

Verificacion de funcionamiento

Informacion
Necesidad - i6m taeni
____________ Proceso disefio ———-—-——-» (Creacion técnica
Problema
Recurso , T
/ |
/ |
// !
|
e !
/ |
// |
|
// !
Vi |
: i / |
Materia prima / |
i /
Energfa x I

Recursos econdmicos L
Proceso ejecucion < — Proceso de control
Mano de obra

. . “«———
Maquinarias /herramientas

Producto

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: Amarilis Pozo Del Pezo (2016)

Para la verificacion del funcionamiento se observa la figura N° 44, donde
cada una de las actividades para la produccién del producto es
indispensable poseer:

e Informacion
e Recursos para resolver el problema

e Satisfacer las necesidades de las personas

Esto es esencial para el proceso disefio por que es la realizacion de un
conjunto complejo de actividades, donde intervienen los integrantes de la

organizaciéon para la evaluacion, seleccion del disefio del producto,
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identificar las oportunidades, realizar las pruebas necesarias para la
produccion del producto. Hay que tener informacion sobre las exigencias y
necesidades del mercado, posibilidades técnicas, requerimiento de
fabricacion. Todo es para fijar el disefio del producto, seleccionando los

mercados objetivos.

A nivel de produccién se necesita:

e La materia prima

e Energia

e Recursos econémicos
e Mano de obra

¢ Maquinarias-heramientas

Con estos elementos se ejecuta la produccion del nuevo producto donde el
principal elemento es la materia prima que es la madera, energia para el
funcionamiento de las herramientas, los recursos econémicos que pueden
ser obtenidos por instituciones financieras u otros medios, contar con la
mano de obra capacitada para efectuar la labor y las maquinarias
indispensables para obtener un producto de calidad satisfaciendo las

necesidades de la sociedad.

4.6 MONITOREO DEL DESEMPERNO

Accién Preventiva

Debe establecerse un procedimiento documentado y cumplir la lista de

chequeo segun la tabla N° 18:
e Determinar las no conformidades potenciales y sus causas

e Evaluar la necesidad de actuar para prevenir la ocurrencia de no

conformidades.
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e Determinar e implementar las acciones necesarias

e Registrar y revisar los resultados de las acciones tomadas.

Tabla N° 18

Lista de chequeo para el monitoreo del desempeiio

los registros?

Orden Verificacion de la medicion y monitoreo Cumple

1 ¢ Existe procedimiento para realizar seguimiento y medir NO
regularmente el desempefio de S&SO?

5 ¢ Se basan en seguimiento de medidas cuantitativas y NO
cualitativas apropiadas?
.Se realiza seguimiento perioédico al grado de

3 e " Sl
cumplimiento de los objetivos?
¢, Se realiza seguimiento a los controles de Salud

4 . ) : NO
ocupacional y seguridad Industrial?
¢, Se han establecido medidas de mejora continua para

5 |el seguimiento a los programas, controles y criterios| NO
operacionales?
.,Se han establecido medidas reactivas para el

6 |seguimiento enfermedades, incidentes y otras| NO
evidencias histéricas de desempefio?

F ¢Existen datos estadisticos que permitan analisis y NO
aplicacion de acciones correctivas y preventivas?

8 ¢La organizacion dispone de equipos de medicion y NO
seguimiento del desempefio S&SO?

9 ¢, Se tienen procedimientos de calibracién y se guardan NO

Fuente: Investigacion Directa
Elaborado por: Amarilis Pozo Del Pezo (2016)
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4.7 CALENDARIO DE ACTIVIDADES DE PUESTA EN MARCHA

Tabla N° 19

Calendario de actividades puesta en marcha

CALENDARIO DE ACTIVIDADES - ANO 0

Meses 1/2/3/4/5/6|7|8|9|10|11|12
Adquisicién de las maquinarias
Instalacion en los talleres
Pruebas de la produccion
Capacitacion de artesanos

Puesta en marcha

Fuente: Investigacién Directa
Elaborado por: Amarilis Pozo Del Pezo (2016)

Descripcién:

Para aplicar el calendario de actividades segun la tabla N°19, se ha previsto
efectuar este plan operativo en nueve (9) meses, tomando en consideracion
qgue la capacitacion inicia cuando los equipos y maquinarias esten
compradas e instaladas en los talleres, de tal manera que se reciba la
capacitacion en el sitio de trabajo durante la implementacion hasta la
puesta en marcha del estudio técnico.

4.8 ANALISIS AMBIENTAL

De conformidad con lo establecido en el articulo 20 de la Ley de Gestidon
Ambiental, para el inicio de cualquier actividad que suponga riesgo
ambiental, debe contarse con la licencia ambiental, otorgada por el
Ministerio del Ambiente.

Bajo estas disposiciones, el Estudio de Impacto Ambiental, es una medida
preventiva, importante para predecir y cuantificar los impactos ambientales
que un proyecto puede producir, y disefar las medidas mas adecuadas
para minimizar o eliminar esos impactos, formulando un Plan de Manejo

Ambiental.
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Es importante sefialar que el aprovechamiento sostenible de la madera en
procesos industriales contribuye a la reduccion del impacto ambiental sobre
la selva humeda tropical y a conservar su biodiversidad. Teniendo en
cuenta que en la actualidad la madera sigue siendo el recurso forestal por

excelencia esto conlleva a impactos ambientales:

Principios basicos

. Minimizar los impactos negativos

. Construir respeto y conciencia ambiental y cultural
. Crear sensibilidad hacia el clima ambiental

. Conservacion de la naturaleza

La deforestacién de los bosques en especial los tropicales, es el impacto
mas directo de la tala indiscriminada y sin control de éarboles para la
obtencion de madera. Este hecho implica una degradacion del suelo y en
algunos casos la desertizacion; la pérdida de biodiversidad y del habitad de
otras especies; la disminucion de la capacidad de captacién de Co2, por

parte de los vegetales.

Politica de conservacion:

Para evitar la tala indiscriminada y sin control de la madera, se destinara el
3% de sus utilidades con el fin promover e incentivar a los comuneros que
son parte como proveedores, a sembrar en sus terrenos nuevas
plantaciones en la zona. Se brindara estos beneficios solo a los comuneros
gue se dediquen a la siembra de arboles, como incentivo a su esfuerzo y

dedicacion en generar riqueza natural para el sector. Ver tabla N° 20.

90



Tabla N° 20

Politica de Conservacion

Medida N° 01-PC Plazo: 30 dias
. Gestion Area de
Tipo: L . Zona verde
prevencion Implementacion
Nombre Siembra de arboles maderables.
Otorgar el 3% de las utilidades de los artesanos para
incentivar a la siembra de arboles maderables nativas
Descripcion | en el sector, mejorando el ambiente para los
comuneros y creando nuevas fuentes de ingreso para
el sector.
Impacto: Nuevas plantaciones.
Objetivo: Mejorar el ambiente de trabajo con la naturaleza.
. Porcentaje  de | Medios de verificacion:
Indicadores . .
cumplimiento. Fotografias de avances
Responsables: | Sector artesanal
Interno: Responsable del control y seguimiento del
Control: PC.
Autoridad de aplicacion responsable
Recursos: Programado en Presupuesto

Fuente: Politica Ambiental

Elaborado por: Amarilis Pozo Del Pezo (2016)
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ASPECTOS ECONOMICOS DE LA PROPUESTA

CAPITULO V

5.1 Propuesta de Implementacion de la automatizacion

A continuacion se muestra el detalle de las posibles inversiones a realizarse

de acuerdo a la alternativa de implementacion automética en la produccion

de la madera.

5.1.1 Inversién en Activos

Los activos que involucran la creacion de este proyecto son: Maquinaria y

Equipos de Produccion, Bienes Inmuebles, Adecuaciones, Muebles y

Enseres, Equipo de Computo, Taller, entre otros.

De tal manera la inversion inicial fija se detalla a continuacion:

Maquinaria y Equipos de Produccion.- Tienen relacién directa con el

proceso de transformacion de insumos en proceso terminado.

Tabla N° 21
Maquinaria y Equipo de Produccién
- COSTO COSTO
DESCRIPCION CANTIDAD UNITARIO TOTAL
Sierra Circular 9 ¥+ 2100
Watt Gks 235 2 $ 501,00 $ 1.002,00
Sierra  Sin  Fin Delbre
DB500 2 $1.620,00 $ 3.240,00
Ruteadora OFE 1812 800
Watts 2 $ 1.450,00 $ 2.900,00
Lijadora Banco 3375 2 $ 370,00 $ 740,00
Lijadora de Cinta
Black&Deckerds 321 2 $ 24336| $ 48672
Taladro 14,4 V C/Perc. 2
Bat 2497Skil 2 $ 210,00 $ 420,00
TOTAL $ 8.788,72

Fuente: Investigacién Directa
Elaborado por: Amarilis Pozo Del Pezo (2016)
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A continuacién se detallan los equipos de computacidbn que seran

asignados al departamento administrativo y al de ventas.

Tabla N° 22
Equipo de Computacién
2 COSTO COSTO
DESCRIPCION CANTIDAD UNITARIO | TOTAL
Computador AIO HP 20-B305LA 2 $859,00 | $859,00
Impresora HP3515 1 $ 107,00 | $107,00
TOTAL $ 966,00

Fuente: Investigacién Directa
Elaborado por: Amarilis Pozo Del Pezo (2016)

El taller contara con los equipos necesarios para mantener la comunicacion

tanto con los proveedores como los intermediarios, tal y como se detalla a

continuacion:

Tabla N° 23
Equipo de Oficina
4 COSTO COSTO
DESCRIPCION CANTIDAD UNITARIO | TOTAL
Teléfono PANASONIC 2 $ 41,00 $ 82,00
KXTG1711
Celular SAM-S6810W 1 $ 277,00 $ 277,00
Sumadora DR120 1 $ 65,00 | $ 65,00
TOTAL $ 424,00
Fuente: Investigacién Directa
Elaborado por: Amarilis Pozo Del Pezo (2016)
Tabla N° 24

Presupuesto de Activos fijos (Construccién infraestructura)

DESCRIPCION COSTO TOTAL
Infraestructura de metal $ 4.000,00
Estructura de refuerzo $ 600,00
Cables $ 300,00
Adaptacion $ 2.500,00
TOTAL $ 7.400,00

Fuente: Investigacién Directa
Elaborado por: Amarilis Pozo Del Pezo (2016)
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Se considera 10% del valor total de las inversiones de activos, es decir $
1.757,87.

Tabla N° 25
Resumen de los activos
Descripcién Valor
Construccion $ 7.400,00
Maquinarias y Equipos $8.788,72
Otros (Computacion y Oficina) $1.390,00
Subtotal $17.578,72
Imprevistos 10% $1.757,87
Total de inversion fija $ 19.336,59

Fuente: Investigacion Directa
Elaborado por: Amarilis Pozo Del Pezo (2016)

El total de activos Fijos Presupuestados es: $19.336,59.

5.1.2 Capital de Trabajo

El capital de trabajo es la diferencia entre el activo circulante y el pasivo
circulante. En términos reales representa el dinero necesario para
mantener en marcha las operaciones diarias de la empresa por lo menos

durante el primer mes.

Esto implica cubrir todos los costos de produccion directos e indirectos
(servicios basicos).

Este valor para el proyecto se ha considerado proyectado mensualmente.

Tabla N° 26
Capital de Trabajo
Concepto Rubro 1 meses

Costos Directos de Produccién $4.620,00
Costos Indirectos de Produccion $ 205,00
Capamtguon —entrenamiento y $2.300.00
accesorios

CAPITAL DE TRABAJO $7.125,00

Fuente: Investigacién Directa
Elaborado por: Amarilis Pozo Del Pezo (2016)
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5.1.3 Financiamiento del Proyecto

El financiamiento del proyecto esta conformado por el aporte de capital de
los artesanos del 30% con un monto de $ 7.938,48 y el préstamo de capital
$18.523,11 sera solicitado a la Corporacion Financiera Nacional a una tasa
de 10.85% anual por 5 afios con pagos mensuales, con el cual se invertira

en activos fijos y el capital de trabajo.

Tabla N° 27
Financiamiento del Proyecto
Capital Propuesto Délares %
Asociacion de Artesanos $ 7.938,48 30%
CFN $18.523,11 70%
Total capital financiado
TOTAL $ 26.461,59 100%

Fuente: Investigacién Directa
Elaborado por: Amarilis Pozo Del Pezo (2016)

5.1.4 Amortizacién de la Deuda

El préstamo solicitado seré de $ 18.523,11 a una tasa de 10.85% anual
por 5 afios con pagos mensuales de $ 401,35. El crédito otorgado por las
entidades financieras sera utilizado para la adquisicion de los activos.
A continuacién se presenta la amortizacion anual de la deuda.

Tabla N° 28

Amortizacion de la Deuda

CREDITO INSTITUCIONES FINANCIERAS
Periodo P_qgc_) Intereses | Amortizacion Saldo
Periédico Insoluto
0 $- $- $-| $18.523,11
1 $4.816,24 $1.865,90 $2.950,34 | $15.572,78
2 $4.816,24 $1.529,38 $3.286,86 | $12.285,92
3 $4.816,24 $1.154,48 $3.661,76 $8.624,16
4 $4.816,24 $736,81 $4.079,43 $4.544,73
S $4.816,24 $271,50 $4.544,73 -$0,00
Totales $24.081,2 $5.558,1 $ 18.523,1

Fuente: Investigacion Directa
Elaborado por: Amarilis Pozo Del Pezo (2016)
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5.1.5 Costos de Produccion

5.1.5.1 Costos y gastos de la propuesta

e Mano de Obra directa: Operadores que trabajan tiempo completo.
e Materiales directos: Aquellos que tienen relacién directa con el proceso
productivo;

Tabla N° 29
Costos Directos de Produccioén

Materia prima

Descripcion Valor
Materiales directos $ 2.020,00
Mano de obra directa $ 2.600,00
Total $ 4.620,00

Fuente: Investigacién Directa
Elaborado por: Amarilis Pozo Del Pezo (2016)

Tabla N° 30
Materiales Directos
Descripcion Valor
Discos de Lija $ 850,00
Sierras $ 300,00
Clavos $ 250,00
Pegamentos $ 120,00
Acrilico-laca $ 300,00
Diluyente $ 200,00
Total $ 2.020,00

Fuente: Investigacion Directa
Elaborado por: Amarilis Pozo Del Pezo (2016)
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Tabla N° 31
Mano de Obra

Descripcion Valor
Maestro $ 800,00
Auxiliar 1 $ 500,00
Auxiliar 2 $ 500,00
Mantenimiento $ 800,00
Total $ 2.600,00

Fuente: Investigacién Directa
Elaborado por: Amarilis Pozo Del Pezo (2016)

5.1.5.2 Costos Indirectos de Produccién

e Mano de Obra Indirecta:

Un ingeniero industrial para la capacitacion y entrenamiento.

e Materiales Indirectos:

Aquellos que agregan valor al producto como el empaque, etiquetas,

entre otros.

e Costos Indirectos de Fabricacion.

v' Agua, energia eléctrica, teléfono, internet.

Tabla N° 32
Costos Indirectos de Produccion
Descripcion Valor
Capacitacion $ 1.200,00
Entrenamiento $ 600,00
Repuestos y accesorios $ 500,00
Total $ 2.300,00

Fuente: Investigacién Directa
Elaborado por: Amarilis Pozo Del Pezo (2016)
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abla N° 33

Servicios Basicos

Descripcion Valor
Energia Eléctrica $ 150,00
Agua $ 30,00
Servicio telefénico $ 25,00
Total $ 205,00
Fuente: Investigacion Directa
Elaborado por: Amarilis Pozo Del Pezo (2016)
Tabla N° 34
Costos de Produccion
Descripcion Valor
Costo de produccion $ 4.620,00
Costos indirectos $ 205,00
Capacitacion y entrenamiento $ 1.800,00
Repuestos y accesorios $ 500,00
Total $ 7.125,00

Fuente: Investigacién Directa
Elaborado por: Amarilis Pozo Del Pezo (2016)
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCLUSIONES

+ Se analiz6 la situacion actual de las actividades artesanales de la
Parroquia Atahualpa, donde se constato la existencia de talleres que se
encuentran ubicados en los patios de las casas que no disponen de un
lugar Optimo para la realizacion de esta actividad. Ademas los
resultados de las encuestas revelan que el 78.5% de los artesanos,
estan de acuerdo en recibir la capacitacion sobre la automatizacién en
la producciéon de la madera, lo que impulsara el desarrollo de estos
mercados mediante la ejecucion de estrategias y maquinarias para la
elaboracion de estos productos derivados de madera.

+ Los resultados obtenidos mediante las encuestas muestran que el 73 %
estd de acuerdo con la industrializacién, la proporcidon restante no
porque desconoce de los beneficios de su implementacion. El proceso
actual de la linea de produccién de los productos derivados de la
madera ha provocado desperdicio de materia prima, demora en las
entregas de los pedidos, debido a que las maquinarias estan obsoletas.

+ De acuerdo al diagrama de analisis de operaciones existen actualmente
12 actividades operativas, en el propuesto se han reducido a 7, por lo
gue se ahorra tiempo y costos en la produccion y elaboracién de los
productos derivados de la madera.

+ Se determind los costos de inversion que es de $19.336,59,
financiamiento, produccioén y los indicadores de evaluacion financiera,
con el andlisis ambiental, comprobando el beneficio de la propuesta

para el sector artesanal.
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RECOMENDACIONES

+ Se debe considerar la capacitacion de los artesanos como prioridad
para el manejo de las maquinas y equipos que se implementaran, de tal
manera que tenga conocimientos sobre el manejo de los mismos y su
respectivo mantenimiento. Ademas socializar durante la capacitacion y
entrenamiento las normas de manejo de los equipos para crear
conciencia, responsabilidad y compromiso en los trabajadores

artesanales.

+ Debido a las causas de los problemas que se identificaron en la linea
de produccion se deben hacer los respectivos ajustes en la utilizacion
de la mano de obra y en el tiempo de elaboracién de los productos
artesanales, por lo que se sugiere adquirir los equipos y maquinarias

que se propone.

+ Los equipos y maquinarias que se utilizaran deben cumplir con las
caracteristicas y requerimientos propuestos en este trabajo de

investigacion.

+ Realizar la automatizacion de las lineas de produccion, tomando en
consideracion los costos de inversién y financiamiento, lo cual se lograra
alcanzar los beneficios que este estudio propone para el sector

artesanal.
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Anexo N° 1
Distribucion actual de equipos y maquinarias
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Anexo N° 2
de equipos y maquinarias a implementar
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Anexo N° 3

Modelo de encuesta

UNIVERSIDAD ESTATAL
PENINSULA DE SANTA ELENA

derivados de la madera mediante la automatizacién de las lineas de produccion.

PREGUNTAS

1. ¢Usted tiene conocimiento de los procesos de automatizacion?

[0 Siempre
[1  Aveces
[J  Nunca
2. ¢Esta de acuerdo que la industrializacion mejora la calidad?
[0 Siempre
[J Aveces
[1 Nunca
3. ¢Cree usted que la automatizacion mejorara la produccion?
[0 Siempre
[J Aveces
[0  Nunca
4. ¢Cual es la frecuencia que presenta errores en los cortes de los tableros de madera?
[0 Siempre
0 Aveces
[1  Nunca
5. ¢ Cree usted que la automatizacién en la produccién potencializara la competencia?
0 Siempre
0 Aveces
[1  Nunca
6. ¢Cree usted que tiene conocimientos para la automatizacion de los equipos de trabajo?
0 Siempre
[1  Aveces
[J  Nunca

7. ¢Estaria dispuesto a recibir capacitacion para efectuar la automatizacién de la
produccién de la madera?

[l Siempre
0O Aveces
0 Nunca

8. (¢Estd usted de acuerdo que el sector artesanal cuente con un sistema de
automatizacion de la produccion de derivados de madera?

[0 Siempre
[0 Aveces
[1 Nunca

9. ¢Usted cree que son necesario los equipos de proteccion personal para el manejo de
sistematizacion de la produccidn en linea de la madera?

[l Siempre
0 Aveces
[1 Nunca
10. ¢ Con que frecuencia se presentan dafios en los equipos de corte?
[l Siempre
[1 Aveces

[J Nunca



Anexo N° 4

Modelo de Entrevistas

UNIVERSIDAD ESTATAL
PENINSULA DE SANTA ELENA

derivados de la madera mediante la automatizacion de las lineas de produccion.

A. ¢Usted como artesano tiene conocimiento de automatizacion?

B. ¢Cree usted que la automatizacién mejorara la produccion?

C. ¢Cree usted que la produccion potencializara la competencia?

D. ¢Cree usted que la industrializacién mejora la calidad de los productos

E. ¢Estaria dispuesto a recibir capacitacion para efectuar la automatizaciéon de la
produccién de la madera?

F. ¢Estd usted de acuerdo que el sector artesanal cuente con un sistema de
automatizacion de la produccion de la madera?



Anexo N° 5

Fotografias en los talleres
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Anexo N° 6 Documentacion
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