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PROGRAMA DE CAPACITACION: SERESFO

INTRODUCCION

El presente documento tiene como objetivo brindar los elementos
basicos de capacitacion en areas fundamentales de la empresa para elevar la
eficiencia, productividad y utilidades del aserradero “Servicios Especializados
Forestales, S. A. de C. V.” mediante la propuesta de un programa de
capacitacién que coadyuve a desarrollar de manera eficiente las funciones del
personal, el correcto uso y manejo de sus herramientas de trabajo y aplicar
metodologias de calidad que mejoren sus ambientes de trabajo, logrando con

ello maximizar los recursos humanos, técnicos y materiales de la organizacion.

Es muy importante mencionar que los aserraderos son industrias de
primera transformacion de la madera; proveen de productos semi-acabados
que generalmente son destinados a una industria de segunda transformacion,
como carpinteria o construccién encargada de fabricar objetos o partes de

objetos de consumo.

La forma mas simple de industrializar la madera a partir de la troza, es
su aserrado mediante gran variedad de maquinas y herramientas que pueden

ser desde manual hasta los aserrios sumamente automatizados.

El desarrollo de este sector esta influenciado directamente por la materia
prima, por la evaluacién de la demanda de los productos y de la disposicién de
absorber cambios técnicos; ademas influiran de manera determinante los

efectos del hombre sobre el medio ambiente.

Estas tendencias tienen consecuencias importantes sobre la industria
del aserrado actual, por lo que a nivel mundial se han implementado diferentes
tecnologias que permiten mejorar los indicadores de la eficiencia en los

aserraderos y en la mayoria de las empresas en general.

Para ver reflejados resultados 6ptimos en las empresas, tales como

productividad, crecimiento economico, rentabilidad, etc., es de valiosa
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importancia que éstas puedan contar con programas eficaces que motiven a
los miembros que integran la organizacion a lograr un excelente desempeno en
sus tareas y contribuir de este modo a obtener mayores beneficios,
minimizando costos y elevando la productividad tanto personal como
organizacional de cada area de la empresa, y especificamente en las areas de

almacén y produccion de la empresa a la que nos referimos inicialmente.

En el primer capitulo plantearemos la metodologia a usar en el presente
documento de investigacion. Primeramente se analiza y se define el tema a
indagar, después identificamos el problema para en base a ello elaborar
nuestra hipdtesis, la cual nos llevara a visualizar de manera practica y objetiva
los beneficios que se obtendran con nuestra propuesta de programa de
capacitacion al personal; de igual modo se concretaran en este capitulo los
objetivos generales y especificos que se quieren lograr con la propuesta ya
sefalada; a su vez, justificaremos nuestra investigacion haciendo alusion a las
deficiencias encontradas durante la observacion previa de las actividades de la
empresa, que se realizé antes de delimitar nuestro tema; y por ultimo, haremos
referencia a las técnicas utilizadas para investigar y analizar el tema antes
definido.

El capitulo dos, tratara primeramente de todo lo relativo a la teoria en
general que fundamenta la investigacion del presente documento(conceptos,
caracteristicas, funciones) acerca de las areas de almacén, inventarios,
compras y abastecimiento, para ir comprendiendo de forma global a qué se
refiere cada una de ellas en cualquier empresa, a modo que después podamos
enfocarnos a las areas de la empresa SERESFO especificamente; de la misma
manera conoceremos en este segundo capitulo los antecedentes, la planeacion
y la organizacion de ésta entidad. Seguidamente nos adentraremos a la
informacion concerniente a los aserraderos para en base a ella comprender el

giro de dicha entidad.

La investigacion de campo, sera el tema a tratar en el tercer capitulo de
la presente tesis. Aqui se hara referencia a los métodos y técnicas que

utilizamos para realizar nuestra investigacion y cémo cada una de ellas fue
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llevada a cabo. Detallaremos cédmo aplicamos la observacion, las encuestas,
las entrevistas, y en que manera éstos recursos aportaron para nosotros
facilidades para examinar el estado actual de la empresa en el aspecto de los
procesos y manejos utilizados por ellos y de ahi detectar la problematica;
diagnosticar la situacion respecto a las técnicas para trabajar operadas hasta el
momento, principalmente en las areas de produccién, almacén y compras, para
asi determinar las necesidades de un programa de capacitacion que ayude a
resolver el problema encontrado, el cual sera trazado en el cuarto y ultimo

capitulo.

Es pues, en éste ultimo capitulo, donde encontraremos la razén principal
de ser de nuestro tema de tesis, ya que es aqui donde va usted a encontrar el
programa de capacitacion propuesto por nosotros, disefiado a la medida de las
deficiencias detectadas en la empresa para, si no resolver del todo, coadyuvar
a la disminucién de los innegables factores que retrasan de una u otra manera
el progreso de la empresa y por consecuencia la productividad de los
empleados de la misma; también hallara, desde luego, las recomendaciones
hechas a la entidad para una mejora continua del manejo tanto de los procesos
de produccion, almacén y compras, como también el cuidado que deben
guardar en cuanto a seguridad industrial y la calidad aplicada a través del
meétodo de las 5’s, teniendo como objetivo, que se optimice la productividad
principalmente en las areas de almaceén y produccién, y conjuntamente mandos
altos, medios y personal operativo contribuyan al desarrollo personal, industrial
y comercial, reflejando esto en utilidades para la empresa y por ende, para los

empleados de la misma.

Tiene usted en sus manos un documento de investigacién fundamentada
que pretende, como se menciond al principio, incrementar los niveles de
eficiencia y productividad y que éste sea el primer objetivo que se logre, no
dejando a un lado los beneficios de los empleados y la sana convivencia entre
ellos; igualmente, hacer crecer también los intereses financieros del ya

mencionado aserradero. Disfrute su lectura.

Los autores.
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CAPITULO 1

PLANTEAMIENTO METODOLOGICO
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CAPITULO 1

PLANTEAMIENTO METODOLOGICO

1.1 ANALISIS Y DEFINICION DEL TEMA DE INVESTIGACION

“Programa de capacitacién para optimizar la productividad de las areas
de almacén y produccién en la empresa Servicios Especializados Forestales,
S.A. deC. V.

1.2 IDENTIFICACION DEL PROBLEMA

El siguiente trabajo de investigacion tiene como finalidad capacitar al
personal de la empresa SERESFO en areas especificas como almacén de
refacciones e insumos, asi como el area de produccion, con el propdsito de
establecer los parametros minimos para el manejo, distribucion y asignaciéon de
espacios para los materiales e insumos, asi como el conocimiento de normas,
politicas y reglas para evitar accidentes y riesgos de trabajo que incidan
directamente en la productividad laboral, complementar esto con un taller de
calidad que permita organizar e iniciar el cambio en el comportamiento de los
empleados para mejorar las actividades en la planta buscando la mejora
continua para el desarrollo de los procesos de la misma y contribuir de manera
eficiente a la productividad de la empresa. Para ello se realizara un analisis del
area de almacén y del proceso de produccion y en general del toda la planta,
ya que se necesita capacitar al personal para el mejor desarrollo del proceso
productivo, debido a que actualmente el proceso presenta deficiencias con
respecto al correcto y oportuno envio y entrega de los pedidos hechos por los
clientes, demorando de esta manera también los ingresos econémicos; esto, a
consecuencia de la falta de capacitacion, planeacién y organizacién del

personal.
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El analisis permitira:

- Conocer el proceso y/o actividades principales de la empresa, para
identificar las deficiencias que presenta dicho proceso.

- ldentificar las principales causas por las cuales el personal presenta
dificultad para el manejo de sus funciones.

- Determinar las principales areas de la empresa que requieren de
organizacion y capacitacién del personal para el mejor desempeno de
sus actividades.

- Contribuir al desarrollo de nuevos métodos para realizar las tareas y

mejorar los procesos de la empresa.

Con la propuesta del programa de capacitacion, se obtendra:

- Que el personal cuente con los criterios basicos para organizar el area
de almacén.

- Maximizar la productividad del area de almacén mediante el correcto
manejo y distribucion de misma.

- Instituir en la planta las principales normas para el manejo de materiales
en las diversas areas de trabajo, mediante simbolos y sefiales que
minimicen los riesgos y accidentes de trabajo.

- Iniciar el proceso de cambio en el comportamiento de los empleados
para mejorar las actividades en la planta que coadyuven al
aprovechamiento y productividad de la misma mediante el taller de
calidad.

- Establecer las medidas pertinentes mediante las cuales el personal de la
planta puede aprovechar al maximo los espacios y areas de trabajo con
las que cuenta.

- Maximizar la productividad general de la empresa, apoyada por el

seguimiento a los resultados del proceso de capacitacion.
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1.3  HIPOTESIS

Con el proceso de capacitacion al personal de la empresa SERESFO se
eficientara el uso de los recursos humanos, técnicos y materiales de las

diversas areas de la empresa maximizando la productividad de la misma.

1.4 OBJETIVOS DE LA INVESTIGACION

GENERAL

Capacitar al personal de la empresa SERESFO, para mejorar el manejo
y distribucion de materiales, refacciones e insumos del area de almacén, asi
como la mejor asignacion, organizaciéon y manejo de materiales del area de
produccion que minimicen los accidentes y riesgos de trabajo, mediante
métodos y talleres de trabajo que mejoren los procesos de la empresa,
maximizando el uso de los recursos técnicos, humanos y materiales que

coadyuven a incrementar la productividad laboral y econémica de la empresa.

ESPECIFICOS

- Realizar un analisis actual del manejo del area de almacén de
refacciones e insumos y el area de produccion.

- Analizar y determinar las causas que propician deficiencia en los
procesos de la empresa.

- Contribuir al desarrollo eficiente de las actividades, asi como el correcto
uso y manejo de los recursos humanos, técnicos y materiales de la
empresa, mediante el programa de capacitacion que coadyuve a

incrementar la productividad de la misma.

1.5 MARCO TEORICO CONCEPTUAL

Dentro de la presente investigacion se tocaran conceptos relevantes y

acordes a la finalidad de la misma, tales como: almacén, Garcia (1995);
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inventarios, compras, Mercado (2006); abastecimiento y aserraderos, todos
ellos apoyados en fuentes primarias.

1.6 JUSTIFICACION DE LA INVESTIGACION

En todas las empresas el departamento de almacén y produccion
constituyen parte importante para el logro de sus principales actividades. En el
caso de la empresa a la cual nos enfocaremos (Servicios Especializados
Forestales, S. A. de C. V.) y a quien en adelante nos referiremos con las siglas
SERESFO, se ha observado que la falta de capacitacion en el manejo de la
misma, la coordinacion con otras areas y nuevas formas de organizacién para
el desarrollo de actividades influyen directamente en la productividad de los

responsables y de la planta.

El servicio de entrega que ofrece SERESFO, tiene caracteristicas
distintivas que responden a la demanda del mercado local y extranjero en que
se desenvuelve a partir de las solicitudes de pedidos, la calidad del producto y

la atencion que ésta brinda.

Por ello es necesario proporcionar servicios y productos de calidad y en
cantidad mejor de lo esperado en el mercado laboral en que nos
desempefiamos, haciendo esto efectivo con la capacitacién al personal de la
empresa que permita conocer e implementar nuevas formas de realizar sus
actividades aprovechando los recursos humanos, técnicos y materiales que
coadyuven a mejorar la productividad de la empresa, lo cual permitirda entre
otras cosas cumplir con los pedidos entregados en tiempo y forma, mejores
condiciones de trabajo, areas de trabajo definidas, organizacion y coordinacion
en las actividades para asi generar las condiciones propicias que permitan una
continuidad y desarrollo comercial que coadyuve a mejorar la situacion tanto de

la empresa (reflejada en utilidades), como de los recursos humanos.
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1.7 ASPECTOS METODOLOGICOS DE LA INVESTIGACION

La presente investigacién fundamentara su metodologia de investigaciéon
en el analisis de textos y medios impresos, manuales de operacion y funciones,
asi como de procesos del tema especifico a investigar, igualmente una revision
de los formatos y tiempos de ejecucion de cada una de las actividades que son
parte integral del proceso de produccion de SERESFO.

Asi mismo se realizaran entrevistas con los jefes de area y responsables
de las actividades que son necesarias para controlar, regular y evaluar el

proceso de produccion.

Técnicas a utilizar:

- Analisis de fuentes primarias (manuales, textos, folletos de la empresa)
- Observacién
- Encuestas

- Entrevistas
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CAPITULO 2

MARCO TEORICO
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CAPITULO 2
MARCO TEORICO
21 ALMACEN, ANALISIS DE FUNCIONES Y DIAGRAMAS
a) DEFINICION DEL ALMACEN

“‘El almacén es una unidad de servicio en la estructura organica y
funcional de una empresa comercial o industrial, con objetivos bien definidos de
resguardo, custodia, control y abastecimiento de materiales y productos”.”

“‘Un almacén es el lugar o espacio fisico en que se depositan las
materias primas, el producto semiterminado o el producto terminado a la
espera de ser transferido al siguiente eslabon de la cadena de suministro. Sirve
como centro regulador del flujo de mercancias entre la disponibilidad y la

necesidad de fabricantes, comerciantes y consumidores”.?

b) EL ALMACEN EN LOS OBJETIVOS DE LA ADMINISTRACION

Segun Garcia Cantu, una de las habilidades mas importantes del
administrador moderno es la de tener una inquietud constante, entre los
miembros de su empresa, para mejorar las operaciones administrativas y
productivas, buscando siempre la manera de obtener mayores utilidades con
menos inversion y esfuerzo. A su vez, la administracion de los almacenes es
una de las operaciones de mayor importancia para una compania, ya que su
resultado se refleja directamente en los estados financieros, ademas es una
funcién primordial en el plan general de la operacion de la empresa, donde
cada actividad embona en un patrén calculado para producir una accion
conjunta y dirigida a una meta. Una administracién asi integrada tiene como fin
la unificacion y coordinacién de todos los esfuerzos humanos para conseguir

los objetivos con mayor efectividad y menor costo.

' GARCIA Cantu Alfonso, Almacenes, México, Ed. Trillas, 1995.
2 http://es.wikipedia.org/wiki/Almacen

11
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Es imperioso conocer los objetivos de la empresa para planear los
almacenes y dirigir sus actividades. El responsable de los almacenes debe
recibir de la alta gerencia la informaciéon precisa y comprensible de tales
objetivos para que él y su personal orienten sus esfuerzos hacia ellos y para

que pueda delinear las funciones del almaceén.
Ejemplo de funciones del almacén:

1. Recibir para su cuidado y proteccion todos los materiales y suministros:
materias primas, materiales parcialmente trabajados, productos
terminados y piezas y suministros para la fabricacién, para
mantenimiento y para la oficina.

2. Proporcionar materiales y suministros, mediante solicitudes autorizadas,
a los departamentos que los requieran.

Controlar los productos terminados para su posterior destino.

Hacerse cargo de los materiales en curso de fabricacion o de las
materias primas que se almacenen con el fin que maduren o se curen
para poderlas utilizar (madera verde, cerveza, etc.)

5. Mantener el almacén limpio y en orden, teniendo un lugar para cada
cosa y manteniendo cada cosa en su lugar, es decir, en los lugares
destinados segun los sistemas aprobados para clasificacion vy
localizacion.

6. Mantener las lineas de produccién ampliamente abastecidas de materias
primas, materiales indirectos y de todos los elementos necesarios para
un flujo continuo de trabajo.

7. Custodiar fielmente todo lo que se le ha dado a guardar, tanto su
cantidad como su buen estado.

8. Realizar los movimientos de recibo, almacenamiento y despacho con el
minimo de tiempo y costo posible.

9. Llevar registros al dia de sus existencias.

12
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c) FUNCIONES DEL ALMACEN

Como ya se dijo anteriormente, la manera de organizar y administrar el
departamento de almacén depende de varios factores, tales como el tamafio y
plan de organizacién de la compafiia, el grado de centralizacion deseado, la
variedad de productos fabricados, la flexibilidad relativa de los equipos y
facilidades de manufactura y de la programacion de la produccion. Sin
embargo, para proporcionar un servicio eficiente, las siguientes funciones son

comunes a todo tipo de almacenes:

Recepcion de materiales en el almacén.
Registro de entradas y salidas del almaceén.
Almacenamiento de materiales.
Mantenimiento de materiales y del almacén.

Despacho de materiales.

2B S A

Coordinacion del almacén con los departamentos de control de

inventarios y de contabilidad.

2.1.1 PRINCIPIOS BASICOS DEL ALMACEN

El almacén es un lugar especialmente estructurado y planificado para
custodiar, proteger y controlar los bienes de activo fijo o variable de la empresa,
antes de ser requeridos para la administracion, la produccion, o la venta de

articulos o mercancias.

Todo almacén puede considerarse redituable para un negocio segun el
apoyo que preste a las funciones productoras de utilidades: produccion vy

ventas.

Es importante hacer hincapié en que lo almacenado debe tener un

movimiento rapido de entrada y salida, o sea una rapida rotacion.

Todo manejo y almacenamiento de materiales y productos es algo que
eleva el costo del producto final sin agregarle valor, razén por la cual se debe
conservar el minimo de existencias con el minimo de riesgo de faltantes y al

menor costo posible de operacion.

13
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a)

Los costos del almacén pueden desmenuzarse como sigue:

Interés sobre el capital inmovilizado representado por el valor de las
existencias.

Los gastos de seguro.

El espacio ocupado al precio de la localidad por metro cuadrado.

La amortizacién del edificio y equipo de almacenamiento y manejo.

La devaluacion de la mercancia.

El deterioro y la merma.

Los costos del personal del almacén incluido lo nominal, las

prestaciones, las vacaciones, etc.

Los siguientes principios son basicos para todo tipo de almacén:

Custodia fiel y eficiente de los materiales o productos debe encontrarse
siempre bajo la responsabilidad de una sola persona en cada almaceén.
El personal de cada almacén debe ser asignado a funciones
especializadas, hasta donde sea posible, de recepcién, almacenamiento,
registro, revisidén, despacho y de ayuda en el control de inventarios.
Debe existir una sola puerta, o bien una de entrada y otra de salida,
ambas bajo control.

Hay que llevar un registro al dia y control interno de entradas y salidas.
Es necesario informar a control de inventarios y a contabilidad de los
movimientos diarios de entradas y salidas del almacén y a programacion
y control de produccion de las existencias.

Se debe asignar una identificacion a cada producto y unificarla por el
nombre comun y conocido de compras, control de inventarios y
produccion.

La identificacion debe estar codificada cuando sea posible.

Cada material o producto se tiene que ubicar segun su clasificacion e
identificacion en pasillos, estantes y espacios marcados con una
nomenclatura que facilite la colocacion en su lugar y localizacion cuando
haya de buscarse. Esta misma localizacién debe marcarse en la tarjeta

correspondiente del registro y control de existencias.
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9. Los inventarios fisicos deben hacerse unicamente por personal ajeno al
almaceén.

10.Toda operacion de entrada o de salida del almacén requiere la
documentacion autorizada, segun un sistema establecido.

11.La entrada al almacén debe estar prohibida a toda persona que no esté
asignada a él y estara restringida al personal autorizado por la gerencia
o el departamento de control de almacenes.

12.Los materiales almacenados deberan obtenerse facilmente cuando se
necesiten.

13.La disposicion del almacén debera ser lo mas flexible posible, es decir,
debera disponerse de manera que puedan hacerse modificaciones o
ampliaciones con una inversion minima adicional.

14.La disposicion del almacén debera facilitar el control de los materiales.

15.El area ocupada por los pasillos respecto de la del total del
almacenamiento propiamente dicho, debe ser tan pequefa como lo

permitan las condiciones de operacion.
2.1.2 TIPOS DE ALMACEN

La mercancia que resguarda, custodia, controla y abastece un almacén

puede ser la siguiente:

) Materias primas y partes componentes
) Materiales auxiliares
c) Productos en proceso
) Productos terminados
) Herramientas

f) Refacciones

g) Material de desperdicio

h) Materiales obsoletos

i) Devoluciones

El negocio puede ser una empresa manufacturera, distribuidora,

almacenadora o una tienda de productos de consumo.

15



PROGRAMA DE CAPACITACION: SERESFO

a) ALMACEN DE MATERIAS PRIMAS

Este almacén tiene como funcion principal el abastecimiento oportuno de

materias primas o partes componentes, a los departamentos de produccion.
Normalmente requiere tener tres secciones:

» Recepcidn

A\

Almacenamiento

» Entrega

Las areas de recepcidon y entrega pueden estar dentro del almacén o
bien fuera de él.

Un almaceén central de materias primas puede tener uno o varios sub-
almacenes en una planta, segun las necesidades del departamento de

produccion, o bien, localizados en varias plantas de un mismo negocio.
b) ALMACEN DE MATERIALES AUXILIARES

Los materiales auxiliares, o también llamados indirectos, son todos
aquellos que no son componentes de un producto pero que se requieren para
fabricarlo, envasarlo o empacarlo. Por ejemplo, para la fabricaciéon de una

mercancia se emplean:

» Lubricantes
» Grasa

» Combustible
» Estopa, etc.

y para envasarlo y empacarlo:

Etiquetas
Frascos
Envases de carton

Papel

YV V VYV V V

Material de empaque, etc.
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Este almacén puede ser una seccion del almacén de materias primas

cuando las necesidades de la organizacion no necesiten una instalacion aparte.

La funcién del almacén de materiales auxiliares es la de proporcionar

servicio oportuno e informacion a:

» Los departamentos de produccion
» La seccion de empaque
» Al departamento administrativo para el control contable y de

reabastecimiento.
c) ALMACEN DE MATERIALES EN PROCESO

Si los materiales en proceso o articulos semiterminados son guardados
bajo custodia y control, intencionalmente previstos por la programacion, se
puede decir que estan en un almacén de materiales en proceso. Puede haber

uno o varios de estos almacenes segun las necesidades de fabricacion.
d) ALMACEN DE PRODUCTOS TERMINADOS

El almacén de productos terminados presta servicio al departamento de
ventas guardando y controlando las existencias hasta el momento de

despachar los pedidos de los clientes.
e) ALMACEN DE HERRAMIENTAS Y EQUIPO

Un almacén de herramientas y equipo, bajo la custodia de un encargado
especializado, ofrece siempre grandes ventajas; muy especialmente para el
control de esas herramientas y del equipo y utiles que se prestan a los distintos
departamentos y operarios de produccion o de mantenimiento. Este cuarto de
herramientas guarda y controla también las herramientas no durables tales

como brocas, machuelos, piezas de esmeril, etc.
f) ALMACEN DE REFACCIONES

Cuando el departamento de mantenimiento se encuentra fuera del area

de manufactura, se ha encontrado conveniente el que tenga su propio almacén
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de refacciones y herramientas con un control tan estricto como el de los demas

almacenes.
g) ALMACEN DE MATERIAL DE DESPERDICIO

Los productos, partes o materiales rechazados por el departamento de
control de calidad y que no tienen salvamento o reparacion, deben tener un
control por separado; éste se queda, por lo general, bajo el cuidado del
departamento de control de calidad. Siendo el renglén de rechazos y material
de desperdicio un elemento que afecta directamente los costos de fabricacion,

debe destinarsele un almacén de control.
h) ALMACEN DE MATERIALES OBSOLETOS

Los materiales obsoletos son los que han sido descontinuados en la
programacion de la produccion por falta de ventas, por deterioro, por

descomposicion o por haberse vencido el plazo de caducidad.

La razén en este caso para tener otro almacén separado de materias
primas es que los materiales obsoletos no deben ocupar los espacios

disponibles para lo que si es de consumo actual.
i) ALMACEN DE DEVOLUCIONES

Aqui llegan devoluciones de clientes. En él se separan y clasifican los

productos para reproceso, desperdicio y entrada al almacén.
2.1.3 LAS AREAS DEL ALMACEN

Normalmente una planta manufacturera o un negocio de compra y venta,

debe tener tres areas en el almacén, como base de su planeacion:

a) Recepcion
b) Almacenamiento

c) Entrega
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El tamafo y distribucion de estas tres areas depende del volumen de
operaciones y de la organizacién de cada empresa en lo particular. Estas
pueden estar completamente separadas e independientes unas de otras, o bien
dentro de un solo local cerrado. Cuando se presenta este ultimo caso, basta

con senalar las areas en el piso o levantar divisiones.
A. AREA DE RECEPCION

El flujo rapido del material que entra, para que esté libre de toda
congestiéon o demora, requiere de la correcta planeacién del area de recepcién

y de su 6ptima utilizacion.
Condiciones que impiden el flujo rapido:

1. Espacio de maniobras restringido o inadecuado.
2. Medios de manejo de materiales deficientes.

3. Demoras en la inspeccidén y documentacion de entrada.

El objetivo que persigue toda empresa es obtener rapidez en la descarga
y lograr que la permanencia de la mercancia en el area de recepcién sea la

minima posible.

Una planeacion es correcta cuando los cambios del flujo de los

materiales y productos se han reducido al minimo.

El tiempo de permanencia de las mercancias en el area de recepcion
deber ser lo mas corto posible, pues el espacio requerido y el costo de
operacion dependen de la fluidez con que éstas se pasan del vehiculo del
proveedor al almacén. Todo estancamiento innecesario eleva el costo del
producto. Los costos de las funciones del area de recepcion pueden ser los

siguientes (dados aqui como un ejemplo):
1. El costo del espacio, al precio del metro cuadrado ocupado, que incluye:

a) Patios de maniobra de los vehiculos
b) Andenes

c) Zona de maniobras de estiba
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d) Zona de inspeccion
e) Zona de la oficina de control

f) Zona de medicion (bascula)
2. Otros costos incluyen:

a) El mantenimiento del area y de su equipo y maquinaria

b) Los intereses sobre la inversion en el inmueble y en el equipo
3. Los gastos indirectos de:

a) Personal
b) Registros

c) Proteccion de los materiales

Deben estudiarse los medios que sean mas practicos para facilitar y
acelerar las maniobras de descarga de vehiculos segun las instalaciones en el
area de recepcion. Estas maniobras pueden realizarse en un andén elevado a
la altura aproximada de las plataformas de los vehiculos o bien al ras del piso
del almacén, en este caso se puede usar una plataforma telescopica para

levantar la mercancia.

En cualesquiera de estas instalaciones los medios mas usuales son:

e El montacargas eléctrico (de gasolina o diesel).
e La carretilla neumatica.

e La carretilla manual.

e Las tarimas de madera.

e Los contenedores.

e Los carros especiales.

e Los transportes de rodillos.

Zona de inspeccion

El flujo rapido de los materiales que se reciben, requiere de un espacio

optimo para descarga y almacenamiento provisional, para revision y cotejo con
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la remision del proveedor, debe ser pesada y elaborarse la documentacion de
entrada.

Andén y patio de maniobras de los vehiculos

El almacén y su andén, elevados del piso de transito como lo esta el
edificio de la planta. Se sugiere un andén de tipo sierra para descargar hasta
cuatro camionetas, camiones o trailers. En él la parte trasera de los vehiculos
queda arrimada diagonalmente al andén. De esta manera se ahorra el espacio

que ocuparian los vehiculos si se colocaran perpendicularmente al andén.

El patio de maniobras de los vehiculos requiere 25 metros de largo para
trailers arrimados perpendicularmente al andén y solo 22 si lo hacen

diagonalmente.
B. AREA DE ALMACENAMIENTO

La planeacion del area de almacenamiento, por espacios destinados a
cada grupo de materiales o mercancias con caracteristicas similares, requiere
un conocimiento pleno del producto y de las condiciones que exige su

resguardo, proteccion y manejo. Enseguida se dan algunas recomendaciones:
1. Para aminorar el riesgo de incendio

a) Aislar los productos inflamables como cartén, papel, estopa, trapo,
telas, tintas, tiner, pintura, etc.

b) Prevenir la combustién espontanea de estopa, trapo o papel
impregnados de aceite o grasa oxidante. Se requiere un lugar aparte,
con recipientes a prueba de fuego, y donde haya una libre
ventilacién.

c) Aislar los productos explosivos; de ser posible fuera del almacén.

d) Revisar periddicamente los extinguidores.

e) Despejar los pasillos de acceso a los extinguidores; separar los

materiales de facil combustién con un espacio minimo de 45 cm.

2. Para evitar la corrosion y el enmohecimiento
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a) Colocar todo lo que sea de metal en lugar seco y distante de la
tuberia de agua o vapor.

b) Corregir las goteras de techos y tuberias.

c) Evitar la humedad en piso y paredes.

d) Alejar los productos y materiales de los recipientes con acidos que
despidan gases corrosivos.

e) Cubrir los materiales o productos de acero con grasa, aceite o barniz
especial.

f) Colocar productos quimicos absorbentes de humedad en las areas
de almacenamiento de aceros.

g) Evitar derrames de agua o liquidos en el piso.

Para que no se estropeen

a) Evitar que los productos sean golpeados unos con otros,
especialmente cuando se almacenan en grandes tambores o
recipientes, o por los equipos de manejo de materiales.

b) No permitir que los medios de almacenamiento rompan o rayen los
articulos.

c) Los materiales de cristal o fragiles deben quedar lejos de maquinas o
trafico dentro del area de almacenamiento.

d) Proteger los materiales y productos contra el polvo tapando la

entrada y salida de los estantes con alguna tela.
Para evitar el deterioro

a) Proteger de la luz de las ventanas o guardar en lugares con poca
iluminacion los materiales o productos que se decoloren con la luz.

b) Evitar que se ensucien o manchen las mercancias y materiales al
manejarlos o almacenarlos.

c) Las condiciones del piso deben observarse en los proyectos de

mejoras.

Consideraciones para la disposicion del area de almacenamiento

1.

Analisis del articulo:

22



PROGRAMA DE CAPACITACION: SERESFO

a) Tamarno del articulo: largo, ancho y alto

b) Peso del articulo

c) Numero de unidades que habra que almacenar a un mismo tiempo,
por lote econdmico de compra o de produccion

d) Recipiente o envase que contiene al articulo, si se emplea

e) Clase de estanteria, casilleros o bastidores necesarios

f) Métodos de almacenamiento o apilamiento

g) Métodos para manipular el material

h) Riesgos especiales de accidente

Frecuencia con que se pide el articulo

Sistema empleado para controlar la calidad
2. Objetivos de la planeacion:

a) Facilidad de la localizacion de los materiales almacenados, cuando
se necesiten

b) Flexibilidad de la disposicion del area de almacenamiento; es decir,
ésta debera estructurarse de manera que puedan introducirse
modificaciones o ampliaciones con una inversion minima adicional

c) Disposicion del area de almacenamiento de forma que facilite el
control de los materiales

d) El area ocupada por los pasillos respecto de la totalidad del area de
almacenamiento, debe representar un porcentaje tan bajo como lo

permitan las condiciones de operacion

Area total= espacio util de almacenamiento + &rea de pasillos y

servicios.
3. Dimensiones de los espacios de almacenamiento:

a) Afectan la relacion entre el area de los pasillos y la del
almacenamiento

b) Afectan la flexibilidad de la disposicion del almacén

4. Pasillos:
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a) El pasillo principal debe correr a lo largo del area de almacenamiento

b) Los pasillos transversales, perpendiculares al principal, deben
permitir el facil acceso a los casilleros, bastidores o pilas
independientes de grandes articulos

c) Punto de recepcién en su extremo del pasillo principal y punto de
distribucion en el otro

Conocimiento de los factores que modifican la disposicion del area de

almacenamiento

1. La distancia entre las tres areas del almacén.

2. La dificultad en el transporte. Los articulos que siempre necesitan
aparatos, mano de obra o cuidados especiales para su transporte deben
moverse lo menos posible.

3. La necesidad de emplear aparatos especiales para la entrega. Los
liquidos que hayan de medirse, los articulos que tengan que pesarse,
etc., tienen derecho preferente a ocupar los espacios de
almacenamiento contiguos a los aparatos de medicion.

4. La frecuencia de las solicitudes. Para las partidas que se solicitan con
frecuencia y en cantidades pequenas, la distancia desde el area de
entrega a la estanteria en que se almacenan debe ser mas corta que
para los articulos que se retiran menos a menudo o en grandes
cantidades. Este principio es también aplicable a la altura a la cual se
almacenan las partidas y a su ubicacion en el almacenamiento sobre el
suelo. El empleado del almacén debe poder obtener con un minimo

esfuerzo los articulos que se soliciten con mucha frecuencia.
Pasos para la planeacion del area de almacenamiento

1. Hagase un plano del piso considerando el ancho y largo de las columnas
y la distancia entre una y otra, asi como el ancho de las puertas y el
espacio que ocupan las escaleras, elevadores y oficinas.

2. Disénese la estanteria de acuerdo con el numero y dimensiones de las

tarimas, envases o articulos.
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3. Diséfiese las tarimas en funcion de los articulos o sus envases. Las mas
comunes, las estandar, son de 1.20 x 1.20 m.

4. Diséfese las divisiones, cajas metdlicas y cajones para partes
pequefias, y definase su colocacion en la estanteria.

5. Seleccidnese el tipo de estanteria entre los fabricantes locales; no hay
que conformarse con una estanteria convencional, sino con la que se
apegue al disefo, solidez y tamano que se requiere de acuerdo con los
estudios sobre los productos.

6. Estudiense y seleccidnense los medios de transporte.
Principios basicos que se deben seguir en el area de almacenamiento

1. Primera entrada, primera salida.

2. Colocar los articulos de mayor demanda mas a la mano —cerca de las
puertas de recepcion y entrega-. La ley de Pareto o regla 80-20 dice que
el 80% de la demanda debe ser satisfecha con el 20% de los articulos.
Es a esto a lo que se refiere este principio.

3. Reducir las distancias que recorren los articulos asi como el personal.
Esta es una manera de reducir los costos de la mano de obra.

4. Reducir movimientos y maniobras. Cada vez que se mueve una
mercancia hay una ocasion mas para estropearla.

5. Prohibir la entrada al area de almacenamiento a personal extrafio a él.
Solamente personal autorizado para inventario u otra razén podria
entrar.

6. Controlar las salidas de mercancia del area de almacenamiento a través
de documentacion autorizada.

7. Llevar registros de existencias al dia.

Eliminar el papeleo superfluo.
Reducir el desperdicio de espacio, diseiando la estanteria con
divisiones a la medida de lo que se almacena.

10.El area ocupada por los pasillos respecto de la totalidad del area de
almacenamiento, debe representar un porcentaje tan bajo como lo

permitan las condiciones de operacion.
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11.El pasillo principal debe correr a lo largo del almacén. Los transversales,

perpendiculares al principal, deben permitir el facil acceso a los

casilleros, bastidores o pilas independientes de articulos.

12.El punto de recepcién en el extremo del pasillo principal y el punto de

distribucion en el otro.

El problema de espacio en las areas de almacenamiento

Si el espacio de un almacén es muy limitado o critico por el crecimiento

de sus operaciones, puede pensarse en lo siguiente:

a)

f)

Una mejor colocacion de los medios de almacenamiento: estantes,
tarimas, etc.

Un nuevo disefio de estanteria, de tipo flexible, que aproveche mejor el
espacio existente.

Una distribucion y colocacion de la mercancia que permita ahorrar
espacio por el sistema de almacenamiento diversificado.

Un aprovechamiento del espacio cubico con el disefio de entrepisos,
tapancos o estanteria de varios niveles sobrepuestos.

Reduccion de pasillos con la utilizacion de sistemas de estanteria
compacta, movible o en bloque.

Eliminacion del almacenamiento de cosas obsoletas o extrafas al
almaceén.

Reduccioén de existencias por medio de los sistemas y férmulas dadas
en el estudio de control de inventarios.

Entrega de materiales a produccion en cantidades o lotes mayores de
acuerdo con una buena programacion de la produccion.

Sistemas de distribucion de materiales en espacios vacios o semi-vacios
de acuerdo con un control sistematico de entradas y salidas y de

localizacion metddica.

AREA DE ENTREGA

La mercancia que ha sido tomada del area de almacenamiento y llevada

al area de entrega debe:
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21.4

Ser trasladada con el medio mecanico mas adecuado.

Ser acompaiada de un documento de salida, una nota de remision, una
factura, o una factura de remision.

Ser revisada en calidad y cantidad; mediante el cotejo de la mercancia
con el documento de salida.

Los materiales para envoltura y empaque deben haberse surtido del
almacén de material auxiliar, con suficiente anticipacién y cantidad.

Las mesas, la bascula y las herramientas de fleje, de engomado vy utiles
necesarios deberan tener un area ordenada que facilite las maniobras

de manejo de los productos y de empaque.

PLAN DE TRABAJO PARA LA PLANEACION Y LA ORGANIZACION

DE LOS ALMACENES

Si hemos de tener un plan de trabajo para lograr una organizacion

optima de los almacenes, sugerimos este orden:

a)

PLAN DE TRABAJO

. “Asomarse a los problemas actuales de nuestros almacenes vy

analizarlos para encontrar soluciones practicas que puedan aplicarse de
inmediato y hasta donde las circunstancias que predominan en la
empresa lo permitan. A este andlisis debe seguir un plan general
congruente con las actividades de otros departamentos y con otras

funciones de la organizaciéon”. Garcia Cantu (1995).

Como ejemplo, podemos reconocer los problemas que son mas posibles

de encontrar en una gran mayoria de los almacenes:

a) El espacio es insuficiente

b) El personal es insuficiente

c) El personal es incapaz por falta de adiestramiento

d) Esta mal localizado el almacén

e) Existe una mala distribucion de las facilidades y equipos de

almacenamiento
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f) Deficiente colocacion de la mercancia (materiales o productos) que
dificulta la localizacién rapida para acomodarla o surtir una demanda

g) Equipo de almacenamiento inadecuado, obsoleto o en mal estado

h) Equipo de manejo de materiales insuficiente o inadecuado

i) Mentes cerradas a la innovacién que se oponen al cambio o son muy

conformistas

2. Consideremos lo ideal, o sea la aplicacion de los conceptos y principios
basicos que sobre organizacion de almacenes, para acercarnos a ello
hasta donde sea posible. Para que la meta que se fije en una nueva
organizacion del almacén sea realista y posible de alcanzar, es
necesario tener una mente abierta, un deseo de superacién y la
disposicion para dedicarle el tiempo que requiera su estudio y puesta en

marcha.

3. El paso siguiente exige que recabemos los datos de manera metddica y

sistematica para conocer con certeza lo siguiente:

a) Las necesidades actuales y futuras de almacenamiento

b) Los recursos fisicos y humanos actualmente disponibles y los que
habran de necesitarse en el futuro

c) Los sistemas de abastecimiento y de control interno actuales

d) Los métodos actuales que se siguen en los trabajos dentro del
almacén

e) Qué cambios habra en los productos y sus envases y cuales son las
necesidades de ventas y de produccién inmediatas y mediatas, esto
lo habremos de investigar en el departamento de ingenieria y en el
de programacion y control de la produccion respectivamente

f) Qué area y qué espacio se tiene disponible para el almacén y como
esta distribuido actualmente. Deben incluirse las areas de pasillos
para maniobras de estiba, asi como los espacios ocupados por
oficinas, escaleras, elevadores, etc. Deben conocerse los planes de

la gerencia de cualquier ampliacién, cambio de local o de lugar
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4.

g) Como estan localizados el almacén y sus areas de recibo y de
despacho en relacion con los andenes y plataformas y cémo

respecto de los centros de produccion de la planta

Con la anterior recabacién de datos, hemos desmenuzado el problema
de almacén en sus pequefos detalles; analicemos cada uno de ellos
aplicando el razonamiento légico de una manera metédica y sistematica.
Reagrupemos estos conocimientos para construir nuevos sistemas para
una mejor distribucion de las areas de recibo, almacenamiento y
entrega; para una mejor distribucion de las cargas de trabajo, y para
implantar mas eficientes métodos de trabajo, asi como mas dutiles y
sencillos sistemas de control.

Nos queda por hacer lo mas importante; un buen plan de accion para
poner en practica las mejoras y un sistema de seguimiento y evaluacion

de las transformaciones realizadas.

Hemos de realizar todos y cada uno de los pasos para el plan de trabajo

que acabamos de ver, como sigue:

a b 0N =

Seleccionar la zona o el trabajo en donde resida el problema.
Desmenuzar el problema en las partes que lo componen.
Analizar cada parte por separado.

Reorganizar las partes en un mejor conjunto o solucién.

Poner a prueba la solucion.

INFORMACION NECESARIA PARA PLANEAR
Antes de planear es necesario informarse acerca de:

Los articulos que se deben almacenar

La disposicion de las areas de recepcion, almacenamiento y entrega
El plan se puede dividir en los siguientes pasos:

Recabacién de datos.

29



PROGRAMA DE CAPACITACION: SERESFO

2.

Solucidén a la localizacién del almacén en un nuevo plano de las areas
de la planta.

Disefio de medios de almacenamiento y de medios de manejo de
materiales.

Distribucién racional de las actividades del almacén y de las labores de
su personal.

Estudio de flujo de los materiales y los sistemas de informacién.

La parte importante en el plan de trabajo, en la planeacion de un

almacén, es conocer su situacidon y condiciones actuales, asi como las

necesidades de almacenamiento presentes y futuras. No bastaria con hacerle

arreglos a lo existente si el negocio ha de estar en constante desarrollo y

crecimiento. Se requiere conocer lo que se espera almacenar en el futuro.

Ademas no bastaria mejorar las condiciones del almacén si no se organizan las

funciones y trabajos del personal y no se revisan y mejoran los sistemas de

registro de existencias y de informacion a la direccion.

c) ARTICULOS QUE SE DEBEN ALMACENAR

Se necesitan conocer:

Las dimensiones y peso de cada unidad de material o producto, las
dimensiones y peso de cada unidad envasada asi como la tara del
envase.

La cantidad usualmente solicitada al almacén y la frecuencia de las
requisiciones por turno, semana o mes.

El sitio de recepcion y punto de entrega.

El numero maximo de unidades que se almacenaran (tamano del lote o
maximo de pedido de compra o de orden de produccion).

La cantidad minima que hay que almacenar.

El espacio necesario para la manipulacién y transporte, asi como las

precauciones que se deben observar.

Es conveniente ordenar y escribir la informacién que se recabe; no ha de

dejarse a la memoria.
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d) CONOCIMIENTO DEL PRODUCTO

Hemos analizado los materiales y productos unicamente para calcular
los espacios que ocuparan segun su cantidad y tamafo, asi como el tipo y
tamafno de sus envases. Ahora debemos investigar sus caracteristicas, para
asi darles el tratamiento adecuado en su manejo, su almacenamiento y su

control.

Para clasificar y agrupar los tipos similares de materiales y de productos
necesitamos indagar en el departamento técnico las condiciones ideales para
su almacenamiento (humedad, temperatura, etc.); saber si pueden acostarse,

si pueden manejarse con rapidez y sin riesgo de romperse, etc.

Puede convenir separar las distintas mercancias en areas especiales

segun sus caracteristicas; y en algunos casos, en salas o cuartos herméticos.
Algunos ejemplos de clasificacion son:

1. Por sus caracteristicas:

e Fragil.

e Acabado delicado.
e Liquido.

e Gaseoso.

e Polvo.

¢ Contaminante.

e Cortante.

e Alto costo.

¢ Inflamable.

o Explosivo.

e De combustién espontanea.

e Con olor desagradable o nocivo.
e Perecedero.

e En cuarentena.

e En espera de inspeccién aduanera.
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2. Por sus condiciones de lugar:

e Seco.

e Humedo.
e (Calido.

e Frio.

e |luminado.

e Oscuro.

Por linea de producto.
Por maquina.
Por frecuencia de uso.

Por peso.

N o o bk~ w

Por tipo de envase.

Otra manera es la separacién por la clasificaciéon A, B 'y C, por cualquiera
de los sistemas de selectividad: precio unitario, utilizacion y valor, criterio o alta

rotacion.

En los almacenes de refacciones de plantas manufactureras ha sido
conveniente destinar un lugar o estanteria para cada maquina. De manera que
cuando una requiere mantenimiento, todas sus refacciones se encuentran

juntas. Sélo la tornilleria y refacciones comunes se encuentran aparte.
2.1.5 OPERACION DE LOS ALMACENES

En la organizacién mas moderna se ha encontrado la conveniencia de
un control de las existencias de todos los almacenes por una sola persona. A
éste jefe se le llama indistintamente: director de materiales, gerente de

operacion de materiales, etc.
a) ORGANIZACION DE LAS FUNCIONES DE LOS ALMACENES

En una gran mayoria de las empresas industriales, el almacén de
productos terminados se encuentra bajo la direccion del departamento de
ventas; los almacenes de materias primas y materiales indirectos bajo la de

produccion y las refacciones y herramientas bajo la jefatura de mantenimiento.

32



PROGRAMA DE CAPACITACION: SERESFO

La administracion moderna ha hecho desaparecer esta division por su
falta de integracion en todo el sistema de abastecimiento, produccion y
distribucion. Se puede pensar que un director de ventas y otro de produccién
no saben administrar ni controlar los almacenes, como tampoco tienen el
tiempo para hacerlo si sus actividades especificas estan encaminadas a su
especialidad.

El sistema logistico de abastecimiento, almacenamiento, produccion y
distribucion ahora se coloca bajo una sola cabeza que coordina de manera
integral las operaciones productivas de la empresa industrial.

Esta direccién maneja las necesidades del mercado, las capacidades de
la planta, las existencias de cada almacén y los medios de distribucién y asi
lleva un control completo de la inversion en los inventarios, con un minimo de

riesgo de faltantes.

En la organizacion moderna de las empresas se ha centralizado la
responsabilidad del abastecimiento y de la administracion de todos los
almacenes en una sola persona. Esta se reporta directamente con el director
general, y en la estructura organica se encuentra en el mismo nivel que el
director de ventas, el de manufactura, el administrativo y el de finanzas. Bajo su
direccidon estan: la oficina de control de los inventarios, el departamento de
compras y todos los almacenes centralizados y descentralizados de la
compania. Dependen de este director los encargados o jefes de cada almacén

asi como los jefes de las secciones de recepcidon, empaque y embarque.

Basta decir que con un control coordinado del abastecimiento,
almacenamiento y distribucion de los materiales y productos, es fundamental e

indispensable para integrar los programas de ventas, produccién y entregas.
b) DEPENDENCIA DE LOS ALMACENES Y SU DISTRIBUCION

La direccion de abastecimientos y de almacenes puede ser una entidad
independiente y responsable directamente ante la alta gerencia, o bien una
parte 0 seccion de un departamento de control de inventarios, de compras,

ventas, contabilidad, etc. Para determinar la distribucién y dependencia de los
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almacenes no puede haber un patrén, pues cada empresa en particular debe

tener su organizacion de acuerdo con sus necesidades.

Se ha encontrado, sin embargo, una organizaciéon de las funciones de
los almacenes que ahora es comun en muchas empresas industriales; en ella
las funciones de abastecimiento y almacenamiento estan integradas en una

sola direccion.

2.1.6 EL DIAGRAMA DEL PROCESO DE ALMACEN

El diagrama del proceso es una representacion grafica de la secuencia
de actividades o pasos que ocurren en un proceso o en un procedimiento, y
que se identifican mediante simbolos de acuerdo con su naturaleza; incluye,
ademas, toda la informacion que se considera necesaria para el analisis, tal

como distancias recorridas, cantidad considerada y tiempo requerido.

Seria dificil exagerar el papel fundamental que desempefan los
sistemas administrativos y productivos en una empresa moderna durante el

curso de su desarrollo y crecimiento.

Uno de los valores mas relevantes del nuevo enfoque de los sistemas
radica en que le da a la empresa los medios para actualizar, constantemente,
su estructura organica y administrativa; nos referimos a una empresa abierta al

cambio, que no permanece estatica en sus procedimientos.
a) LOS DIAGRAMAS

No es posible imaginar la construccién de una casa o un edificio sin
planos; pues lo mismo sucede con una empresa, los tramites que siguen los
documentos de la administracion y los procesos que se observan en el manejo
y la transformacion de materiales, no pueden dejarse al azar o a la memoria,

sin una planificacioén grafica.

Todos los pasos de un proceso pueden ser analizados, si estan
plasmados en un papel en blanco y negro, para encontrar deficiencias que

pueden corregirse.
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Cada empresa tiene multiples procesos, asi como diferentes sistemas y

simbolos para construir sus diagramas.

Un diagrama debe:

e Seleccionar una zona, un trabajo o un problema.

e Desmenuzarlo en sus partes componentes.

e Analizar cada parte por separado.

e Reconstruirlo y de esta forma dar una mejor solucion.
e Ponerlo a prueba.

e Aplicarlo.

e Supervisarlo.

A continuacion se muestran dos diagramas: uno tan corto que no se

presta para un analisis y otro que desmenuza el problema con mas pasos.

Llevado al 2° Procesado

piso

En estante

Si se analiza éste problema en un diagrama con mas pasos se tiene

mayor oportunidad de hacer mejoras.

Material
en el
estante

A\ 4

Colocado >

sobre una
tarima

Llevado al
elevador

A 4

Sacado de
la tarima

Colocado
en el

A 4

elevador

Llevado al

» 2° piso

> Sacado

del
elevador

Colocado

\ 4

sobre una
tarima

\ 4

Llevado a
proceso

Procesado

Un vistazo rapido nos hace pensar que la tarima con el material debe
entrar al elevador y asi eliminar dos pasos. Un jefe de almacén pensé en una
tarima mas grande, aunque no cupiera dentro del elevador, que cargandole
mas material reduciria el numero de viajes. Un nuevo jefe hizo la prueba con
una tarima de menor tamafno, pero que daba lugar a dos viajes mas que con la
anterior. Un estudio del tiempo mostré: 30 min. para pasar el material al
elevador mas 30 min. para sacarlo y colocarlo sobre otra tarima; o dos viajes

mas de 5 min. cada uno. Resultado: una hora ahorrada menos 10 min., total 50
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min. Esto multiplicado por 5 veces en un turno y por 250 dias habiles al afio;

calculese el ahorro anual en tiempo, ahora estimese en dinero.

2.1.7 TARJETAS PARA CONTROL DE EXISTENCIAS DE MATERIALES

Las tarjetas de control de existencia de materiales son un método para

tener un eficiente registro en el area de almacén y en caso de una inspeccién

interna o externa, los materiales existentes sean de facil localizacion.

a)

b)

PROPOSITOS

Poder promediar el consumo mensual para los calculos de minimo,
punto de reorden y lote econdmico de compra.

Tener siempre a la vista la mercancia reservada que debe salir del
almaceén para el departamento de produccion, debido a un programa de
produccion o en espera de completar un requerimiento.

Estar al corriente de lo que esta por llegar al almacén, por pedidos en
transito de compras.

Saber en cada instante la existencia fisica en el almacén.

Conocer en cualquier momento la existencia real, o sea la fisica, mas lo

que esta por llegar, menos lo que esta reservado por salir.

ENCABEZADOS

En los espacios en blanco se anota:

Descripcion. EI nombre del material, conocido por la empresa y el
proveedor.

Numero. El nUmero clave de la empresa.

Unidad. Los metros, litros, kilos, etc.

Maximo. La cantidad maxima que ha de comprarse.

Minimo. La cantidad minima, que es el punto de reabastecer o colocar
un pedido.

Lote econdmico. La cantidad calculada como lote econdmico de compra.

Consumo. El registro mensual de consumos de enero a diciembre.
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c) COLUMNAS
En ellas se anota lo siguiente:

e Fecha. Dia del movimiento.

e Referencia. Algunas de las causas de movimiento como numero de:

a) orden de fabricacion

c) pedido de compra

)
b) requisicion o de salida
)
d)

nota de entrada al almacén o de remision del proveedor

e Reservado. Esta columna tiene tres encabezados:

a) Aumento. Aqui se anota la cantidad que pide producciéon segun su
programa y que esta pendiente de entrega.

b) Disminucion. Se escribe la cantidad de unidades reservadas que se
entregan a produccién.

c) Acumulado. Se apuntan los saldos cada vez que se aumentan o

disminuyen las cantidades por reservado o disminuido.
e En transito de compras. Esta columna consta de tres encabezados:

a) Cantidad. Se anota cada cantidad de pedido hecho al proveedor.
b) Acumulado. Se suman las cantidades pendientes de recibirse.
c) Fecha de entrada. Se anota la fecha en que se espera recibir cada

pedido.
e Existencias. Esta columna esta dividida en cuatro partes:

a) Entrada. Se registra la cantidad que llega al almacén.

b) Salida. Se anota la cantidad entregada a produccion.

c) Saldo. Se apunta la existencia que resulta de sumarle al saldo fisico
la cantidad que llega al almacén y restarle lo que sale de él.

d) Existencia real. En esta ultima parte queda anotada la cantidad que,

después de cada movimiento, resulta ser el saldo de existencia fisica
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mas lo que esta en transito de compras y menos lo que esta por

entregarse a produccion.
2.1.8 OTROS DOCUMENTOS PARA EL CONTROL DE EXISTENCIAS
1) REQUISICION AL ALMACEN DE MATERIALES

A este almacén se le puede requerir material con los siguientes

documentos:

e Copia del programa de produccion, donde se detallan los materiales y
las fechas en que se deben entregar a las secciones respectivas de
manufactura.

e Orden de manufactura, en que se han anotado los materiales y la fecha
de su entrega.

e Requisicion, comunmente llamada vale.

El documento debe estar debidamente autorizado y debe tener original y

suficientes copias para:

e Los empleados que surten y despachan.
e El encargado de tarjetas o sistemas de control de inventarios.
e Contabilidad.

El mismo documento puede servir como requisicion y como autorizacion

de salida si cuenta con las suficientes copias para:

e Los almacenistas surtidores.
e El empleado de control de tarjetas, de control de inventarios o de

procesamiento electronico de datos.

Un sistema puede necesitar una documentacion de salida aparte de la
requisicion. Este es conveniente cuando sefiala lo que realmente sale del
almaceén; pues puede ser que la requisicion o vale no se complete por faltantes

en el almacén.
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2)

2.
3.

3)

SALIDA DEL ALMACEN DE PRODUCTOS TERMINADOS

El proceso es el siguiente:

. Llega al almacén una copia de un pedido del cliente o una copia de la

factura aprobada por el departamento de crédito.

Se surte la mercancia pedida por el cliente.

Se elabora una salida del almacén, con las copias que requiera el
sistema interno de la compafiia. Es importante que se anote el numero
de la factura; en algunas compainiias, también es necesario el del pedido

del cliente.

ENTRADA AL ALMACEN

En el departamento o seccidn de recepcion se elabora la documentacion

de entrada a la compafia. Esta puede ser una:

Copia de la remision del proveedor;
Copia de la factura/remision del proveedor;
Boleta marcada por la bascula electronica, o

Boleta o nota de entrada.

Este documento debe llegar, con las copias del sistema de la compafdia,

a los siguientes lugares:

Departamento de compras.

Departamento de contabilidad.

Seccion de pagos.

Encargado de las tarjetas del control de inventario.

Encargado del procesamiento electronico de datos.

Cada compaiia tiene su propio sistema, pero normalmente este

documento se coteja con la orden de compra y con la factura del proveedor.
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2.1.9 MEDIOS PARA EL ALMACENAMIENTO Y MANEJO DE MATERIALES
Y PRODUCTOS

El espacio de un almacén es costoso y en ocasiones su escasez es
critica. Algunos de los sistemas mecanicos requieren inversion; debe hacerse
un estudio para comparar ésta con los costos del terreno y la construccion de
una ampliacién o de un nuevo almacén. Hoy, por el alto precio del terreno v,
cada vez mas, de la construccidén, normalmente resulta mas barato el nuevo

equipo que ahorra espacio.

a) ESTUDIO PREVIO

Antes de hacer el estudio para tomar decisiones, es una buena practica

tener juntas con la gente que interviene en las operaciones.

Hay que estar seguros de que conocen las metas que se desean lograr
con el proyecto de modernizacién. Se debe dar la oportunidad de que expresen
sus ideas y que hagan preguntas sobre el plan de accion; ademas de obtener
valiosas aportaciones, se lograra vencer la resistencia al cambio. Recuerde que

los métodos actualmente usados han sido suyos y los defenderan.

b) MEDIOS PARA EL MANEJO DE MATERIALES Y PRODUCTOS

La seleccion de los medios mecanicos para transportar materiales y
productos es tan importante como la de los tipos de estanteria. Lo que
buscamos con esto es enfocar el tema al ahorro del espacio en el almacén con
equipo que lo logra de diferentes maneras. El manejo de materiales ha tenido

que evolucionar de lo manual a lo mecanizado.

El equipo que se ofrece hoy en dia en el mercado de esta rama es
sumamente variado. Daremos solamente algunos ejemplos del que se conoce
con mayor aceptacion en las empresas modernas: primero de los medios
manuales, después de los mecanicos para pasillos angostos y por ultimo de los

computarizados.
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Antes que nada debe hacerse un estudio de las necesidades, para
conocer las caracteristicas de la mercancia y escoger el tipo de mecanismo
mas adecuado para su transporte, que ahorre el maximo de tiempo y espacio y
que considere todos los riesgos como estropeado, derrame, etc.; o si puede

inclinarse, acostarse o moverse con cierta velocidad.

Las metas sobre la estanteria son: optimizar la productividad del
almacén mediante el mayor aprovechamiento del espacio disponible, mas
facilidad y rapidez en las maniobras de estiba y reduccién de los costos de la

mano de obra.

1) Método de tarimas

Consiste en colocar sobre una tarima las mercancias a fin de constituir
una carga unitaria que pueda ser transportada y apilada con la ayuda de un

aparato mecanico.

Sus principales ventajas son:

1. La reduccion de maniobras y manipulaciones sucesivas en las
operaciones de traslado, almacenamiento y despacho, que permite
ahorrar tiempo y mano de obra. Ejemplo: 12 toneladas de cajas con

frutas fueron descargadas de la siguiente forma:

a) Manualmente, caja por caja, se empledé una hora y media con tres
hombres, o sea cuatro horas y media de mano de obra. El
rendimiento fue de dos y media toneladas por hora;

b) Con tarimas en lotes de cajas apiladas; se emplearon 45 min. con
dos hombres, o sea una hora y media de mano de obra. El

rendimiento fue de ocho toneladas por hora.

2. La posibilidad de utilizar mas racionalmente la altura de las zonas de
almacenamiento, o sea un mayor aprovechamiento cubico del espacio
del almaceén.

3. Asegura una mejor conservacion de las mercancias fragiles.
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4. Facilita el conteo en los inventarios, ya que cada tarima contiene el
mismo numero de cajas, sacos 0 paquetes.
El esfuerzo fisico del hombre es reemplazado por un esfuerzo mecanico.

La mecanizacién reduce los riesgos de accidente.

Las desventajas que puede tener la tarima son:

1. A pesar de su poca altura (aproximadamente 0.15 m) la tarima ocupa un
cierto volumen de poco mas o menos: 0.144 m?® cada tarima de 0.80 x
1.20x0.15 m.

2. El costo.

Para emplear este método debe primeramente escogerse el modelo o
disefio de la tarima para cada necesidad. La tarima mas comun es la de
madera, disefiada con el tamafo y fortaleza que requiere el peso y

dimensiones de lo que ha de cargar.

Los tamafos mas comunes son: 1.20 x 0.80 = 0.96 m? y 1.00 x 1.20 =
1.23 m2.

Las medidas de las cajas o paquetes deben ser un submultiplo de las

dimensiones de las tarimas.
2) Otros sistemas de manejo de materiales y productos

Entre estos sistemas podemos encontrar la carretilla manual, la carretilla
eléctrica que se diferencia de la anterior en que el control esta a la mano del
operador para maniobrar la carretilla y su carga. La mayor ventaja de este tipo
de carretilla es la velocidad de las maniobras con cargas hasta de 3,000 Kg.
segun la necesidad de carga; sus brazos pueden tener entre 75 cm. y 2 m.
Puede girar en un pasillo de 2.50 m. También encontramos el montacargas
convencional cuyo uso requiere que los pasillos tengan un minimo de 4.50 m.
de ancho para poder girar dentro de ellos. Solo sustituye a los aparatos
eléctricos de pasillo angosto cuando la carga es muy pesada. Si el
montacargas es de gasolina, tiene el inconveniente de producir mondxido de

carbono, lo cual causa un ambiente toxico dentro de un almacén. En el
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mercado de maquinaria se pueden conseguir de diesel o de gas, que
consumen un combustible mas barato y no contaminan el ambiente. Asi mismo

existen montacargas para usos especificos.

El montacargas eléctrico se mueve en pasillos angostos. Segun el
aprovechamiento del espacio cubico de los estantes, este aparato puede elevar
la carga entre 8 y 10 metros de altura. Es manejado por un operario que esta
de pie en una angosta plataforma. El ancho del pasillo ha de ser el mismo de
una tarima, mas 30 cm.; su mecanismo sostén de carga se mueve a la
izquierda o derecha para colocar o retirar mercancia de los estantes en ambos
lados del pasillo. En almacenes de gran area se ha obtenido de un 30 a un
40% de ahorro de espacio, 0 ese mismo porcentaje de aumento de capacidad

para almacenar.

Ademas del mayor aprovechamiento del espacio, se obtiene una mayor

rapidez en las maniobras, lo cual reduce el costo de mano de obra.

2.2 INVENTARIOS

A. CONCEPTO

“El inventario, en el mundo empresarial, es el conjunto de todos los
bienes propios y disponibles para la venta a los clientes. Se convierte en
efectivo dentro del ciclo operacional de la empresa, por lo que se considera
como un activo corriente. Los inventarios estan constituidos por los bienes de
una entidad que se destinan a la venta o a la produccién para su posterior
venta, tales como son la materia prima, la produccién en proceso, los articulos
terminados y otros materiales que se utilicen en el empaque, envase de
mercancia o las refacciones para el mantenimiento que se consuman en el
ciclo de operaciones. Si se vende hay un ingreso. Son los bienes en espera de

ser utilizados los cuales se registran en el nivel de inventario”.

® http://es.wikipedia.org/wiki/Inventario
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“‘Consiste en una lista detallada de los bienes de la compaiiia; ésta lista
”» 4

se clasifica contablemente en fijo y circulante”.

El inventario del activo fijo de la compafiia, comprende los bienes que no
se consumen en la practica diaria de las operaciones de la oficina de
produccion, como muebles, equipo y maquinas; el del activo circulante,
comprende los bienes que se gastan o consumen en las operaciones de oficina
o de produccion; como la papeleria, los utiles de trabajo de la oficina o los
materiales que entran en produccion o se usan para el mantenimiento del

equipo y maquinaria.

B. TIPOS DE INVENTARIOS

¢ |nventario de Mercancias:

Lo constituyen todos aquellos bienes que le pertenecen a la empresa,
bien sea comercial o mercantil, los cuales los compran para luego venderlos sin
ser modificados. En esta cuenta se mostraran todas las mercancias disponibles
para la venta. Las que tengan otras caracteristicas y estén sujetas a
condiciones particulares se deben mostrar en cuentas separadas, tales como
las mercancias en camino (las que han sido compradas y no recibidas aun), las
mercancias dadas en consignacion o las mercancias pignoradas (aquellas que
son propiedad de la empresa pero que han sido dadas a terceros en garantia

de valor que ya ha sido recibido en efectivo u otros bienes).

e |nventario de Productos Terminados:

Son todos aquellos bienes adquiridos por las empresas manufactureras
o industriales, los cuales son transformados para ser vendidos como productos

elaborados.

e |nventario de Productos en Proceso de Fabricacion:

Lo integran todos aquellos bienes adquiridos por las empresas

manufactureras o industriales, los cuales se encuentran en proceso de

* GARCIA Cantu Alfonso, Almacenes, México, Ed. Trillas, 1995.
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manufactura. Su cuantificacion se hace por la cantidad de materiales, mano de

obra y gastos de fabricacidn, aplicables a la fecha de cierre.
¢ Inventario de Materias Primas:

Lo conforman todos los materiales con los que se elaboran los

productos, pero que todavia no han recibido procesamiento.
¢ Inventario de Suministros de Fabrica:

Son los materiales con los que se elaboran los productos, pero que no
pueden ser cuantificados de una manera exacta (Pintura, lija, clavos,

lubricantes, etc.)’.
C. CONTROL DE INVENTARIOS

El control de inventarios es un sistema de registro por medio del cual se
comprueban las existencias fisicas de materiales en los almacenes, y de éstos
en curso de fabricacidn. Es necesario para saber cuando reponer las
existencias, asi mismo para asignar los materiales a las necesidades
particulares de la producciéon y para facilitar la valuacién pecuniaria de las

existencias e impedir que se acumulen existencias excesivas.®
a) Sistema de control de inventarios

Existen tres métodos de control de inventarios. El primero es aquél en
que se usa alguna forma de maximos y minimos. El segundo, es en el que se
aplican controles a mercancias y equipo que se produce por ordenes
especiales mas que para stock. Una tercera y distinta situacion ocurre en el
caso de materias primas cuyos precios varian ampliamente, y que por ello se

consideran de caracter especulativo.

El método de maximos y minimos se adapta sobre todo a aquellos
materiales de caracter comparativamente estandar cuyos precios no varian

mucho y que se usan en cantidades sustanciales.

® http://www.mitecnologico.com/Main/TiposDelnventarios.
% MERCADO H. Salvador, Compras, Ed. Limusa, México, 2006.
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El establecimiento de maximos y minimos, asi como de puntos de
reorden, comprende varias consideraciones. Primero, el minimo practico difiere
del tedrico, ya que tedricamente el stock antiguo deberia estar agotado en el
momento que el nuevo embarque llegue, por lo tanto el minimo tedrico sera
cero. Sin embargo, en la practica no es aconsejable planear en forma tan
ajustada, sino que es necesario establecer un minimo practico en el punto que
nos permita contar con un stock de reserva, del que puedan efectuarse retiros
como en el caso de demoras en los nuevos embarques. Esto dependera del
consumo, de la importancia del material en produccion, de la disponibilidad de
sustitutos y del tiempo requerido para ordenar y recibir la mercancia.

Este minimo deber ser conservado tan bajo como sea posible pero en

forma que nos ofrezca seguridad.

Una segunda consideracion es que el sistema de maximos y minimos

presume que cada orden de compra representara la cantidad mas econdémica.

En tercer lugar, la orden sera colocada en el momento en que el stock
sea aun suficientemente elevado sobre la cantidad minima para permitir el
probable consumo del material en el periodo entre la colocacion de la orden y
la entrega del material. Este punto se conoce como el “punto de reorden”. En
otras palabras, para que la fecha en que la orden colocada se reciba del
proveedor, la cantidad en existencia presumiblemente se habra reducido al

minimo.

En cuarto lugar, el punto maximo de inventario se obtiene sumando al

minimo el monto de la orden estandar.

b) Entregas oportunas en tiempo y lugar

Estos factores, revisten gran importancia para la empresa, ya que es
imprescindible que todos los materiales se compren con la anticipacion
establecida de acuerdo al programa y sean entregados en el lugar requerido

por la produccion.
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D. RELACION DEL INVENTARIO CON EL CICLO DE COMPRAS Y
PAGOS

El capital de trabajo, es decir, la inversidn que una empresa realiza en
sus activos a corto plazo, esta formado por las partidas que pertenecen a esa
seccion en el estado de situacion financiera, como efectivo, cuentas por cobrar,

inversiones temporales e inventario.

La importancia del inventario radica primordialmente en que es la
principal fuente de ingresos de cualquier compafia. Mantiene una estrecha
relacion con las compras y pagos, por lo tanto, al ser afectada cualquier cuenta,
se refleja en la cuenta de inventarios. Esto se debe a que las cuentas
inventarios, compras y pagos pertenecen al capital en trabajo’.

E. SISTEMAS DE REGISTRO, METODOS DE VALUACION Y DE
ESTIMACION DE INVENTARIOS

Al analizar la cuenta de inventario en el estado de situaciéon financiera,

es necesario clasificar tres aspectos importantes.

1) Los sistemas de registro.
2) Los métodos de valuacion.

3) Los sistemas de estimacion.
En seguida se analiza cada sistema y método con mayor detalle.

1. Sistemas de registro. Una empresa decide el momento en que debe
registrarse la adquisicion y el consumo de inventario. Dicho momento
puede ser cuando se realiza cada transaccion o al final del periodo. La
decision debe basarse principalmente en el tipo de empresa de que se

trate. Para ello existen dos sistemas de registro, que son:

a) Inventario Perpetuo.

b) Inventario Periédico.

" MERCADO H. Salvador, Compras, Ed. Limusa, México, 2006.
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2. Métodos de valuacion. Por lo general, los precios sufren variaciones en
cada compra que se hace durante el periodo contable. El objetivo de los
métodos de valuacion es determinar el costo que sera asignado a las
mercancias vendidas y el costo de las mercancias disponibles al
terminar el periodo. Se debe seleccionar el que brinde al negocio la
mejor forma de medir la utilidad neta del periodo y el que sea mas

representativo de su actividad. Para ello existen varios métodos:

a) Costo especifico.

c

)

b) PEPS (primeras entradas, primeras salidas).
) UEPS (ultimas entradas, primeras salidas).
)

d) Promedio ponderado.

3. Sistemas de estimacién. Ante alguna circunstancia impredecible (robo,
incendio, inundacién) o bien ante la necesidad de preparar estados
financieros del periodo, el contador debe estimar el valor de inventarios
sin hacer un recuento fisico de los productos disponibles. Para tal
proposito se han disefado sistemas de estimacion de inventarios, los
cuales permiten realizar una aproximacion del costo del inventario sin
tener que desperdiciar tiempos e incurrir en costos al hacer un recuento

fisico. Para ello existen dos métodos:

a) Precio de menudeo o detallista.
b) Utilidad bruta.

De esta manera, un pequefio supermercado puede decidirse por valuar
su inventario de acuerdo con el método de UEPS, registrarlo por periédico y
optar por el método detallista ante algun imprevisto. Ello implica un adecuado
control de calidad sobre la informacion que sera la base para calcular el

inventario final.

En el siguiente cuadro se resumen los sistemas y métodos de inventario:
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RESUMEN DE LOS SISTEMAS Y METODOS DE INVENTARIOS

Concepto
Sistema de registro

Método de valuacion

Objetivo
Registrar entradas vy
salidas en el inventario.

Determinar el costo de
ventas y el valor del
inventario final.

Sistema o método
-Inventario perpetuo
-Inventario periddico
-PEPS
-UEPS
-Promedio ponderado
-Costos especificos

Sistema de estimacion -Menudeo o detallista

Estimar el valor del -Utilidad bruta
inventario ante algun
imprevisto.

F. SISTEMAS DE REGISTRO DE INVENTARIOS

Existen dos sistemas para llevar los registros de inventarios y la cuenta

del costo de la mercancia vendida: perpetuo y periodico.

a) SISTEMAS DE INVENTARIO PERPETUO

El sistema de inventario perpetuo mantiene un saldo siempre actualizado
de la cantidad de mercancias en existencia y del costo de la mercancia
vendida. Cuando se compra mercancia, aumenta la cuenta de inventario;
cuando se vende, disminuye y se registra el costo de la mercancia vendida.
Asi, en todo momento se conoce la cantidad y el valor de las mercancias en

existencia y el costo total de las ventas del periodo.

Cuando se aplica el sistema perpetuo no se utilizan las cuentas:
compras, fletes sobre compras, devoluciones y bonificaciones sobre compras o
descuentos sobre compras. Cualquier operacion que represente cargos o
inventario de

creditos a éstas cuentas debe registrarse en la cuenta

mercancias.

Siempre que se compren mercancias y se incurra en gastos por fletes,
se hace un cargo a la cuenta inventario de mercancias por las compras y los
gastos de fletes, en tanto que se acreditan las cuentas proveedores o bancos,

segun corresponda.

Con este sistema no hay necesidad de efectuar un conteo fisico de las

existencias de mercancia al terminar el periodo, a pesar de que se acostumbre
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realizarlo para comprobar la exactitud de la cuenta de inventario. Una ventaja
adicional de este sistema de registro es que facilita la preparacion de la seccion
del costo de cada venta al finalizar el periodo, es decir, la cuenta costo de

ventas debe cerrarse contra pérdidas y ganancias.
b) SISTEMA DE INVENTARIO PERIODICO

Cuando se aplica el sistema de inventario peridédico, no se mantiene un
saldo actualizado de las mercancias en existencia. Siempre que se compran
mercancias para revenderse, se hace un cargo a la cuenta compras; por su
parte, las cuentas devoluciones y bonificaciones sobre compras, descuentos
sobre compras y fletes sobre compras se utilizan para devoluciones,
descuentos recibidos por pronto pago y cargos de fletes en que se incurre al
transportar mercancias. Por lo tanto, es necesario hacer un conteo fisico para
determinar las existencias de mercancias al finalizar el periodo. En el sistema
periddico no se registra el costo de la mercancia vendida cada vez que se

efectia una venta, por lo tanto, debe calcularse al final del periodo.

Al finalizar el periodo se debe cerrar el inventario inicial, compras, asi
como las cuentas relacionadas con compras, contra la cuenta pérdidas y
ganancias. También deben cerrarse las cuentas de ventas, devoluciones y
bonificaciones sobre compras y cargar a la cuenta de inventario de mercancia
(inventario final). Es necesario contar las mercancias en existencia y preparar

un asiento de diario para dar de alta el monto actualizado de la mercancia.

De acuerdo con el método de valuacion y el sistema de registro de la
empresa, se deben seguir los pasos cuidadosamente en cada tipo de registro.
De ésta manera, si la empresa utiliza UEPS vy el sistema perpetuo, el contador
debe asegurarse de que cada vez que se registra una baja en el inventario sea

por el valor de las ultimas compras.
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G. COMPRAS Y CUENTAS AFINES

a) COMPRAS

La cuenta de compras se refiere en realidad al valor de las mercancias

adquiridas ya sea de contado o a crédito. Aqui un ejemplo:

El 10 de enero de 200X, la empresa Vidrioclaro, S. A., compra
mercancia con un valor de $70,000.00 mas IVA a Cristal, S. A., a crédito, con

condiciones 2/10, n/30. El asiento de las compras sera:

VIDRIOCLARO, S. A.

Diario general

Sistema de inventario perioédico

Sistema de inventario perpetuo

Enero 10, 200X

Enero 10, 200X

Compras 70,000.00 Inventarios 70,000.00

IVA por acreditar 10,500.00 IVA por acreditar 10,500.00
Proveedores Proveedores

80,500.00 80,500.00

Para registrar la compra de mercancia a crédito con condiciones 2/10,
n/30.

b) DEVOLUCIONES SOBRE COMPRAS

El 15 de enero, Vidrioclaro, S. A., devolvi6 mercancia defectuosa
adquirida el 10 de enero a Cristal, S. A., con un valor de $10,000.00 mas IVA.
VIDRIOCLARO, S. A.
Diario general

Sistema de inventario periédico Sistema de inventario perpetuo

Enero 15, 200X

Enero 15, 200X

Proveedores 11,500.00 Proveedores 11,500.00
IVA por acreditar IVA por acreditar
1,500.00 1,500.00
Devoluciones s/compras Inventarios
10,000.00 10,000.00

Para registrar la devolucion de mercancia defectuosa.
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c) DESCUENTOS SOBRE COMPRAS

Para alentar a los clientes a pagar pronto sus deudas, a menudo se les
hace un descuento por pronto pago, es decir, si éste se efectia un numero
determinado de dias a partir de la fecha de la venta. La empresa que ofrece el
descuento por pronto pago debe presentar las condiciones de pago de la
factura. Algunos ejemplos comunes de condiciones de descuento por pronto

pago son:

2/10, n/30. El comprador puede deducir 2% del importe del adeudo si
paga dentro de los primeros 10 dias siguientes a la fecha de la factura. Para
aprovechar el descuento es necesario pagar el total de la factura. Si el cliente
no paga dentro de los 10 dias, el neto (n), o sea, el monto total, debera pagarse

dentro de los dias 11 a 30 siguientes a la fecha de la factura.

2/10, 1/15, n/30. El comprador puede deducir 2% del importe del adeudo
si paga dentro de los primeros 10 dias siguientes ala fecha de la factura, 1% si
paga dentro de los 11 y 15 dias siguientes, o pagar el importe neto dentro de

los 16 a 30 dias a partir de la fecha de la factura.

2/10 FDM, n/60. Si el comprador paga dentro de los primeros 10 dias del
mes siguiente a la fecha de la factura, logra un descuento de 2%. Si no ha
pagado para el dia 10 del mes siguiente al de la venta, debe pagar el importe
neto a partir del dia 11 hasta dentro de los 60 dias siguientes a la fecha de la

factura.

d) GASTOS ADICIONALES QUE FORMAN PARTE DEL
PRODUCTO

En el momento de realizar una compra de articulos para su venta se
incurre en gastos que deben contabilizarse para que posteriormente formen

parte del costo del producto. Los gastos adicionales mas comunes son:

a) Fletes.
b) Seguros.

c) Impuestos de importacion.
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A. Fletes

Al adquirir el producto, siempre existe un costo de embarque, que debe
pagar el comprador o el vendedor, segun lo hayan acordado antes de la
compra. Estos convenios de embarque aparecen en la factura como

condiciones de embarque o condiciones de envio, en la forma siguiente:

% Libre a bordo (LAB) punto de embarque: el comprador debe pagar
todos los costos de envio.
+ Libre a bordo (LAB) punto de destino: el vendedor debe pagar todos

los costos de envio.

Los cargos por fletes que paga el comprador son un costo adicional de la
mercancia comprada, cuyo costo se carga a una cuenta llamada fletes sobre
compras si se utiliza el sistema periddico; si se emplea el sistema perpetuo, se

carga a la cuenta de inventarios.
La cuenta fletes sobre compras, por lo general, tiene un saldo deudor.

Los pagos de embarque que realiza el vendedor se cargan a una cuenta
llamada fletes sobre ventas, en el caso tanto del sistema peridédico como del
perpetuo, la cual representa un gasto de venta del producto y se clasifica como

tal en el estado de resultados en la seccidn de gastos de operacion.

B. Seguros

En muchas ocasiones las empresas quieren tener la seguridad de que
los bienes lleguen a su destino en buenas condiciones. Debido al proceso que
implica transportar los articulos de un lugar a otro se corre el riesgo de que la
mercancia sufra algun deterioro o cambio que produzca que los bienes no

cubran con las expectativas.

Con el afan de cubrir los riesgos mencionados las empresas contratan
seguros. El gasto de un seguro es un adicional que debe formar parte del costo

del producto.
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C. Impuestos de importacion

En México, cuando el producto proviene de otro pais, es necesario pagar

los impuestos correspondientes de importacién en la aduana.

El pago de un impuesto de importacién forma parte del costo del
producto. El costo referente a los impuestos de importacion esta compuesto

basicamente por tres conceptos:

1. Elimpuesto al Valor Agregado.
2. Elimpuesto del pais de donde proviene el producto.

3. El derecho a tramite aduanero.

H. VALUACION DEL INVENTARIO

Cuando se compran mercancias con el fin de venderlas posteriormente,
la compra se registra al costo, menos el importe de cualquier descuento por
pronto pago recibido. El costo de la mercancia incluye los gastos de fletes
pagados por el comprador, los seguros que amparan las mercancias en

transito o el periodo de almacenamiento y, ademas, los impuestos.

A pesar de que la compra inicial de mercancias se registre a su precio
de costo, existen varios métodos mediante los cuales, al terminar el periodo
contable, el contador puede valorar las mercancias no vendidas. La seleccion
del método es importante, debido a que el valor del inventario final afecta el
costo de las mercancias vendidas y la utilidad neta que aparecen en el estado
de resultados, asi como el inventario final que se presenta como un activo en el

estado de situacion financiera.

Como se menciond anteriormente, son cuatro los métodos que se
utilizan para valuar los inventarios finales: el costo especifico, el de primeras
entradas primeras salidas (PEPS), el de ultimas entradas primeras salidas

(UEPS) y el de promedio ponderado.
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2.3 COMPRAS
A. CONCEPTO

A la compra se le define de la siguiente manera: adquirir bienes y
servicios de la calidad adecuada, en el momento y al precio adecuados y del

proveedor mas apropiado.8
También la encontramos como:

1. Adquisicién u obtencion de algo a cambio de un precio:
compra de acciones.

2. Conjunto de comestibles y demas cosas que se adquieren para el
consumo doméstico:
cesta de la compra.

3. Cualquier objeto comprado.®
B. OBJETIVOS

Los objetivos fundamentales de toda compra pueden resumirse del

modo siguiente:

1. Mantener la continuidad del abastecimiento

2. Hacerlo con la inversion minima en existencia.

3. Evitar duplicidades, desperdicios e inutilizacién de los materiales.

4. Mantener los niveles de calidad en los materiales, basandose en lo
adecuado de los mismos para el uso a que se destinan.

5. Procurar materiales a precio mas bajo posible compatible con la calidad
y el servicio requeridos.

6. Mantener la posicion competitiva de la empresa y conservar el nivel de

sus beneficios en lo que a costos de material se refiere.
C. IMPORTANCIA ECONOMICA DE LAS COMPRAS

Las compras son importantes por las siguientes razones:

8 MERCADO H. Salvador, Compras, Ed. Limusa, México, 2006.
? Diccionario de la lengua espafiola © 2005 Espasa-Calpe S. A., Madrid.
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1.

No es posible hacer ventas apropiadas a menos que los materiales
empleados en la fabricacion se adquieran a un costo final proporcional al
que obtienen los competidores.

La operacion eficiente de cualquier industria depende de la renovaciéon
adecuada de la inversion. El departamento de compras tiene que
asegurar la recepcion de los materiales adecuados cuando se necesiten,
en las cantidades adecuadas, para la produccién o venta, y hacer las
entregas a tiempo. A su vez, no debe aumentar las inversiones mas alla
del inventario necesario para cubrir las necesidades y mantener un
coeficiente de seguridad razonable.

Por sus estrechos contactos con otras compafias y con el mercado en

general, compras esta en situacion de aconsejar a la empresa sobre:

a) Nuevos materiales que pueden usarse con ventaja para sustituir a los
que se emplean en ese momento.

b) Nuevas lineas o surtidos posibles de productos para afadir a la
produccion.

c) Variaciones en las tendencias, ya sea en precios o en otros aspectos
que pueden afectar a las ventas de la empresa.

d) Aumento del crédito de la empresa dentro del area en que se

desenvuelve.

D. CARACTERISTICAS DEL DEPARTAMENTO DE COMPRAS

Sus contactos con el mercado y en general con los vendedores, con las

normas de fabricacion y comerciantes de las industrias, hacen posible que

compras aporte una ayuda muy valiosa para elaborar planes, ya sea para

lanzar nuevos productos, para planear la produccion, fijar normas, etc.

Actualmente el empresario no puede conformarse con hacer lo mejor que

pueda en relacion a las compras. El bienestar de la compafiia depende de la

rotacién de sus inventarios y de la mejor forma de utilizacion de su capital. Los

problemas de las compras son de los que estan mas intimamente ligados con

la administracion de existencias.
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Las empresas pequefias y medianas no necesitan de una complicada
estructura para organizar su funcion de suministros. Si bien es cierto que el
director de la empresa debe decidir sobre la politica general de compras, debe
también, de ser posible, delegar su aplicacion en uno de sus mas cercanos

colaboradores.

Las erogaciones que se derivan de la creacién de un puesto de agente
de compras o comprador generalmente son rentables, sobre todo cuando el
director no puede dedicar a este problema ni el tiempo ni la atencion necesaria.
Sin embargo, es importante hacer notar que desde el punto de vista de
seguridad y control, la persona encargada de hacer los pagos en la empresa
debe ser diferente a la que negocia las compras, pues en esta forma puede

evitarse una situacion problematica.
E. LA FUNCION DEL DEPARTAMENTO DE COMPRAS

La funcion del departamento de compras es ayudar a producir mas

utilidades en la empresa.

En la empresa pequeia es el propietario quien hace la compra de todos
los materiales. A medida que ésta crece se requiere la participacion de una
persona especializada en esta funcion, a quien se le denomina jefe, gerente o
director de compras. En una empresa grande la necesidad de éste especialista

es obvia.

F. LA FUNCION DEL DEPARTAMENTO DE COMPRAS EN
COORDINACION CON LAS DEMAS FUNCIONES DE LA EMPRESA

El responsable del departamento de compras debe trabajar en

coordinacién con los otros departamentos de la empresa.

La actividad de compras esta relacionada con todos los departamentos
de la empresa, en particular con ingenieria y produccién. Mientras ingenieria
disefia el producto, produccién fabrica para el mercado y compras se encarga
de conseguir los suministros necesarios para cumplir con el ciclo econdmico de

la empresa.
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El gerente de compras eficiente debe evitar fricciones en su trato con los
demas responsables de los departamentos de la compafiia.

La coordinacién entre compras y la direccion de la empresa debe ser
muy estrecha, de tal manera que cualquier cambio en los planes de produccion
sea puesto en conocimiento del gerente de compras, antes de que éste realice
alguna compra. La falla en coordinar ésta informacion podria ocasionar una

falta de materiales o bien un exceso de inventarios.

Con el departamento de contabilidad, compras debe tener una estrecha
coordinacion para facilitar la preparacién de registros que permitan el pronto
pago a los proveedores, con el fin de aprovechar todos los descuentos y evitar
posibles errores.

La coordinacién con ingenieria consiste basicamente en el disefio del

producto y especificaciones previas a los requerimientos de produccion.

El gerente de compras debe darse cuenta que la eficiencia en su
departamento depende en parte de la coordinacion de la informaciéon con los

demas departamentos de la compaifiia.
G. EL PROCEDIMIENTO DE COMPRAS
a) GENERALIDADES DEL PROCEDIMIENTO

Se ha comparado la organizaciéon a una maquina para producir ciertos
resultados, mientras que el sistema se ha comparado a las herramientas de
esa maquina que se aplican al trabajo que hay que hacer para producir los
resultados deseados. En las compras, la rutina real variara algo en las
diferentes compafiias, porque el problema de las compras no es nunca
exactamente idéntico en dos empresas cualesquiera. Sin embargo, hay ciertos
pasos tipicos en todos los procedimientos de compras, que pueden resumirse

como sigue:

Iniciacion del procedimiento de compra

a) Iniciacion del procedimiento de compra.
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Determinacion de lo que hay qué comprar y de cuanto hay que comprar.
Estudio de las condiciones del mercado.

Determinacion de las fuentes de abastecimiento.

Obtencidén de un precio favorable.

f) Adjudicar y preparar el contrato de compra.

g) Conseguir la entrega de los materiales.

h) Comprobar la terminacion del contrato.

Como el valor total de las compras anuales de materiales en una fabrica
es de bastante importancia, representa una suma considerable de dinero, la
autoridad responsable de las compras tiene que controlarse expresamente
para asegurar la economia en las compras. Hay que establecer algunos
medios concretos para la delegacion formal de autoridad para realizar las

compras. Los medios empleados suelen ser los siguientes:

a) Programa de produccion.

b) Requisicion de compra iniciada en la seccion de registros de existencias
como consecuencia del funcionamiento de rutina de los registros de
almaceén.

c) Requisicibn de compra iniciada por ciertas personas autorizadas,

distintas al jefe de la seccion de existencias.

Como su nombre indica, la requisicion de compra es simplemente una
peticion formal dirigida al departamento de compras para que éste adquiera

ciertos materiales de una clase particular y en cantidad especificada.
b) REQUISICION DE LA COMPRA

Es una forma de uso, por medio de la cual la administracién de
abastecimientos hace llegar sus necesidades al departamento de compras de
los distintos materiales que se necesitan para la alimentacién de las lineas de

produccion, mantenimiento y mobiliario de la empresa.

Es mediante ésta forma como se marca el inicio del proceso de compras

ya que una vez definida la necesidad, cantidad y fechas de entrega del material
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0 servicio, el paso siguiente sera revisar que la requisiciéon esté llenada en

forma correcta y clara, a modo de evitar cualquier mala interpretacion.
Comprobaciones a efectuar antes del manejo de las requisiciones

e Traer las firmas de aprobacion necesarias.

¢ Indicar las fechas de entrega solicitadas.

e Estarindicada la cantidad y la unidad

¢ Venir acompafiada la requisicion de plano y/o especificaciones para la
identificacion correcta del material o servicio.

e Traer la cuenta de aplicacion correcta.

Una compra repetitiva no necesita plano, ya que el comprador debera

tenerlos en el historial del material.
2.4 ABASTECIMIENTO O APROVISIONAMIENTO
A. CONCEPTO

El abastecimiento o aprovisionamiento es la funcion logistica mediante la
cual se provee a una empresa de todo el material necesario para su

funcionamiento. Su concepto es sindnimo de provisién o suministro.™
B. IMPORTANCIA

La funcion de abastecimiento y/o aprovisionamiento existe a partir del
momento en que un objeto o servicio debe ser buscado fuera de la empresa.

Dentro de los principales objetivos tenemos los siguientes:

e Proporcionar un flujo ininterrumpido de materiales, suministros, servicios
necesarios para el funcionamiento de la organizacion.

e Mantener las inversiones en existencias y reducir las pérdidas de éstos a
un nivel minimo.

e Mantener unas normas de calidad adecuadas.

e Buscar y mantener proveedores competentes.

1% http://www.monografias.com/trabajos17/abastecimiento/abastecimiento.shtml
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e Normalizar los elementos que se adquieren.

e Comprar los elementos y los servicios necesarios al precio mas bajo
posible.

e Mantener la posicion competitiva de la organizacion.

e Conseguir los objetivos del aprovisionamiento procurando que los costos

administrativos sean los mas bajos posibles.
C. EL APROVISIONAMIENTO Y LAS COMPRAS
APROVISIONAMIENTO

Organizar a las empresas para conseguir éstos objetivos es dificil
porque no solo hay que tener en cuenta las necesidades internas, sino también

las del mundo exterior.

Tanto el departamento de aprovisionamiento como el trafico de
materiales tienen un contacto directo en el mercado y han de responder a su

solucion.

La tarea fundamental del gerente de abastecimiento consiste en localizar
fuentes confiables y progresivas de suministros, asegurar y mantener su

cooperacion e interés.
El aprovisionamiento considera dos puntos importantes:

Las previsiones en un plan general.
2. Los plazos en los casos particulares. Ambos se reducen a un solo factor,

el tiempo.

En la mayor parte de las organizaciones los aprovisionamientos
consumen aproximadamente entre el 20% y 50% de los ingresos totales de la
compania en mercaderia y servicios. Cuando una organizacion gasta
cantidades tan grandes de sus ingresos en una sola area es importante que se

reciba una buena compensacion por los fondos comprometidos.
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El efecto de apalancamiento de los beneficios que consiguen las
compras, actta como un poderoso estimulo para racionalizar el

abastecimiento.

En toda empresa de ciertas proporciones, debe de existir un jefe o
gerente de abastecimiento (o compras). El gerente de abastecimiento debe
enfocar su labor hacia el desarrollo de estrategias, dirigidas hacia las compras,
el desarrollo de los proveedores y de las negociaciones, que concuerden con
los objetivos y estrategias de la organizacion, tanto a corto plazo como a largo
plazo.

En el area de aprovisionamiento el gerente debe ser responsable de la
planificacion y del control de los materiales, asi como de la programacion de la
produccion o de la investigacién de los materiales y de la programacién de las
compras, del trafico de entrada y salida de los almacenes, y de la eliminacién
de los desperdicios, la chatarra o los residuos sobrantes, de manera que
permita el funcionamiento de la empresa, de acuerdo a los objetivos trazados.
La labor del gerente de abastecimiento debe orientarse a buscar la maxima

utilizacién y conservacion de los abastecimientos.

Estas se obtienen mediante el entrenamiento y la aplicacién continua de
una serie de normas hasta la conservacion, el mantenimiento, la recuperacion y
la correcta distribucion y empleo de todos los articulos utilizados por la

empresa.
D. FUENTES DE ABASTECIMIENTO

Para el desarrollo de politicas a este respecto es necesario atender los

siguientes pasos:

e Tipo de materiales que requiere la integracion de los insumos y
disponibilidad de los mismos en el mercado.

e Competencia existente. Debera desarrollarse dentro de las fuentes de
abastecimiento existentes o el fomento de nuevas.

e Condiciones prevalecientes entre los diferentes proveedores.
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Ubicacion de las fuentes que permita tener disponibilidad de material en
el momento y lugar oportunos.

Solidez y solvencia financiera de los proveedores potenciales de
acuerdo al analisis financiero.

Aseguramiento de corriente ininterrumpida de materiales requeridos.
Situacion, prestigio y honradez del proveedor. Investigacion de la
actuaciéon tenida con los proveedores de acuerdo a los antecedentes
historicos y actuales.

E. PROCESO DE ABASTECIMIENTO

Las actividades incluidas dentro de este proceso son las siguientes:

a) Calculo de necesidades: Es una actividad propia del planeamiento

logistico. Las necesidades de abastecimiento involucran todo aquello
que se requiere para el funcionamiento de la empresa, en cantidades
especificas para un determinado periodo de tiempo, para una fecha

sefalada, o para completar un determinado proyecto.

El calculo de las necesidades se materializa con los pedidos o la

requisicion. Las necesidades de abastecimiento para una empresa

determinada pueden ser por consumo, reemplazo, reserva o seguridad,

necesidades iniciales y necesidades para proyecto. Dentro de ésta actividad se

debe considerar al factor tiempo.

b) Compra o adquisicién: Esta actividad tiene por objetivo realizar las

adquisiciones de materiales en las cantidades necesarias y economicas
en la calidad adecuada al uso al que se va a destinar, en el momento

oportuno y al precio total mas conveniente.
Los principales objetivos especificos de esta actividad son:

« Mantener la continuidad del abastecimiento;
« Pagar precios justos, pero razonablemente bajos por la calidad

adecuada;
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« Mantener existencias economicas compatibles con la seguridad y sin
prejuicios para la empresa;

o Evitar deterioros, duplicidades, desperdicios, etc., buscando calidad
adecuada;

e Buscar fuentes de suministros, alternativas y localizar nuevos
productos y materiales;

e Mantener costos bajos en el departamento, sin desmejorar la
actuacion;

o« Estudiar e investigar nuevos procedimientos continuamente,
preocuparse por la permanente capacitacion del personal v,
mantener informado al gerente de logistica o gerente general acerca

de la marcha del departamento.

c) Obtencion: La obtencion empieza con el pedido y tiene por finalidad
contribuir a la continuidad de las actividades, evitando demoras y
paralizaciones, verificando la exactitud y calidad de lo que se recibe.

d) Almacenamiento: Este implica la ubicacién o disposicién, asi como la
custodia de todos los articulos del almacén, que es la actividad de
guardar articulos o materiales desde que se producen o reciben hasta
gue se necesitan o entregan. Los principales aspectos de esta actividad

son:

+ Control de la exactitud de sus existencias.
e Mantenimiento de la seguridad.
o Conservacion de los materiales.

e Reposicion oportuna.

e) Despacho o distribucion: Consiste en atender los requerimientos del
usuario, encargandose de la distribucidon o entrega de la mercaderia

solicitada.

Para que los requerimientos de los usuarios sean atendidos con
prontitud, es necesario contar con el embalaje 0 empaque para asegurarnos
que las cantidades y calidades de los articulos o materiales sean correctas. Es

igualmente importante en ésta funcidén asegurar el control de la exactitud de los
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articulos que se despachan, asi como la rapidez de su ejecucidén para cumplir

con los plazos solicitados.

f) Control de stocks: Como objetivo de ésta actividad debemos plantear el
asegurar una cantidad exacta en abastecimiento en el lugar y tiempo

oportuno, sin sobrepasar la capacidad de instalacion.

Con un control preciso y exacto se garantiza un control efectivo de todos

los articulos de abastecimiento.

g) Utilizacion de desperdicios: Esto con el fin de tomar las medidas mas

ventajosas para la empresa.”

" MERCADO H. Salvador, Compras, Ed. Limusa, México, 2006.
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2.5 ANTECEDENTES DE LA EMPRESA
2.5.1 ORIGEN
PROPLANSE, UNA EMPRESA FORESTAL AUTOSUFICIENTE

Esta empresa fabrica desde el afio 2000 su propia madera mediante

plantaciones forestales comerciales.

La familia Suberville, accionista minoritaria de la cadena de tiendas
departamentales Liverpool pero madereros por vocacion, se aventuré hace 8
afos a generar su propia materia prima al constituir la empresa Promotora de
Plantaciones del Sureste (PROPLANSE) en Balancan, Tabasco, con el objetivo
de lograr el auto-abasto para su planta transformadora y aserradero ubicados
en Toluca, Estado de México.

Actualmente esta empresa cuenta con una superficie de 4 mil hectareas
de cedro, caoba, melina, teca, ceiba y eucalipto tropical que desde 2004 esta
siendo cosechada. De las 6 mil hectareas de superficie total que incluye este
proyecto, 4,500 fueron establecidas con apoyos del Programa de Plantaciones

Forestales (PRODEPLAN), equivalentes a 13.8 millones de pesos.™

El plan de negocios de PROPLANSE incluyé en 2003 la adquisicion de
la empresa Desarrollo Forestal, y a principios de 2006 la instalacion de un
moderno aserradero cerca de su plantacion en Tabasco (ver figura 1) en la
que, desde marzo pasado, fabrica madera escuadrada (tabla) y tableta de

eucalipto para tarimas y muebles, entre otros usos.

Figura 1. Plantacion de eucalipto de la empresa Desarrollo Forestal en E. Zapata, Tabasco.

"2 http://www.mexicoforestal.gob.mx/nota.php?id=342
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Por el tamano de su superficie, la plantacion PROPLANSE-Desarrollo
Forestal es la segunda a nivel nacional y tiene como meta completar 16 mil
hectareas de plantaciones forestales para el afio 2012. La inversion total
realizada en este proyecto, estimada en 200 millones de pesos, se espera sea
recuperada hacia el afio 2010 y de alli en adelante generar ganancias netas
equivalentes a 50 millones de pesos por aio.

Hasta la fecha este proyecto ha generado 200 empleos permanentes en
las plantaciones, y con la instalacion del aserradero se han empleado a otros
100 trabajadores.

PROPLANSE, una historia de éxito

¢ Proyecto de 6,000 hectareas de bosques cultivadas

o Capacidad del vivero de un millon de plantas

e 4,000 hectareas cultivadas

e Especies cultivadas: Eucalipto, Melina, Cedro, Caoba y Teca

e Plan de forestacion y mejoramiento de especie

e Armonia con la naturaleza: El programa ha logrado una recuperacion de
la flora y fauna de la region demostrando que somos una empresa

ecolégicamente responsable.
Fabricas de bosques en México

Las incursiones de grandes empresas en la Industria Forestal Mexicana
data de los afos 1930. El primer intento por desarrollar plantaciones forestales
comerciales se llevo a cabo en 1932 por la cerillera La Imperial, que cre6

plantaciones de alamos en las cercanias de Chalco, Estado de México.

Luego hubo otros intentos, basicamente por pequefias companias. Pero
en 1953 la compaiiia Fibracel inicid un programa para abastecer a la industria
de tableros de fibra, por lo que fincé 5 mil hectareas de plantaciones de
eucalipto y melina en Taquin, San Luis Potosi, que cosech6 en 1969. Otros

empresarios retomaron el rumbo a partir de 1991 y en mayor medida a partir de
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1997 con la creacion del Programa para el Desarrollo de Plantaciones
Forestales (PRODEPLAN).

Actualmente, mas de 50 empresas han incursionado en este atractivo
agro negocio de largo plazo, pero existen mas de mil 500 proyectos de
plantaciones establecidas por empresas privadas, pequefios propietarios,
ejidos, comunidades y sociedades agrarias, que estan siendo apoyados por la

Comision Nacional Forestal.

La empresa PROPLANSE, es pues, un ejemplo de que en materia de
plantaciones forestales comerciales en nuestro pais se escriben historias

exitosas.
COMO SURGE SERESFO

El amplio proyecto de una empresa que creyo en el beneficio que se
daria de la obtencién de productos de maderas de facil adaptacion de la region,
surge con la inquietud despertada por el estudio y la investigacion del proyecto
y adquisicion de las plantaciones que se encuentran en Balancan, Tabasco; las
cuales eran propiedad de una empresa privada que invierte en la industria
maderera y decide sembrar arboles de eucalipto, ya que su crecimiento y
desarrollo para aprovechamiento se da en un tiempo de 10 a 15 afos, tiempo
estimado por los expertos en la materia como récord positivo para el

aprovechamiento de éste recurso.

Servicios Especializados Forestales, S. A. DE C. V., adquiere los
derechos y acciones de la empresa que da inicio con el proyecto de sembrar
arboles de Eucalipto (ver figura 2) y asi con todas sus plantaciones y se da a la
tarea de crear un proyecto planeado con anticipacion el cual plantea entre sus
diversas actividades abastecer de madera aserrada a dos empresas del grupo

ubicadas en el centro de la republica.
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Figura 2. Plantaciones de arboles de Eucalipto en Balancan, Tabasco.

No obstante, la empresa empieza a mandar madera de eucalipto en rollo
a grupos importantes del centro de la republica que se dedican a la obtencién
de la celulosa para la transformacion de esta sustancia en lo que conocemos

comunmente como cuadernos, hojas, lapices y todos sus derivados.

Habiendo estudiado y ampliado las expectativas comerciales del
eucalipto se decide investigar y documentarse acerca del proyecto de un
aserradero en la zona y contando con que las condiciones asi lo favorecen, se
elabora el mismo y se hace una busqueda y entrega de todos y cada uno de
los requisitos legales que las autoridades correspondientes solicitan para la
concesion de los permisos propios para el aprovechamiento de los recursos

forestales.

El aserradero en si, empieza a construirse en el afio de 2005 bajo las
especificaciones y estudio de diversos aserraderos de la Republica Mexicana y
bajo la supervision de expertos en la materia de la construccion, las maquinas
son trasladadas para Tabasco y se empieza su armado e instalacién a
mediados del afo 2005, terminando esta labor a principios del ano 2006,
tiempo en el cual se empiezan a hacer las primeras pruebas en maderas

aserradas.

Para febrero del afio 2006 se empieza a producir para cubrir las
necesidades requeridas de clientes que en ese momento eran unica y
exclusivamente parte del grupo de la misma empresa, ya teniendo los niveles
deseados de calidad y produccidén se contactan otros clientes que a la postre

son los que adquieren gran parte de la produccion de la planta.
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En la actualidad se envia madera a Toluca, San Juan del Rio,
Querétaro, Durango, Veracruz y en el sureste a Campeche y Mérida.

Esta empresa es abastecida de madera de las plantaciones adquiridas
por el grupo ubicadas en la ciudad de Balancan, Tabasco; en donde se

encuentran los viveros de eucalipto y melina.
2.5.2 MISION

Ofrecer productos derivados de la madera de la mas alta calidad, a
precios competitivos en el mercado y con servicios acorde a las necesidades
de los clientes, fortaleciendo la credibilidad y prestigio de nuestra industria a

nivel nacional e internacional.
2.5.3 VISION

Consolidar e incrementar la calidad de los productos y servicios de la
empresa SERESFO a nivel nacional e internacional mediante la mejora
continua y satisfacciéon de nuestros clientes en el mediano vy largo plazo,
coadyuvando al desarrollo de la industria y aprovechamiento sustentable de
los suelos, bosques y plantaciones en nuestra area de influencia, que permitan

mejores condiciones econdmicas a los habitantes de la misma.
2.5.4 OBJETIVOS

v" Promover el desarrollo de la industria, mediante el aprovechamiento
sustentable de los suelos, bosques y plantaciones en nuestra area de
influencia.

v Ofertar calidad, precios y servicios competitivos a nuestros clientes.

v" Ampliar la participacién del mercado nacional e internacional mejorando
continuamente la calidad de nuestros productos y servicios.

v" Fomentar el desarrollo de una cultura forestal y ambiental a través de
programas que promuevan un adecuado aprovechamiento y explotacién

de los recursos naturales de nuestra area de influencia.
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v Contribuir al desarrollo econémico de la region mediante la generacion
de empleos temporales o permanentes que permitan mejores

condiciones de vida a los habitantes de la misma.
2.6 ORGANIZACION DE LA EMPRESA

A la organizacion empresarial corresponde el proceso de organizar los
recursos (humanos, financieros y materiales) de los que dispone la empresa
para alcanzar los objetivos y metas deseadas. Para ello las empresas utilizan
modelos o estilos de organizacion, dentro de los mas comunes tenemos la

organizacion lineal y la organizacion funcional.

Uno de los aspectos de la organizacion es el establecimiento de los
departamentos, que designan un area o division en particular de una
organizacion sobre la cual una persona posee autoridad respecto del
desempefio de actividades especificas, de acuerdo con su uso mas general los
departamentos 6 areas pueden ser: Produccion, Almacén, Ventas, Control de
Calidad, etc.

2.6.1 ORGANIGRAMA

Gerente de
Planta
Aserradero

Operadores
Retro, Caterpillar
Schifer, IT

Supervisor Encargado de Jefe de
Patio y chiper Administracion
Aserradero
Mantenimiento Mantenimiento -Supervisor
-Encargado de
o .
patio
-mantenimiento
1 1
(Encargado de Medidor de Chiper Descortezado Recursos
Afilado Produccién Diametros y Humanos
Motosierra
(.
[ Ayudante [ Ayudante [ Ayudante } [ Ayudante [ Ayudante }
Arpillado Clasificado

Figura 3. Organigrama descriptivo de SERESFO.

Taller de
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DIRECTOR GENERAL

La funcién de ésta persona es dirigir las operaciones de la empresa
SERESFO, asi como de otras empresas del grupo PROPLANSE, él es quien
verifica que se esté cumpliendo con las expectativas de la empresa como
mantener y abrir nuevos mercados para el grupo, verificar que la empresa
cuente con lo necesario para poder producir las exigencias requeridas por los
clientes y que se estén llevando a cabo y correctamente las funciones de los
encargados de la planta. A él se le entregan los reportes de produccion de
todas las areas de la empresa.

GERENTE DE ASERRADERO

Esta persona se encarga de transmitir a los demas departamentos las
peticiones productivas que tienen los socios y hacer que se cumplan los
estatutos y controles internos de la planta, organizando y dirigiendo a la
plantilla de personal, los cuales coadyuvan a conseguir las metas establecidas

para el buen rendimiento de la planta.
JEFE DE PRODUCCION 1

Es uno de los encargados de dirigir a la plantilla de obreros que hay en
la empresa, su funcion es en el area de produccion, vigilando y coordinando
que se cumpla con los pedidos y requisitos del aserrio de madera para los
diferentes clientes. Tiene que estar pendiente de cualquier paro de maquinaria,
haciendo que los operadores en conjunto con los encargados de
mantenimiento revisen las maquinas y les den el mantenimiento preventivo
indicado. De igual manera tiene a su cargo el almacén de productos
terminados, en el que clasifica y ordena por sectores tanto la madera arpillada

como la madera empaquetada.
JEFE DE PRODUCCION 2

Tiene la misma funcion que el jefe de produccion 1, con la excepcién del
almacén de productos terminados, ambos son encargados de mantener el

orden en el area de produccion.
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JEFE ADMINISTRATIVO

Se encarga de coordinar y supervisar otras areas como son Compras,
Almacén de Refacciones, Personal y Nominas, Trafico y Documentacion,
conjuntamente con cada uno de éstos departamentos verifica que se lleven a
cabo las funciones asignadas en tiempo y forma con el propdsito de tener la
informacion actualizada para poder estimar la produccion de la planta asi como
los tiempos y costos que se efectuan para ese propésito, en éste departamento
se concentra la informacion necesaria para la toma de decisiones de las

diferentes areas de la empresa.
JEFE DE PATIO

Estd encargado de coordinar los embarques de madera en rollo que
entran a la planta para su aserrio, se coordina con los encargados de
produccion para dimensionar la madera en rollo a las medidas requeridas por
los clientes; asi como de abastecer por medio de sus operadores de
maquinarias las lineas de produccion y llevar un control de inventario de
madera en rollo, manteniendo un adecuado control de maximos y minimos para

no afectar la produccion por falta de madera.
COMPRAS

La funcion de la persona encargada del departamento de compras es
basicamente encontrar por los diferentes medios cualquier insumo que haga
falta para la realizacion del proceso productivo, en éste departamento es donde
se busca la informacion de la ubicacién y costo de los insumos, asi como la

logistica del lugar y tiempos de entrega.
ENCARGADO DE ALMACEN DE REFACCIONES

Esta persona es encargada de llevar los registros del inventario real del
almaceén, llevando un adecuado control de los insumos que entran y salen, esto
mediante registros y documentos en donde se solicita y autoriza la salida de los

insumos. Trabaja coordinadamente con el departamento de compras.
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PERSONAL Y NOMINAS

Persona encargada de llevar el registro del total de la plantilla de la
empresa, en éste departamento se procesa la informacion de los sueldos de
cada uno de los empleados, asi como los documentos necesarios con la
informacion de cada uno de ellos, datos personales y documentos internos que

integren su expediente personal.
TRAFICO Y DOCUMENTACION

Este departamento se encarga de coordinar los embarques semanales
requeridos por los clientes, aqui deben tener plataformas de embarques de
madera aserrada, asi como cajas secas 0 jaulas para el transporte de madera
en astilla. Se lleva un inventario de la madera que entra a patio, asi como de la
madera que se transforma en tablas en el dia y de la madera que se embarca

para los diferentes clientes.
2.6.2 ASPECTOS GENERALES DE LA MADERA
INTRODUCCION

La madera, sustancia dura y resistente que constituye el tronco de los
arboles, fue el primer material empleado por el hombre debido a sus
caracteristicas como: facilidad de conformaciéon, bajo peso especifico,
apariencia agradable y buenas propiedades mecanicas, térmicas y acusticas,

etc.

Estas y otras propiedades han dado a la madera un campo de aplicacion
muy variado, especialmente como material de la construccion; hoy en dia, sin
embargo, la aparicion de nuevos materiales con mejores propiedades o mas
economicos, han desplazado en muchos casos a la madera de sus
aplicaciones tradicionales. Otro factor muy importante que ha llevado a la
reduccién en el uso de la madera ha sido la escasez de bosques provocada por

la deforestacion. '

'3 http://html.rincondelvago.com/uso-de-la-madera.html
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A. COMPONENTES Y FORMACION DE LA MADERA

Por madera entendemos aquella sustancia fibrosa y dura que se situa
debajo de la corteza de los arboles y que constituye el tronco. La estructura del
tronco no es homogénea y al realizar un corte transversal del mismo, se
aprecian diferentes zonas y partes cumpliendo cada una de ellas una funcién
en el crecimiento del arbol, y por tanto en la formacién de la madera. De la

parte exterior hacia la interior, las diferentes partes del tronco son:

e Corteza exterior o suber
e Corteza interna o floema
e Cambium

e Xilema

El proceso de crecimiento tiene lugar a partir del cdmbium. Esta capa de
células se encuentra siempre en periodo de division y produce alternativamente
células de floema y xilema. Cuando una célula del cambium se divide para
formar células de xilema, la célula que ocupa una posicion mas interna de las
dos resultantes de la division se transforma en xilema, mientras que la exterior
sigue actuando como cambium en la divisién siguiente. Al ocurrir esto, la célula
mas externa se transforma en célula del floema y la interna sigue actuando

como cambium, y asi sucesivamente.

Dado que las células del xilema producidas en primavera son grandes y
las formadas mas tarde pequenas, y que durante el invierno el crecimiento se
interrumpe, la madera que se forma cada afno adopta la forma de anillo anual o
de crecimiento. Se diferencian unos de otros por el color, que alterna el claro
(madera primeriza correspondiente al crecimiento primaveral), y el oscuro
(madera tardia correspondiente al crecimiento otofial mas lento), de forma que
cada alternancia de anillo claro a anillo oscuro indica un afo en la vida del
arbol. La anchura de cada anillo se ve afectada por el clima, el tipo de arbol y

otras variables.

En lo referente a la composicién de las maderas, al igual que cualquier

sustancia de origen natural organico, estaran formadas por carbono (50%),
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oxigeno (42%), hidrégeno (6%), y nitrégeno (0.2%) principalmente, ademas de
otros elementos inorganicos como fosforo, sodio, calcio, etc. En cuanto a los

componentes moleculares tenemos:

e Celulosa (50%).
e Lignina (20%).
e Hemicelulosa (20%).

e Otras.

En cualquier caso las composiciones dadas pueden variar en mayor o
menor medida, dependiendo del tipo de arbol y de las condiciones de

crecimiento.

B. CARACTERISTICAS DE LA MADERA

Al igual que para otros materiales, la estructura de la madera determina
en gran medida las propiedades y caracteristicas de ésta. En el caso de las
maderas la estructura viene dada por los elementos anatdomicos que la forman:
células, vasos lefosos, fibras, canales de resina, etc. Asi, la composiciéon
celular, el grosor, la simetria, etc., de estos elementos determinan las
caracteristicas de la madera, y junto a las otras propiedades fisicas y

mecanicas, sus posibles usos.

Las principales caracteristicas que nos permiten identificar a los distintos

tipos de maderas, son: la textura, el grano y el disefio, ademas del color y olor.

Se denomina textura al tamafio de los elementos anatémicos de la
madera. Hablaremos entonces de textura gruesa, mediana vy fina. La textura
gruesa sera cuando los elementos de la madera son muy grandes y se ven
facilmente, mientras que en la textura fina, estos elementos casi no se
diferencian, dando una apariencia homogénea, y por ultimo, la textura mediana

sera una situacion intermedia entre las dos anteriores.

El grano es la direccion que tienen los distintos elementos anatomicos
respecto al eje del tronco, e influira en las propiedades mecanicas de la madera

y en la facilidad de trabajar con ella.
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El diseino es el dibujo que muestra la madera al ser cortada, y se debe
al modo de corte y a la distribucion de los elementos anatémicos, es decir, al

grano.

El color de la madera es una consecuencia de las sustancias que se
infiltran en las paredes de sus células, y es caracteristico de cada especie. Esta
propiedad puede ser de importancia a la hora de emplear una determinada
madera con fines decorativos; el color también es consecuencia de las
sustancias que impregna la madera, y es de especial interés a la hora de
emplear una determinada madera en la fabricacion de recipientes de

conservacion de alimentos (toneles de vino).
C. TECNICAS DE DESCORTEZADO

La operacion de descortezado consiste en separar la corteza de la
madera, al tiempo que se eliminan las ramas del tronco. La corteza puede
resultar de especial interés como en el caso del alcornoque, o servir como
materia prima para la elaboracion de productos derivados como tableros
artificiales, combustible en los hornos del propio aserradero, acondicionador de

suelos para jardineria, etc.

Los objetivos que se pretenden conseguir con el descortezado son

varios, entre los que tenemos:

a) Facilitar el aserrado, con lo que las maquinas aserradoras tienen
un mayor rendimiento

b) Controlar el desarrollo de insectos que anidan en la corteza

c) Acelerar el proceso de secado de la madera verde

d) Hacer posible su aprovechamiento para la obtencién de particulas

de madera

El descortezado puede llevarse a cabo manualmente o mediante
elementos mecanicos. El descortezado manual se emplea cuando el numero
de arboles no es grande, o cuando la mano de obra es barata. Ademas,
depende de la especie (hay especies facilmente descortezables) y de la época

del afo, pues en condiciones de temperatura y humedad media o elevada, el
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descortezado es mas sencillo. Los sistemas de descortezado mecanico
constan basicamente de un eje, cuyo giro es producido por un motor, sobre el

que van insertos elementos descortezadores.
D. TECNICAS DE ASERRADO

Como paso previo al aserrado de los troncos es necesario cortar éstos a
la medida adecuada en cuanto a su longitud, y que dependera de las
instalaciones de la serreria. Esta labor se realiza mediante sierras circulares y
es el denominado fronzado. Tras esta operacidn, los troncos cortados son
llevados a hornos de secado y posteriormente se pasan por la cepilladora para

eliminar cualquier irregularidad y darles un buen acabado.

El objetivo prioritario en el aserrado es la obtencién de la mayor cantidad
de maderas de un tamafo y caracteristicas determinadas. Las dimensiones de
las piezas a obtener dependen de las necesidades de su uso posterior que
estan recogidas en las medidas normalizadas y de las caracteristicas del tronco
como el diametro, defectos estructurales, etc. Las formas basicas de llevar a

cabo el aserrado del tronco son tres:

e Aserrado respecto a los anillos de crecimiento.
e Aserrado respecto al eje longitudinal.

e Aserrados especiales.

Las dimensiones de los tablones macizos obtenidos por cualquiera de
los métodos de cortes estdn normalizadas, si bien es posible obtenerlos en

medidas no estandar segun necesidades especiales:

El coeficiente que nos indica hasta que punto hemos aprovechado
correctamente la madera del rollo es el coeficiente de aserrado que esta

definido por:

m~ de madera aserrada

Coeficiente de aserrado = 1
m” de madera en rollo
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La maquinaria empleada en el proceso de aserrado son las sierras, que
pueden ser de dos tipos: circulares y sin fin, aunque existen muchas variantes

sobre estos dos modelos que introducen mecanismos complementarios.
E. TECNICAS DE TRITURACION

Los rollos cuyo diametro es muy pequefio y las ramas, o rollos con que
tienen defectos que los hacen inservibles junto a los desperdicios que se
producen en los aserraderos, pueden aprovecharse cortandolos en pequefias
particulas que seran empleadas en la obtencién de pasta de papel o en la
elaboracién de maderas prefabricadas, también como combustible y como uso
complementario en otras labores, como ganaderia y agricultura para el

acondicionamiento de suelos y terrenos.

Las particulas obtenidas se clasifican segun su tamafo y direccion de
corte respecto al grano en: astillas, granulos, virutas, aserrin, etc,,

denominandose todas en conjunto como particulas de madera.
F. ACABADO Y TRATAMIENTO DE LA MADERA

La madera que procede directamente de la tala y aserrado contiene un
alto grado de humedad que no interesa para la mayoria de las aplicaciones, por
lo que antes de ser empleada es necesario someterla a procesos de secado.
Con la madera seca se mejoran, en general, la resistencia mecanica, la
resistencia al ataque de insectos y hongos, la estabilidad de sus dimensiones,
la facilidad de cepillado, lijado y pintado y se consigue un menor peso para el

mismo volumen.

a) Eliminacioén de la savia

El tratamiento de la madera comienza ya desde el momento de la tala.
Tal y como se mencioné anteriormente, la madera se debia cortar en
determinada época del ano con objeto de que ésta contuviera poca savia. La
savia que contenga el tronco cortado debe ser eliminada totalmente a fin de

evitar la proliferacion de hongos e insectos y de facilitar la siguiente fase de
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secado. Para ello, se emplean fundamentalmente dos métodos: lixiviacion y

mediante vapor.

En el método de lixiviacion se extrae la savia mediante el uso de
disolventes, siendo este un proceso costoso y que puede durar hasta tres
meses. Mediante el método de vapor se agiliza el proceso de eliminacion, al
tiempo que al realizarse a altas temperaturas, se provoca la muerte de insectos

y hongos que ya pudieran haberse desarrollado en el arbol.

b) El secado

Hay muchos métodos para secar la madera, pero son dos los mas
conocidos y utilizados: el secado natural y el secado en horno.

El secado natural consiste en secar la madera directamente al aire libre.
Puede realizarse con la madera apilada y sin ningun tipo de construccion, bajo
techo o con aire forzado utilizando ventiladores. En estos métodos el proceso
es muy lento, calculandose en dos afios para las maderas blandas y en un ano
por centimetro de grosor para las maderas duras. Ademas, se deben tener en
cuenta diferentes factores, como son: el movimiento del aire, la temperatura
ambiente, la insolacién, la humedad, la especie del arbol de la que procede la
madera, las dimensiones de las piezas, la forma de apilado y la distribucion de
las pilas, etc. Se suelen pintar los extremos de los tablones a fin de que su
secado no sea demasiado rapido en relacion con el resto de la pieza, y colocar

pesos sobre las pilas para evitar movimientos.

Los métodos de secado artificial tienen por finalidad eliminar la humedad
de la madera de forma mas rapida que la que proporciona el secado natural.
Mediante estos procedimientos se obtienen rendimientos muy grandes,
periodos relativamente cortos de secado, pero al requerir instalaciones

especiales resulta mas costoso.

El secado en hornos consiste en introducir la madera en una
construccion dotada de elementos que controlan el secado. Estos elementos
actuan sobre el aire, calentandolo, variando su humedad y regulando su

circulacion, ademas de aislar la madera del exterior.
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G. METODOS DE PROTECCION

Después del secado de la madera, hay que tener en cuenta que ésta
puede verse alterada por una serie de factores de origen climatico, bioldgico y
humano. Para proteger la madera frente a ellos se la somete a una serie de
procesos de preservacion y proteccion, que alargan su durabilidad y
rendimiento. Los agentes preservadores empleados para tratar las maderas
son una serie de sustancias quimicas que pueden ser de tipo oleoso, oleo

solubles o hidrosolubles.

En el proceso de proteccion influyen fundamentalmente dos factores: las
caracteristicas anatomicas de la madera y su secado. Estos factores
determinaran la facilidad de penetracién de los liquidos preservadores, el
método de preservacion a emplear y la sustancia aplicable. En funcién de estas
caracteristicas de la madera que se vaya a tratar se pueden seguir dos tipos de

tratamientos: sin presion y con presion.

Dentro de los ftratamientos sin presion se encuentran el pintado o
barnizado y la inmersion en frio o en caliente. En estos procedimientos se
trabaja siempre a presion atmosférica, sin someter la pieza de madera a
cambios de presion, ya sean de sobre presién o de vacio. En los tratamientos
con presion se recurre a un aumento o disminucién de la presion para introducir
en la madera las sustancias preservadoras. Ademas de estos dos tipos
también son posibles procedimientos mixtos en los que se aplica a la madera

tratamientos con y sin presion en etapas sucesivas.

Las fases de acabado a base de pinturas, barnices, resinas, etc., tienen
fines similares a los tratamientos de preservacion, pero ademas intentan
realzar las caracteristicas de la madera y embellecerlas antes de su puesta en
servicio. Las sustancias de acabado requieren para su aplicacion de una
limpieza previa de la madera y pueden ser opacos, como las pinturas y

transparentes como las resinas y barnices.
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2.6.3 CARACTERISTICAS DE LOS PRODUCTOS
Nuestros productos incluyen las siguientes especies:
1) Alamo

Reconocida por su excepcional aceptacion de tintas y pinturas que
logran diferentes acabados, la madera de alamo es un excelente sustituto de
otras especies como son la caoba, cedro, banak y pino. El alamo es de las
maderas duras con mayor abundancia lo cual permite un continuo

abastecimiento y un precio accesible.
2) Encino Rojo Americano

Su albura se compone con tonos blancos hasta rojos claros. Su veta es
de las mas reconocidas y apreciadas, ya que éstas forman dibujos en forma de
“catedrales”, lo cual le da un aspecto unico. Debido a su facilidad en el
maquinado es una de las especies favoritas para trabajar. Su dureza y

resistencia lo hace un material excepcional para cualquier uso.
3) Maple Duro

El Maple duro es ampliamente reconocido por el tono claro, blanco de su
albura. ElI duramen, aunque con tonos beige mantiene el tono claro tan
caracteristico de esta especie. Su textura es fina y cerrada. Su veta es
generalmente recta, moteada y con singulares dibujos. Sus propiedades fisicas

lo hacen muy resistente a la erosion y el desgaste.
4) Cerezo

Considerada entre las maderas mas codiciadas en Norteamérica por su
excepcional color rojizo, vetas rectas y sobre todo un acabado de caracter fino.

El duramen es rojo y la albura, aunque en menor proporcion, es blanca.
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5) Nogal

El nogal americano es de los materiales mas codiciados debido a su
excepcional tono café chocolate oscuro. Su veta recta y ondulada provoca

atractivos dibujos. Se trabaja con gran facilidad a maquina y a mano.
6) Maple Suave

De los maples mas comunes, el maple suave se diferencia por su facil
maquinado, entintado y pulido. En general el tono de su albura es blanco a
beige. El duramen es de color café rojizo muy claro a oscuro. Su veta es recta.

Excelente material para recibir todos los tonos de tintas.
7) Encino Blanco Americano

Generalmente de tono café claro hacia amarillento. El encino blanco es
principalmente reconocido por su alta demanda en los paises europeos para la
reproduccion de muebles clasicos. Su veta es mas cerrada, recta y no tan

pronunciada como la del encino rojo.

8) Fresno

La madera de fresno es moderadamente pesada y dura y ofrece un
acabado con textura. Es altamente resistente al impacto. Sus vetas son
semejantes a las del encino y comunmente se utiliza como sustituto por su

economia.

9) Haya

Su albura es blanca con matices rojizos claros. Su duramen es de color
café rojizo claro y ocasionalmente llega a un café oscuro. Su veta es recta con

textura cerrada y uniforme.
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10) Tilo americano

El tilo americano es de las maderas mas suaves de la region de los
Apalaches. La albura y el duramen son del mismo color cremoso. Esta madera

se aprovecha por su peso ligero y facilidad para el tallado a mano.

Calidad

Con algunas excepciones, la madera dura aserrada se clasifica
dependiendo del tamafio y numero de cortes (piezas) que se pueden obtener
de una pieza cuando ésta sea cortada y utilizada en la fabricacion de productos
de madera dura, como muebles, pisos, molduras o ebanisteria. Normalmente el
comprador intenta solo utilizar el material sin defectos de una pieza. Una
calidad mas alta tendra una superficie mayor de madera sin defectos. Debido a
que las reglas de la clasificacién estan basadas en la cantidad de madera sin
defectos, muchas de las atractivas caracteristicas naturales que aparecen en la
madera no se toman en cuenta al calcular la calidad. A menudo, la belleza
natural y las verdaderas ventajas de compra no se encuentran en la calidad de

madera mas cara.

2.6.4 REGLAMENTO Y NORMATIVIDAD DE SERESFO

La siguiente es una sintesis del reglamento interno de trabajo y
normatividad de SERESFO:

HORARIOS DE TRABAJO

Articulo 3°. El horario al que se sujeta el personal administrativo y
productivo del Aserradero, ubicado en Rancho La Bonita Km. 4.5 Carr.
Emiliano Zapata — Villahermosa, sera de 7:00 a. m. a 5:30 p. m. de Lunes a
Viernes, Sabados de 7:00 a. m. a 2:00 p. m. dentro del cual disfrutaran de dos
intermedios de media hora para tomar sus alimentos (9:00 a. m. a9:30 a. m. y
de 2:00 p. m. a 2:30 p. m.), pudiendo la empresa modificar éstos horarios

cuando por necesidades especiales asi se requiera.
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Articulo 4°. Se conviene expresamente que habra un periodo de
tolerancia de diez minutos para la hora de entrada al trabajo en la mafana, no
pudiendo ser ésta mas de una vez en una semana; (considerandose retardo al
trabajador que se presente a sus labores después de la tolerancia y posterior a
diez minutos, dicho término se considerara como falta injustificada para todos
los efectos legales a que haya lugar). Es facultad de la empresa de acuerdo a
sus necesidades la autorizacion para que el empleado pueda quedarse a

laborar.

Articulo 5°. Todos los trabajadores estan obligados a firmar la lista de
asistencia personalmente al final del dia de trabajo, quedando prohibido alterar

y remarcar las listas de asistencia.

Articulo 6°. Los empleados deberan iniciar sus labores a la hora
sefialada precisamente en el departamento que les corresponda o se les
asigne, siendo facultad de la empresa cambiarlo a otra area, de acuerdo a las
necesidades del trabajo sin perjuicio del salario al trabajador y respetando su
dignidad.

MANTENIMIENTO

Articulo 7°. El aseo normal de las oficinas, lo llevaran a cabo los
trabajadores encargados de esa labor de acuerdo con los horarios que fije la

empresa, tomando en cuenta las condiciones particulares de cada area.

Articulo 8°. El aseo de automoviles, camionetas y camiones propiedad
de la empresa, se llevara a cabo en el lugar de trabajo y por los trabajadores

que tienen a su cargo la unidad.

Articulo 9°. Todos los trabajadores estan obligados a hacer la limpieza
de su area de trabajo, de la maquinaria, aparatos y utiles que le fueron
asignados antes y/o después de iniciar su jornada laboral; para este fin la

empresa proporciona los elementos adecuados.

Articulo 10°. La empresa proporcionara a los trabajadores equipo de

seguridad (compuesto de guantes de carnaza, lentes, mandiles, petos, tapones
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auditivos y casco), que los guantes y tapones seran reemplazados cada 2
semanas y los lentes y cascos cada 6 meses.

Articulo 11°. El trabajador estara obligado a llevar el equipo de

seguridad en las horas de trabajo, esmerandose en su propia seguridad.

Articulo 12°. El personal debera desempefar sus labores con el
cuidado, intensidad y esmero que se requiere y no abandonar el lugar de
trabajo ni distraer la atencion de sus compafieros con actos, gritos, ademanes,
chiflidos ajenos al trabajo, ya que el trabajador debera atender su labor con

toda correccion, procurando en todo momento dar la mejor imagen.
ACCIDENTES, SINIESTROS Y CAPACITACION

Articulo 29°. Todos los trabajadores tendran la obligacion de conocer y
cumplir, en lo que corresponde a su puesto y trabajo, los reglamentos y
disposiciones de higiene y seguridad que expida la empresa, asi como las que

expidan las autoridades competentes.

Articulo 30°. En casos de accidentes de trabajo deberan dar aviso
inmediatamente al jefe inmediato, para posteriormente dirigirse al
departamento de personal para tomar las medidas de auxilio que el caso

requiera.

Articulo 31°. En caso de incendio o cualquier otro siniestro todo el
personal de la negociacion esta obligado a prestar sus servicios por el tiempo

que sea necesario.

Articulo 32°. En caso de incendio se debera cortar el flujo de liquido o
gas combustible que descargan en la razén de fuego; alejar los materiales

liquidos o solidos de las proximidades de la zona de fuego.

Articulo 33°. En caso de incendio electrénico no debera usarse por
ningun motivo agua, ya que para la sofocacion de éste tipo de incendios se

utilizaran los extinguidores que para tal caso se tiene instalados.
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Articulo 34°. Los empleados y trabajadores deberan acudir a los cursos,

seminarios, platicas de capacitacion y adiestramiento que se impartan en la

empresa o en el lugar que ésta sefale; con objeto de tener una superacion e

instruccidon que los capacite para aumentar su eficiencia.

Articulo 35°. Sera derecho y obligacion del trabajador:

Informar al jefe inmediato de violaciones o falta de aplicacion de
las medidas de higiene y seguridad impartidas por la empresa.
Comunicar las diferencias que se adviertan y hacer las
sugerencias que sean necesarias para evitar o prevenir
accidentes y mejorar las condiciones de higiene y seguridad.
Hacer uso de todos los medios de seguridad y proteccidon que la
empresa proporcione.

Formar parte de las comisiones mixtas de higiene y seguridad o
capacitaciéon y adiestramiento cuando sean designados para
cumplir con esta responsabilidad.

Comparecer cuando se le cite ante la comision mixta de higiene y
seguridad o para proporcionarle la informacion o datos que ésta

necesite.

Articulo 36°. Queda prohibido a los trabajadores:

Fumar dentro de las instalaciones de la empresa, asi como de los
automdviles y camiones de la misma.

Manejar gasolina, solventes o cualquier otra sustancia flamable o
peligrosa sin la proteccion debida.

Operar maquinaria cuyo manejo no corresponda a las actividades
normales o sin estar autorizado para ello.

Usar vehiculos, maquinaria, herramientas, cuyo uso implique
peligro para los mismos trabajadores o terceras personas.
Distraer a otros trabajadores cuando estén manejando

herramientas, maquinaria y vehiculos en movimiento.
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Ejecutar cualquier acto que pueda poner en peligro su propia
seguridad, la de sus compaineros de trabajo o la de terceras

personas.

OBLIGACIONES DE LOS TRABAJADORES Y PATRONES

Articulo 37°. Obligaciones de los trabajadores:

Presentarse a la clinica del seguro social correspondiente con su
copia rosa del aviso de inscripcion al seguro social para darse de
alta asi como a sus familiares dependientes y obtener la
documentacion que sea necesaria para su atencion.

Informar al departamento de personal cualquier cambio de estado
civil, numero de dependientes, domicilio o teléfono. Cumplir las
disposiciones de las normas de trabajo que le sean aplicables.
Observar las medidas higiénicas y preventivas que acuerden las
autoridades competentes y las que indique la empresa para la
seguridad y proteccién personal del trabajador.

Desempefar el servicio bajo la direccion del patrén o de su
representante a cuya autoridad estaran subordinados en todo lo
concerniente al trabajo.

Ejecutar el trabajo con toda la intensidad, esmero y cuidados
apropiados y en la forma, tiempo y lugar convenido.

Dar aviso inmediato al departamento de personal, salvo caso
fortuito o fuerza mayor, de las causas justificadas que le impidan
concurrir a su trabajo.

Restituir al patron los materiales no usados y conservar en buen
estado las herramientas, instrumentos y utiles que se hayan dado
al trabajador, no siendo responsable del deterioro que origine el
uso de éstos.

Observar buenas costumbres durante el ejercicio.

Poner en conocimiento del patron las enfermedades contagiosas
que padezcan, tan pronto como tengan conocimiento de las

mismas.
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Guardar escrupulosamente la informacién de la empresa,
manuales, material de adiestramiento, secretos técnicos,
comerciales e informaticos de la misma.

Presentarse con toda puntualidad y buena forma a sus labores y
con el equipo de seguridad correspondiente.

Conservar en condiciones limpias y en buen estado las areas de
descanso, bafos, lavamanos y excusados.

Desconectar la maquinaria e instrumento utilizado al cierre de su
jornada de trabajo.

Asistir puntualmente y asiduamente a los cursos de capacitacion y
adiestramiento.

Devolver a la empresa cuando ésta lo solicite, el material de
adiestramiento que se le haya proporcionado para su
capacitacion.

Firmar su lista de asistencia al final de la jornada de trabajo y toda
vez que ésta sea cambiada.

Proporcionar a la empresa toda la documentacion que ésta
solicite para efectos administrativos.

Tratar a jefes y compafieros de trabajo con la debida educacién
dentro de las horas de trabajo.

Someterse a los examenes médicos cuando asi lo solicite la
empresa.

Informar al departamento de personal de los créditos Infonavit y
riesgos de trabajo a la empresa para deslindarla de cualquier

responsabilidad solidaria.

Articulo 38°. Son obligaciones de los trabajadores que tengan personal

a Su cargo:

Respetar la dignidad individual de todos y cada uno de sus
trabajadores.

Distribuir el trabajo en forma equitativa entre todos sus
trabajadores, de manera que sea efectuado con la mejor

eficiencia.
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e Vigilar la seguridad de los trabajadores a sus ordenes y
cumplimiento estricto del reglamento y normas de seguridad de la
empresa.

e Mantener la disciplina en su area de trabajo.

e Proporcionar a los trabajadores una explicacidén detallada de sus
responsabilidades, asi como la informaciéon de caracter técnico,
administrativo y seguridad, relacionada con sus labores.

e Vigilar que ningun trabajador haya abandonado su area de
trabajo.

e Supervisar que se conserve el orden, limpieza y buen

funcionamiento del departamento a su cargo.
2.7 LOS ASERRADEROS
2.7.1 INTRODUCCION

La forma mas simple de industrializar la madera a partir de la troza, es
su aserrado mediante gran variedad de maquinas y herramientas que pueden
ser desde manual hasta los aserrios sumamente automatizados, capaces de

producir 250 m> de madera aserrada en seccién de trabajo.

El desarrollo de este sector esta influenciado directamente por la materia
prima, por la evaluacién de la demanda de los productos y de la disposicién de
absorber cambios técnicos, ademas influirdn de manera determinante los

efectos del hombre sobre el medio ambiente.

Se pueden citar una serie de fendmenos que estan influyendo sobre los

elementos antes mencionados, entre los que se destacan:

e Una disponibilidad mundial decreciente de madera de buena calidad y
facil accesibilidad, por lo que cada vez resulta mas dificil obtener la
materia prima necesaria.

e Un afan en el mundo de conseguir:

o Una mayor productividad y bajos costos
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o Una flexibilidad que permita la produccién economica de serie
cortas

o Un valor afadido en la fuente misma de la materia prima, con la
finalidad de crear empleo en aquellos paises en los que hay
grandes recursos madereros y es necesario mantener a una

poblacion numerosa.

Egas (1998) expresa que éstas tendencias tienen consecuencias
importantes sobre la industria del aserrado actual, por lo que a nivel mundial se
han implementado diferentes tecnologias que permiten mejorar los indicadores
de la eficiencia en los aserraderos, desde las basadas en la aplicacién de
practicas de aserrado, apoyandose fundamentalmente en la pericia y habilidad
del personal técnico del aserradero y en las caracteristicas de la materia prima,
hasta las que parten de programas de optimizacidn que son capaces de
analizar diferentes variables y tomar decisiones de aserrado en un corto

intervalo de tiempo.

2.7.2 CONCEPTO

Garcia et. al. (2002) expresa que las instalaciones industriales donde se
efectua la elaboracion de la madera en rollo para obtener madera aserrada,

reciben el nombre de serrerias o aserraderos.

En los aserraderos, aunque es recomendable que la operacion de
elaboracion se complemente con la de secado en camaras de los productos
obtenidos, no tienen por qué incluir necesariamente esta ultima. Generalmente,
los productos finales de aserrado, tablones, tablas, vigas y viguetas se venden

con una humedad del 15 al 20 %.

Reciben el nombre de aserrios porque los elementos o maquinas
principales que intervienen en este proceso industrial estdan constituidos

exclusivamente por sierras.
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2.7.3 TIPOS DE ASERRADEROS

Los dos tipos de aserraderos que pueden presentarse en esta industria

son:

¢ Instalaciones fijas

e |nstalaciones moviles

Las instalaciones fijas (Ver Figura 4), son aquellas que tienen una
ubicacidén permanente y por tanto todos sus elementos responden a ésta idea.

Figura 4. Aserradero permanente. Fuente: Okay. 2001.

Sus ciclos de produccién suelen ser completos, es decir, sus productos

finales, entre otros, pueden ser los siguientes:

Tablén, en bruto

e Tablén canteado y retestado

e Tabldén canteado, retestado y calibrado

e Tabldn canteado, retestado, calibrado y clasificado

e Tabldn canteado, retestado, calibrado, secado y clasificado.

Asi como los mismos productos para la tabla, viga o viguetas, su

produccion puede necesitar o no del escaldn de reaferrado intermedio.

Las instalaciones moviles (ver figura 5), montadas sobre chasis pueden
desplazarse hasta las mismas fuentes de abastecimiento de materias primas.
Sus productos elaborados suelen ser generalmente tablones, tablas, viguetas y

vigas en bruto. Generalmente necesitan de la industria reaserradora.
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Figura 5. Aserradero mévil horizontal. Fuente: Okay. 2001.

La principal ventaja y el origen de las instalaciones moviles es que los
residuos y desperdicios quedan en el mismo lugar de elaboracion y lo que se
transporta en lugar de ser madera en rollo es producto elaborado o
semielaborado con la consiguiente economia de transporte. La integracion de
la industria aserradora con la de tableros de particulas anula, en un cierto

porcentaje, esta ventaja.
2.7.4 EFICIENCIA DEL PROCESO DE ASERRADO

Los indicadores de la eficiencia de conversion de las trozas en madera

aserrada se pueden dividir en dos grandes grupos:

1. Los indicadores relacionados con la eficiencia de conversion en
volumen.
2. Los indicadores de la eficiencia de conversidon en valor, también

denominados indicadores del rendimiento en valor.
2.7.5 CONTROL DE LA CALIDAD DE LA MADERA ASERRADA

Bertrand y Prabhakar (1990) expresan que el control de calidad hace
referencia a un proceso o un conjunto de actividades y técnicas operacionales
que se usan para cumplir los requerimientos de calidad. Esta definicion podria
implicar que cualquier operacién que sirva para mejorar, dirigir o asegurar la

calidad podria ser una actividad de control de calidad.

Denig (1990) expresa que el aseguramiento de la calidad en pequefias y
medianas empresas es tan imprescindible como la gestion de las finanzas o la

de las ventas.
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La escasa practica a la hora de realizar controles de calidad en las
industrias del sector forestal condiciona la complejidad de los mecanismos de
control que se deben plantear. Teniendo eso siempre en cuenta, se pueden
proponer algunas metodologias muy sencillas como son los graficos de control

de cualquier tipo.

Después de disefar y tomar los datos del inventario, se tienen que
definir dos valores: el limite superior y el inferior de control. Su definicion se
puede hacer en funcién de la media de las mediciones o en funcién del
recorrido, entendiendo por recorrido la diferencia que existe entre el valor

maximo y el minimo en cada inventario de la variable medida.

Brown (1986) expone que mediante esas lineas o limites de control
(superior e inferior) lo que definimos es el margen de oscilacion de las

mediciones que se acepta para considerar el proceso bajo control.

Cuando las mediciones se situan fuera de los limites se dice que el
proceso esta fuera de control, lo cual significa que en cualquier momento
pueden aparecer muestras que no cumplan las especificaciones deseadas. Si
esto ocurre durante el periodo base, se anulan esas mediciones y se calculan

de nuevo medias y/o recorridos con las demas.

Es significativo sefalar, a partir de lo antes expuesto que se debe tener
muy en cuenta el dimensionamiento de la madera aserrada producida.
Partiendo del hecho de que el comportamiento de las dimensiones de la
madera aserrada estd determinado por un grupo de factores (sobre o
subestimacion, variacion de aserrado y dimensiones de los surtidos) que al
igual que los esquemas de corte y de troceado, los especialistas pueden
transformarlos con la finalidad de aumentar la eficiencia del aserrado sin tener
que realizar cambios sensibles en las tecnologias de aserrado existentes, por

lo que se realiz6 un estudio analitico de estos factores.

Este estudio es inherente solo al grosor de la madera aserrada, factor

que posee un gran impacto sobre el rendimiento.
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A partir de los trabajos desarrollados por Brown (1979) y Zavala (1991),
el calculo de las dimensiones Optimas de corte y otros parametros se

determinan a partir de la utilizacion de las siguientes expresiones:

p, -DE+TC
1-%C

+ 25
Donde:

D, - dimension 6ptima de corte de madera verde, mm

DF- dimension final, mm

TC- tolerancia por cepillado en ambas caras, mm

%C- tolerancia por contraccion, %

Z- factor de dimensién minima aceptable (adimensional)

St- variacion total de aserrado, mm

Donde:
S(x)* : . :
- representa la varianza de las medias de los grosores de cada pieza

muestreada; asi como n la cantidad de mediciones realizadas por piezas.

Estas expresiones posibilitan la elaboracion de software (Control), para
el analisis de la variacion de las dimensiones de madera aserrada en los
diferentes establecimientos, demostrandose que se trata de una herramienta
factible y adecuada no solo para la determinacion de diferentes parametros
relacionados con la actividad de control de dimensiones, sino también para
ilustrar graficamente el comportamiento dimensional de la madera aserrada,

elementos importantes para la toma de decisiones dirigidas a la reduccién de la
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dimension optima de la madera verde y por ende para el incremento de la

eficiencia de conversion.

Las causas fundamentales que influyen en el control de calidad son las

siguientes:

= © © N o a &

Incorrecta tensién del elemento de corte.

Recalcado demasiado pequeio.

Inadecuada velocidad de avance en relacion a la forma y capacidad del
diente.

Guias deterioradas de la sierra o alineamiento incorrecto de ellas.
Aserrin y resina en los volantes de la maquina, falta de limpieza.
Balanceo incorrecto de los volantes o rodamientos en mal estado.

Mal alineamiento de los volantes.

Inestabilidad de las ruedas del carro de alimentacion.

Falta de alineamiento del carro y los rieles o cadena de alimentacion.

.Inadecuado alineamiento de los rodillos de alimentacion de la

reaserradora.

11.Diametros desiguales de los rodillos de alimentacién.

12.Falla del carro o la cadena; la troza no es sujetada lo suficientemente

firme.
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CAPITULO 3

METODOLOGIA
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CAPITULO 3

METODOLOGIA

3.1 CONCEPTO

Para Hernandez Sampieri, “El enfoque cuantitativo utiliza la recoleccion
y el analisis de datos para contestar preguntas de investigacion y probar
hipotesis establecidas previamente y confia en la medicidon numérica, el conteo
y frecuentemente en el uso de las estadisticas para establecer con exactitud

patrones de comportamiento de una poblacién”.

Una vez que se decidid por el enfoque cuantitativo se desarrollo el
disefo de investigacion. “Diseno es el plan o estrategia que se desarrolla para

obtener la informacion que se requiere en una investigacic’m”.14

En base al libro Metodologia de la investigacién de Sampieri (2003) el
presente trabajo es una investigaciéon no experimental ya que en el estudio no
se van a realizar manipulaciones de las variables deliberadamente y en donde
nada mas se va a observar los fendbmenos en su ambiente natural para

analizarlos después.

3.2 POBLACION

Para poder recolectar la informacidon necesaria para probar la hipétesis
se necesita determinar la poblacion y marco muestral, asi como el medio a

utilizar para obtener la informacion (cuestionario).

La poblacion o universo de la presente investigacién son los empleados
de las diversas areas de la empresa SERESFO, de los cuales forman un total

de 60 trabajadores, 30 de ellos estan en la planta y 30 estan en campo.

" jdem.
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"Una poblacion es un conjunto de todos los elementos que estamos
estudiando, acerca de los cuales intentamos sacar conclusiones”, (Levin &
Rubin, 1996).

Para Sampieri, “Poblacion o universo en el enfoque cuantitativo es el
conjunto de todos los casos que concuerdan con determinadas

especificaciones”.

De acuerdo con Jany, “poblacion es la totalidad de elementos o
individuos que tienen ciertas caracteristicas similares y sobre las cuales se

desea hacer inferencia”

3.3 MUESTREO

“El muestreo incluye cualquier procedimiento que utilice un pequefio
numero de articulos o partes de una poblacién para obtener una conclusion con

respecto al total del universo”, (G. Zikmund, 1998).

Es a menudo imposible o poco practico observar la totalidad de los

individuos, sobre todos si éstos son muchos.

“Se llama muestra a una parte de la poblacion a estudiar que sirve para

representarla”, (Murria R. Spiegel, 1991).

La muestra “es parte de la poblacion que se selecciona y de la cual
realmente se obtiene informacion para el desarrollo del estudio y sobre la cual

se efectuaran la medicién y la observacion de las variables objeto de estudio”.’

Pasos para la seleccion de una muestra.

a) Definir la poblacion.

b) Identificar el marco muestral.

® BERNAL, César Augusto, et. al., Metodologia de la Investigacion para administracion y economia, Prentice Hall,
Bogota Colombia, pag. 159.
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c) Determinar el tamafio de la muestra.
d) Seleccionar un procedimiento de muestreo.

e) Seleccionar la muestra.

La alternativa del Censo

El censo consulta todos los elementos de la poblacion estudiada y, por
tanto, se logra mayor precision, pero se incrementa la complejidad y el costo.

Se prefiere al muestreo en circunstancias como las siguientes:

1.- Cuando el numero de individuos de la poblacién estudiada es tan
pequefio que no se justifica dejar una parte de la poblacién sin consultar al

aplicar un muestreo.

2.- Cuando la muestra resulta ser muy alta y el costo adicional para
extenderla a toda la poblacién, no proporciona una ventaja econdmica

importante.

3.- Cuando los costos fijos de la muestra, con relacion a los variables,

son mucho mayores que justifique extender la consulta a toda la poblacién.

4.- Cuando por razones politicas o por la importancia de la decision

que soporta el resultado, se aconseja el censo en lugar de la muestra.

Se denomina censo, en estadistica descriptiva, al recuento de individuos
que conforman una poblacion estadistica, definida como un conjunto de
elementos de referencia sobre el que se realizan las observaciones. “El censo
de una poblacién estadistica consiste, basicamente, en obtener el numero total

de individuos mediante las mas diversas técnicas de recuento”. '

El censo es una de las operaciones estadisticas que no trabaja sobre

una muestra, sino sobre la poblacion total.

'® OROZCO J. Arturo, Investigacion de Mercados. Concepto y Practica, 1ra. Edicion, Editorial Norma, Bogota Colombia
1999, pag. 197.
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Para la eleccidon del método a utilizar para aplicar las encuestas
(cuestionarios) se tomé el censo, debido a que el numero de individuos de la

poblacién es pequefia (30), y todos se encuentran en la planta.
3.4 INSTRUMENTO DE MEDICION

En investigacion existen gran variedad de técnicas o herramientas para

la recoleccion de informacion; las mas usadas son:

Encuesta { Cuestionario

Personal
Entrevista Telefénica
Correo
Técnicas Internet
Observacion Personal — directa

Con medios electronicos

Internet

El instrumento de medicion “es el recurso que utiliza el investigador para

registrar informacion o datos sobre las variables que tiene en mente”."’

Toda medicidén o instrumento de recoleccién de datos debe reunir dos
requisitos esenciales: confiabilidad y validez. La confiabilidad es que al repetir
la aplicacion del instrumento de medicion al mismo fendémeno genere
resultados similares; y validez es el grado en que el instrumento en verdad

mide la variable que se busca medir.

" HERNANDEZ Sampieri, Roberto, FERNANDEZ Collado, Carlos y Baptista Lucio, Metodologia de la Investigacion,
Pilar 32 edicion, editorial, Mc Graw Hill 2003, México, pag. 304

101



PROGRAMA DE CAPACITACION: SERESFO

Para efectos de este trabajo el instrumento de recoleccion de datos que
se utilizara es el cuestionario o encuesta que se aplicara a 30 empleados del
aserradero SERESFO.

“‘Un cuestionario o encuesta consiste en un conjunto de preguntas

respecto a una o mas variables a medir”.'®

Dentro de las encuestas se encuentran diferentes formas para aplicarlas,
las cuales pueden ser mediante entrevistas personales, encuestas telefénicas y

por correo personal o electrénico.

La aplicacion de encuestas para esta investigacion se realizara de
manera personal a los diferentes empleados de las diversas areas de
SERESFO.

El cuestionario estd formado por 10 preguntas donde encontramos
preguntas de opcion multiple porque tienen respuestas previamente

delimitadas, cerradas dicotomicas y de escala Likert.

3.5 ANALISIS DE LOS PROCESOS DE LA EMPRESA

La recopilacion de datos para nuestra investigacién es una etapa crucial,
y el método de observacion directa es una fuente importante en la mayoria de
las investigaciones de campo, Pauline Young afirma que “la observacion es el
primer paso en el trabajo sobre el terreno de investigacién”; la observacion
aplicada a los procesos de la empresa en las diversas areas de la misma, nos
permitié obtener una radiografia general de la situacion actual, asi como de los
esquemas de trabajo establecidos, el conocimiento del personal hacia sus
tareas y/o actividades y las deficiencias que presenta la operatividad de la
misma. Especificamente se observaron tres areas: almacén, produccion y
compras que son fundamentales dentro de los procesos productivos, a

continuacion se hace una descripcion detallada e ilustrada de cada area.

'® jdem
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3.5.1 ANALISIS DEL PROCESO DE PRODUCCION

El proceso empieza con la planeacion, eleccién y plantacion de semillas
de alta calidad en invernaderos y bajo la supervision de ingenieros altamente

calificados.

Una vez concluido el proceso de germinacion, las plantulas son
transplantadas a las tierras debidamente tratadas y trabajadas para el facil
adaptamiento de las plantas y se empieza a llevar un intenso cuidado para su
crecimiento y desarrollo (ver figura 6).

Figura 6. Plantacion de eucalipto en Balancan.

Los arboles de Eucalipto y Melina deben tener una edad promedio de 10
a 15 afos, las dimensiones requeridas por las autoridades forestales y contar
con la documentacion necesaria para su corte y aprovechamiento. Una vez que
los arboles reunen las caracteristicas ideales se procede a su corte y traslado a
las instalaciones del aserradero Servicios Especializados Forestales, S. A. de

C. V., que es la division de aserrio de la empresa.

Los arboles llegan a éstas instalaciones en plataformas de carga y son
descargados con una maquinaria especial llamada “cargador frontal” (ver figura

7), el cual tiene la caracteristica de levantar grandes dimensiones de peso.

Figura 7. El “Cargador frontal” bajando los troncos a usar en el aserradero.
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Esta madera, ya habiendo sido descargada, se estiba de manera
ordenada en “camas” y se clasifica en un inventario por el método de Primeras
Entradas Primeras Salidas, y es entonces donde empieza el proceso de
medicion, seleccion y dimensionado de la madera en rollo que es como se le

conoce habiendo sido cortado el arbol.

Figura 8. Almacén de materias primas.

La madera es dimensionada por operadores por medio de motosierras

que trabajan a base de gasolina para éste proceso.

Figura 9. Medicion de la madera.

Figura 10. Dimensionado de la madera.

Las trozas son seleccionadas por el encargado de patio, quien le indica
al operador del cargador frontal en cual de los dos puertos de entrada a

produccion es donde se colocaran para iniciar el proceso de aserrio.
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Figura 11. Cargador frontal colocando la madera en el puerto No. 1

La planta cuenta con dos naves industriales en las que se llevan a cabo

los procesos de aserrio y almacenamiento para el presecado de la madera.

Figura 12. Naves industriales de SERESFO.

En la nave No.1 se encuentran dos “lineas de produccidén” que cuentan
con un numero determinado de maquinas para producir la madera aserrada
segun las caracteristicas del arbol y los requerimientos de los clientes de la

empresa.

Figura 13. Lineas de produccion en la Nave 1.

a) Linea de Produccion No. 1

Cuenta con maquinas que por sus caracteristicas estan disefiadas para
manejar y producir madera aserrada de dimensiones grandes. Al llegar la
madera al puerto de entrada No.1 las trozas corren por una cama de rodillos y
cadenas hasta llegar a una maquina llamada “carro” por su semejanza con uno

de éstos, contar con ruedas y correr sobre un riel.
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Figura 14. Cama de rodillos

Dicha maquina quita los excedentes de la madera y produce lo que se
llama “durmientes” que son maderas cuadradas de mas de 7 pulgadas de
ancho en sus dimensiones y un aproximado de 8 pies de largo; la funcion del
carro es pasar la madera hasta una sierra fijada en una base, con el fin de
hacer de una troza un polin o durmiente con 4 caras cuadradas y asegurar las
trozas mediante gatos hidraulicos que trabajan a base de aire, los cuales a su
vez son alimentados por un compresor de aire. Cabe mencionar que el carro
cuenta con dos palancas que hacen la funcion de volteador para facilitar los

cortes de las trozas, ya que el peso de cada troza es de mas de 100 Kg.

Figura 15. El “carro” quitando los excedentes de la madera.

Figura 16. Volteador acomodando la troza para su corte.

Esta maquina es controlada mediante un tablero por un operador al cual
se le proporcionan las medidas ya sea de manera manual o automaticamente,
siendo éstas medidas guardadas con anterioridad en el tablero de mando, ya

que son las medidas comerciales requeridas por los clientes.
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Figura 17. Operador controlando el “carro”.

El proceso del carro termina cuando las trozas son cortadas en
durmientes, o en su defecto procesadas en polines o tablas de diversas
medidas; éstos productos corren por la linea de producciéon No.1 donde al final
seran seleccionados en la cama de clasificacion y arpillado para su
almacenamiento y presecado en el almacén de productos terminados, al llegar
a éste sitio se le clasifica segun sus dimensiones y se le coloca una tarjeta de

almacén para su identificacion y facil control.

Figura 18. Cama de clasificacién y arpillado.

Figura 19. Arpillado de la madera.

Figura 20. Aimacenamiento de la madera.
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b) Linea de Produccién No. 2

Esta adaptada para trozas de diametros mas pequenos, mismas que
llegan al puerto de entrada No.2 y se colocan en la maquina llamada “sierra
doble” por contar con dos sierras circulares, ésta madera es transportada por
una cadena de arrastre y pasa por la sierra que se encarga de cortarle las

caras laterales a las que se les llama costeras.

Figura 21. La “Sierra doble”.

El centro de madera que sale de ésta sierra pasa por otra maquina
llamada “sierra multiple” por contar con varios discos de corte, y se producen

de éste centro de 5 a 8 tablas.

Figura 22. La “sierra multiple”.

Figura 23. Tablas obtenidas de la “sierra multiple”.

Las costeras corren por medio de rodillos hasta llegar a una maquina
llamada “reaserradora mida” que hace cortes a las costeras hasta dejar sélo un

minimo de madera y corteza que ya no da tablas.
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Figura 24. La “reaserradora mida” haciendo cortes a las costeras.

Siguiendo el recorrido de la linea No.2, la madera es transportada por
rodillos hasta una maquina llamada “péndulo” que es manejada por un
operador, la funcidon de éste péndulo es cortar las tablas y sacar las medidas de

los largos requeridos por los clientes.

Figura 25. El “péndulo” cortando tablas.

Ya estando cortadas las tablas al largo requerido siguen su camino
hasta llegar a la “mesa de clasificacion” que es donde se selecciona la madera
de acuerdo a sus caracteristicas de grosor, ancho y largo, éste trabajo es
realizado por un grupo de personas que estiban la madera poniéndoles
separadores, a éste proceso se le llama “arpillado”, todo esto con el fin de
secar la madera y extraerle de ésta forma la humedad que pudiera afectar
después el peso y la calidad de la madera. Cabe mencionar que éste proceso

se repite en ambas lineas de produccion.
Almacén de productos terminados

Las estibas de madera arpilladas son puestos en el almacén y se dejan
presecar por un periodo minimo de 15 dias, después de esto dicha madera se

empaqueta y se fleja para su traslado y envio a los diferentes clientes de la

empresa.
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Figura 26. Paquetes arpillados de madera presecandose en el almacén.

Figura 27. Madera arpillada, lista para flejar.

La madera es enviada por medio de “plataformas de carga” a sus
diferentes destinos y con esto termina el proceso correspondiente a la

produccion de madera aserrada.

Figura 28. Maquina subiendo paquetes de madera a la “plataforma de carga”.

3.5.2 ANALISIS DEL MANEJO DEL ALMACEN

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES EN EL AREA DE ALMACEN

En el area de almacén de refacciones, insumos y materiales, se realizé
una entrevista con el encargado, para conocer el manejo y las formas de
operar y a su vez detectar posibles puntos criticos que requieran de atencién
inmediata para eficientar el control de los materiales, minimizar los costos por
pérdida de materiales y proveer en tiempo y forma de insumos y refacciones a

los equipos de trabajo de la empresa.
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En el almacén de refacciones se tiene una superficie de 13.8 m. de
ancho por 21.1 m. de frente, (ver anexo 1) lo cual permite contar con suficiente
espacio para la distribucion de los materiales tanto pequefios como de mediano

volumen que puedan utilizarse en el corto y mediano plazo.

Figura 29. Aimacén de materiales y refacciones.

Nos pudimos percatar que las refacciones y materiales pequenos estan
ubicados en anaqueles clasificados con letras, empezando de la letra A, a la
letra N. Esto da como resultado que se cuente con 15 anaqueles, distribuidos
en un espacio de 5 x 5 m., pintados en colores rojo y amarillo, que no indican

ninguna clasificacion especial con respecto a los colores que se utilizan.

Cada uno de los anaqueles cuenta con 4 y 5 niveles, lo cual ha permitido
al encargado del area utilizar una divisién de los mismos, basada en letras y
numeros, como ejemplo A1, A2, A3, A4, si el anaquel cuenta con 4 niveles (ver
figura 30).

Figura 30. Al fondo, los anaqueles de colores.

Como se mencion6 anteriormente, el area cuenta con un espacio para
las refacciones de mas volumen, mismo que tiene 12 metros de frente por 8
metros de ancho; éste espacio es utilizado en su totalidad para almacenar y
distribuir refacciones grandes, asi como todo tipo de insumos que utilizan los

equipos y operarios en la planta (ver figura 31).
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Figura 31. Espacio para las refacciones de volumen mayor.

El almacén de refacciones es un area importante en la empresa para el
proceso de produccion de la misma, la correcta coordinacién con las otras
areas es vital para sistematizar el proceso productivo y mejorar la productividad
y rentabilidad de la planta. Se requiere de una correcta planeaciéon para el
manejo del almacén, ya que constantemente estan ingresando y saliendo
insumos, materiales y refacciones, lo cual requiere de un control estricto de
esas actividades para no obstaculizar las operaciones diarias de la empresa al
faltar insumos en la misma y con ello generar pérdidas en el proceso de

produccion.

En reunidn con el encargado del area de almacén se le cuestiond sobre
las principales actividades que realizaba en su area, asi como los principales
problemas que se le han presentado, mismos que describié de la siguiente

manera:

Cuando ingresa un material, refaccién o insumo al area de almacén se
verifica que ésta se encuentre fisicamente en buen estado, que las
especificaciones sean las mismas que requiere el area que solicitdé ese insumo;
éste proceso de verificacion se hace corroborando los datos de la solicitud, la

factura y la refaccion (ver figura 32).

Figura 32. Ingresando refacciones
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El siguiente paso es darle entrada al almacén, anotando los datos en un
formato de entrada de almacén (ver anexo 2) que se hace por triplicado y se
sella con la fecha de entrada al almacén, asi como ingresar los datos al
sistema de control de almacén, el cual es operado mediante un inventario que
se lleva en hojas de calculo (Excel) en el sistema de computo con la finalidad
de asignarle una codificacion y un espacio dentro de los anaqueles o piso del

area misma, segun sea el tamafo del insumo y/o refaccion.

Figura 33. Almacenista surtiendo refacciones.

Ahora bien, dentro del proceso del manejo del almacén existen también
insumos y/o refacciones que se encuentran en inventario y estas son

solicitadas por algun area de la empresa.

Figura 34. Almacenista busca refaccion en inventario existente.

La solicitud de una refaccion se hace mediante una requisicion de
insumos, en la cual se especifican las caracteristicas de la pieza solicitada,
para qué maquina es y quién es la persona que solicita éste insumo y/o

refaccion (ver anexo 3).

El almacenista verifica fisicamente que la refaccion se encuentre en

existencia y procede a entregarla a la persona que esta solicitando el insumo.
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Figura 35. Entrega de solicitud de insumos.

Cuando una refacciébn no se encuentra fisicamente, el almacenista
elabora una orden de compra y la envia al departamento de compras para que
la localicen, coticen y soliciten y asi de ésta manera solucionar el problema que

se presenta en determinada area de la planta.

Sin embargo, el almacenista indica que muchas veces el proveedor de la
refaccion y/o insumo se demora en la entrega del mismo, lo cual genera

interrupciones al proceso de produccion.

Una vez adquirida o comprada la refaccién, se realiza de nuevo el

proceso de entrada y salida del insumo solicitado por los encargados del area.

Unos de los principales problemas de ésta area que dificulta su manejo,
es la distribucion de los insumos, materiales y refacciones que en ella se
encuentran, ya que éstos casi siempre estan tirados en el piso y al momento de
buscarlos en el sistema de control de inventarios en Excel, no es tan facil su
localizacion por personas externas pues soélo el almacenista conoce los
equipos y su localizacion. Es asi como detectamos que hace falta que se
definan areas con signos distintivos que permitan un mejor manejo, tanto fisico,
como electronico, logrando con ello minimizar costos por pérdidas en busca de

materiales y/o refacciones cuando no se encuentra presente el almacenista.

Asi mismo es importante que el almacenista tome un curso de
capacitacion para administrar de manera eficiente el almacén, ya que él
comenta que no cuenta con una capitacién formal que le permita realizar de
manera mas efectiva y rapida la distribucién y manejo de los materiales en su

area y con ello eficientar las funciones generales de la empresa, manifestando

114



PROGRAMA DE CAPACITACION: SERESFO

que lo que hasta hoy sabe ha sido por la experiencia que ha obtenido al

manejar su area de forma operativa.

Revisando el sistema de control de almacén e inventarios en medios
electrénicos nos percatamos que éste sistema fue creado en su momento para
satisfacer las necesidades de informacién de control de inventarios para una
empresa que iniciaba sus operaciones, pero que al paso de varios afnos
requiere de cambios que permitan entre otras cosas, manejar stock de
maximos y minimos, con la finalidad de contar con las refacciones e insumos
que permitan mantener constante la produccion de todas las areas afines y no
se presenten paros en la produccion, que influyan directamente en la
rentabilidad de la empresa, como ha sucedido en ocasiones y las cuales
representan fuertes cantidades de recursos que absorbe como pérdidas la
empresa SERESFO.

3.5.3 ANALISIS DEL PROCESO DE COMPRAS Y ABASTECIMIENTO

El proceso que conlleva a la compra de una refaccion inicia en el
momento de la falla que ocasiona el paro de alguna maquinaria de las

diferentes areas de la empresa.

Al ocasionarse éstas fallas en las maquinas, el operador responsable de
la misma debe reportar al equipo de mantenimiento y éstos, a su vez, al
encargado del area afectada, quien girara las instrucciones y autorizara al
encargado de mantenimiento requerir la refacciéon en almacén para solucionar

el problema.

La requisicion se hace por triplicado, en original y dos copias al
almacenista quien a su vez verifica la existencia de la refaccion. Si la refacciéon
esta en almacén se procede a surtirla a quien la solicita, se captura la salida
para llevar el control del inventario y se anexa el original de la solicitud al
expediente del almacenista, del area y maquina que solicita el insumo, se hace
el reporte de salida y se anexa la copia 2. La copia 1 queda en el expediente

del area que solicita el insumo.
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Si al llegar a solicitar el insumo el almacenista verifica que no cuenta con
esa refaccion, origina una orden de compra con los datos bien especificados de
la refaccién que se requiere. Esta orden se presentara en el area administrativa
con la persona encargada del area de compras; una copia de la orden de
compra se archiva en el expediente general para verificar la fecha y datos de

quién y para qué maquina se solicita el insumo.

El encargado del area de compras procede a cotizar por diferentes
medios el insumo requerido, verificando las necesidades, precios, tiempo de
entrega, procurando que el paro por la falta del insumo sea lo mas minimo

posible para evitar pérdidas mayores.

Una vez que se tienen los datos del proveedor que cuenta con el insumo
se procede a autorizar la compra y se genera el pedido a proveedor (solo
cuando se tiene una relacion comercial con el proveedor de los insumos), se
manda la orden por los diferentes medios que existen o se lleva fisicamente la
orden de pedido al proveedor, quien a su vez genera la factura del insumo
requerido y procede a entregar el insumo o en su defecto enviarlo por via

paqueteria a las instalaciones de la empresa.

Cuando el insumo llega al almacén, el almacenista verifica que
efectivamente sea el insumo requerido por él, si es correcto se reciben los
insumos y se sella la factura para verificar que el insumo entré al almacén, se

captura la entrada y se procede a surtir el insumo a la persona que lo solicité.

Posteriormente el almacenista hace llegar al area de compras la factura
de la compra del insumo. Esta area proporciona una copia de la factura al
almacenista y conserva una copia para su expediente, la factura original es
enviada al area de contabilidad para programar su pago, las personas del area
de contabilidad, compras y almacén adjuntan copias de las 6érdenes de compra

y pedido a proveedor para anexar al expediente correspondiente.

El area de contabilidad programa el pago de la factura y solicita

autorizacion para efectuar el pago, una vez siendo autorizado el pago se
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procede a elaborar la poliza correspondiente y se le deposita o entrega el pago
al proveedor.

3.5.4 DIAGNOSTICO Y DETECCION DE LA PROBLEMATICA

Dentro de este apartado, se utilizaron las técnicas de observacion,

encuestas y entrevistas, teniendo los siguientes resultados:

a) OBSERVACION

Después de analizar y conocer los procesos de las principales areas
de la empresa, mediante la observacion (ver apartado 3.5.1), se determind que
era necesario aplicar un censo (encuestas) al personal operativo vy
administrativo que se encuentra normalmente en la planta, con el propdsito de
saber el nivel de conocimiento que tienen los colaboradores respecto a sus
areas de trabajo, sus herramientas y la mejor forma de mantener en buenas

condiciones la planta.

Basandonos en los registros oficiales, que son documentos de la
empresa, existen actualmente un total de 60 empleados, de los cuales 30
trabajan directamente en la planta y los restantes en las plantaciones de
arboles de eucalipto y melina, por lo cual solo 30 pudieron observarse,
encuestarse y asi mismo, asistir a los cursos, puesto que los restantes por el
tipo de trabajo, sélo se reportan a la empresa al entrar y al terminar su jornada
laboral; por la anterior situacion, realizamos un censo donde encuestamos a
todos los de la muestra mediante la aplicacion de un cuestionario (ver anexo 4)
y para ello se disefiaron 10 preguntas que nos permitieran cubrir de manera

objetiva los puntos antes descritos.
b) ENCUESTAS
Con fundamento en lo anterior, presentamos de manera sencilla, breve y

puntual los resultados del estudio del instrumento aplicado a los colaboradores

de este importante aserradero. Es necesario redundar en que se aplicé un
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censo debido a que el total de los trabajadores de la planta es de 60, de los
cuales el 50% se encuentra en el campo y no es posible entrevistarlos a

cualquier hora por el tipo de trabajo que realizan. Aqui los resultados:

1.- ¢ Recibié capacitacion antes de ocupar su
puesto?

23.30%

76.70%

El 76.7% de los colaboradores entrevistados manifiestan no haber

recibido una capacitacion al menos especifica, tal es el caso de los niveles
operativos u obreros que comentaron que solo les indicaron las principales
tareas a realizar cuando ingresaron a sus puestos de trabajo; no obstante, los
administrativos entrevistados que representan el 23.3% si recibieron

capacitacion para desempefar sus funciones del puesto de trabajo.

2.- ¢ Qué tipo de capacitacion recibio?

23.30%
0%

76.70%

@ Funcién de puesto @ Manejo de materiales
® Manejo de herramientas de trabajo m Ambientes de trabajo
B Motivacién @ Estrés laboral

O Productividad ® Ninguna

Sélo la parte representativa del area administrativa recibié capacitacion
de las principales funciones a desempefiar en sus puestos de trabajo, lo cual
nos da una clara idea de la falta de conocimiento del personal operativo acerca

del manejo y funciones de sus areas de trabajo.

3.- ¢Recuerda cuando fue la ultima vez que
recibié capacitacion?

0% 23.30%

76.70%

‘I 1 Mes 06 Meses m 1 Afio m Mas de un afio @ No recib\"

El personal que recibié capacitacion manifiesta que hace mas de un

afio que recibieron la capacitacién inicial y que a la fecha sélo cuando hay
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cambios en la empresa y se les asignan nuevas funciones, es cuando los
reunen para darles algunas indicaciones de las actividades a desarrollar por

areas.

4.- ; Conoce cuales son las funciones y
responsabilidades del puesto que ocupa?

0%
13.30%

.
26.70% 0%

‘l Muy poco B Poco m Suficiente @ Mucho O Nada ‘

Al cuestionarseles sobre el grado de conocimiento que tienen sobre las
funciones y responsabilidades, se les entrevistd principalmente a los que
habian manifestado haber recibido capacitacion y basandonos en su
respuestas podemos comentar que un 60% de los operativos, mas que nada
secretarias y asistentes, conocen sélo lo basico de sus funciones; asi mismo un
40% de ellos, los mandos medios y altos conocen bien sus funciones del
puesto de trabajo que tienen asignado, lo cual nos permite advertir que deben
incluir programas de capacitacion para todo el personal, incluyendo

administrativos y operativos.

5.- ¢ Se siente capacitado para resolver los
problemas que surjan en su area de trabajo?
0%
0%
46.70%

53.30%

‘I Muy poco m Poco m Suficiente @ Nada ‘

En éste sentido podemos ver que el personal administrativo en su caso,
muchas veces depende de sus jefes directos para la toma de decisiones en la
empresa; no asi, problemas comunes y cotidianos que se presentan algunos
de los mandos medios tienen la capacidad para resolverlos y en su caso para
delegar funciones para que sus subordinados los resuelvan, esto facilita el
trabajo en equipo dentro de las areas de trabajo, a su vez podemos comentar
que para el caso de el personal operativo es importante también la capacitaciéon
para tomar decisiones y que de manera conjunta puedan mejorar la

productividad en las diversas areas de la empresa.
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6.- ¢ Tiene conocimiento sobre la importancia de
su puesto en la empresa?

13.30% 0%

23.30%
63.40%

‘I Muy poco @ Poco B Suficiente O Mucho‘

Sobre la importancia de los puestos que tienen cada uno de los
colaboradores, podemos decir que solo el 13.3% de las 30 personas
encuestadas conoce muy bien la forma como se relaciona su puesto con los
demas y la importancia de sus labores en la empresa; los restantes conocen
poco y muy poco cual es la importancia de su trabajo dentro del area que
ocupan, lo cual nos invita a preparar mejor al personal capacitandolos para que
conozcan el ciclo completo de una empresa y la interrelacién de sus areas con
las demas que forman el negocio, para que conozcan la importancia de realizar

sus labores de manera puntual y eficiente.

7.- ¢Cémo es la comunicacién con sus
compaiieros de trabajo?

0%

23.30%

76.70%

® Buena @ Regular @ Mala

Un aspecto significativo es que en base a los resultados obtenidos en

ésta pregunta podemos opinar que los colaboradores de la misma tienen en un
76.7% buena comunicacion, lo cual hace que tengan un buen clima
organizacional y mejoren el trabajo en equipo; la parte representativa del 23.3%
requiere de capacitacidon y concientizacion para mejorar su comunicacion con el
personal o areas que no se relacionan mucho, esto con la finalidad de mejorar
las actuales relaciones interpersonales entre los colaboradores de esta

importante empresa.
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8.- ¢ Conoce como se relaciona su area con las
demas que forman la empresa?

13.30% 13.30%

26.70%
46.70%

‘I Muy poco m Poco m Suficiente @ Mucho‘

En este sentido y en relacion a la pregunta 6 podemos ver que el 46.7%
conoce poco como esta relacionada su area de trabajo con las otras areas de
la empresa, ya que solo se enfocan a realizar sus funciones pero no lo ven
como un todo integral, es decir, no conocen todo el ciclo de la empresa, hace
falta reforzar ese punto para que cada unos de ellos y cada area tenga bien
identificados los objetivos a lograr para que se alcancen las metas trazadas por
la compafia y de ésta manera poder cumplir en tiempo y forma con las
necesidades del mercado; asi como valorar la labor de cada uno de los que

integran el ciclo de la empresa.

9.- ( Considera usted importante la capacitacion
para desempeiiar mejor sus funciones?

0%

100%

Al cuestionarseles sobre la importancia de la capacitacion en las

empresas para que el personal desempene mejor sus funciones, el 100%
manifiestan que si es importante y es basico para que cada uno de ellos pueda
mejorar el desempefio individual y por ende grupal de la empresa, éste punto
nos da un amplio concepto para que se elabore un programa de capacitacion
que integre todas las areas de la misma con la finalidad de atender puntos
especificos de las diversas areas que requieren capacitacion para mejorar su

productividad.
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10.- De la siguiente lista elija la que considere que
seria de utilidad para mejorar la productividad de
su area de trabajo

10% 0% 10%
23.30% 26.70%

23.30% 6.70%

O Desarrollo humano @ Ambiente de trabajo @ Productividad laboral
@ Manejo de materiales @ Control de aimacén  m Trabajo en equipo

O Seguridad industrial @ Comunicacién eficaz

En el analisis de ésta pregunta podemos darnos cuenta que el personal
operativo es quien mas requiere de capacitacion, tanto para mejorar el
ambiente organizacional como para conocer y manejar mejor las areas basicas
de la empresa, como son almacén y produccion, asi como la seguridad al

utilizar las herramientas y espacios de trabajo.

c) ENTREVISTAS

De la misma manera que se observd y se encuestd, tuvimos a bien
establecer algunas entrevistas con el personal de las diversas areas de
SERESFO, aunque so6lo ahondamos en el area de almacén (ver apartado

3.5.2), debido al objetivo que estamos persiguiendo.

DETERMINACIONES

En base a los resultados obtenidos, los cuales mostramos en las
graficas anteriores y la interpretacion de las mismas, podemos mencionar de
manera puntual que la empresa requiere de capacitacion en las diversas areas
de trabajo o de manera integral para todo el personal, de tal forma que ésta

permita incrementar la productividad laboral en toda la planta.

Nos hemos podido percatar que una parte muy representativa de los
colaboradores de esta planta, especificamente el personal operativo, carece de
los conocimientos metodologicos y documentales para el manejo de sus
herramientas de trabajo, asi como de una capacitacion de las actividades a
realizar, ya que no recibieron una preparacion especifica de sus funciones y de
la forma de operar del area de trabajo, esto es sin duda un area de oportunidad

para la empresa ya que tiene la tarea de reforzar esa parte tan medular de la
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misma, pues el personal operativo y de campo son quienes realizan las
principales tareas de esfuerzo fisico en la planta y deben estar constantemente

capacitados y motivados para incrementar su productividad laboral.

Podemos mencionar que en el momento actual, en el cual la
Competitividad y la Eficiencia Empresarial son elementos indispensables que
definen el futuro de las Organizaciones, la Capacitacion y el Desarrollo de los

Recursos Humanos se tornan cada vez mas necesarios.

El beneficio de la capacitacion en todos los niveles es tanto para la
empresa, como para el colaborador; ya que hoy en dia, para ambos, constituye
la mejor inversion para enfrentar los retos del crecimiento y la competitividad en
industrias como la madera, la cual tiene areas de oportunidad muy buenas en
el desarrollo de la economia tanto local como nacional, por tanto, el personal
operativo de esta planta debe estar preparado para desenvolver eficientemente

sus tareas y coadyuvar con ello a elevar el nivel de productividad.

Los datos de las encuestas nos dicen que el personal manifiesta la
necesidad de capacitarse para desarrollar mejor sus funciones, asi como tener
bien claro las metas y objetivos de cada area y con ello contribuir de manera
eficiente a todos los procesos de la planta y lograr una armonia de los procesos
y su importancia para el desarrollo de buenos productos que satisfagan las

necesidades de los clientes.

La capacitacién del personal y la calidad de los servicios en la entidad,
es un medio indispensable para lograr su permanencia en el mercado. Una
empresa que cuenta con colaboradores capacitados es capaz de generar el

desarrollo sostenible de la misma.

El analisis nos permite proponer un plan de capacitacién integral que
promueva el desarrollo y la confianza del personal, reflejando esta actitud en el
desempefio diario de su trabajo, asi como transformar el ambiente de trabajo,

haciendo mas agradable la estadia en el aserradero SERESFO.

El programa de capacitacion incluye un plan integral para las areas

basicas de la empresa, que permita conocer a los colaboradores e interesados
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las principales funciones de sus areas, asi como el manejo correcto de sus
herramientas de trabajo, la importancia de los espacios de trabajo y la
normatividad en materia de seguridad industrial para el buen desempeio de

sus actividades.

Con los resultados de las encuestas se disend un programa de
capacitacién el cual se anexa en el presente documento. El apartado de
“‘Almacén” se desarrolla por parte del personal de la planta en coordinacion con
los integrantes de este proyecto; asi mismo el desarrollo de la parte de “5’s de
Calidad” para mejorar el ambiente de trabajo y la productividad en la planta, es
llevado a cabo por el personal antes mencionado; sin embargo para el
desarrollo del tema “Seguridad Industrial en la industria forestal” (normas vy
manejo de herramientas de trabajo), se les propuso que fuese personal
capacitado en esa area especifica, debido a la importancia que tiene el tema y

la experiencia que tienen los técnicos de esa industria.

Del analisis y los resultados de los cuestionarios mencionados, llegamos
a la conclusion de cuales eran los temas que se debian impartir, para
comenzar por resolver de lo mas complejo a lo mas simple, si no todo, al
menos gran parte de las insuficiencias o deficiencias del manejo de las areas

de almaceén, produccion y compras.

Primeramente nos enfocamos en la busqueda y acopio de informacién,
tanto de textos impresos, como de paginas Web, asi como también de
documentos acerca de los temas; posteriormente analizamos y seleccionamos
la informacion mas precisa y adecuada, para después integrar y elaborar
nuestro material de apoyo. Recalcamos aqui que solo dos de los Cursos —
Taller, fueron impartidos personalmente por nosotros, ya que para el otro, la
empresa misma contraté gente especializada en base a nuestras propuestas

de temas a impartir, justificadas por los resultados de las encuestas.
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CAPITULO 4
PROPUESTA DE UN
PROGRAMA DE CAPACITACION
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CAPITULO 4

PROPUESTA DE UN PROGRAMA DE CAPACITACION

INTRODUCCION

Una vez, obtenida nuestra informacion, trazados los tiempos a cumplir,
mediante un cronograma de actividades y completado nuestro material de

apoyo, procedimos a la presentacion y propuesta de capacitacion.

Aceptada nuestra propuesta, dicha capacitacion se llevd a cabo,
incluyendo desde la busqueda de material hasta la imparticion de los 3 cursos,
en un lapso de 3 meses, cumpliendo asi con el cronograma (ver anexo 5) en

tiempo y forma.

A continuacion presentamos el contenido y orden de cada uno de los
Cursos — Taller, es oportuno mencionar que en base a las necesidades de la
empresa, tuvimos que reprogramar e impartir dichos Cursos en un orden

diferente al propuesto inicialmente.

126



PROGRAMA DE CAPACITACION: SERESFO

CURSO - TALLER
“MANEJO DE ALMACEN?”

El presente curso se desarrollé de acuerdo al cronograma trazado en
base a las necesidades de la empresa y de los empleados de la misma; para
ello, una vez que nosotros propusimos los temas a impartir al personal, se nos
dio el respectivo permiso para comenzar a impartir el curso “Manejo de

Almacén”.

Este Curso — Taller, fue llevado a cabo en un horario de 15:00 a 18:00
horas en 3 sesiones por semana, cumpliendo asi con el cronograma disefiado
para aplicar dicho curso y aprovechando al maximo los tiempos y recursos

otorgados por la empresa.

A continuacion las diapositivas del curso impartido.
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CAPACITACION:

ALMACEN

INTRODUCCION

- El almacén es el agente del sistema que garantiza que la
cobertura de los procesos productivos o comerciales no se
detengan ni sufran trastornos indeseables.

» Debe garantizar el funcionamiento constante y preciso de toda
la empresa, por lo que es vital conocer y aplicar correctamente
las reglas y funciones.

DIRIGIDO A:

* Mandos intermedios

* Personal operativo

ALMACEN:

CONCEPTO | ___liE— |

Un almacén es el lugar o espacio fisico en que se depositan

las materias primas, el producto semiterminado o el producto
terminado a la espera de ser transferido al siguiente eslabon
de la cadena de suministro. Sirve como centro regulador del

flujo de mercancias entre la disponibilidad y la necesidad de

fabricantes, comerciantes y consumidores.
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ALMACEN ALMACEN

. OBJETIVOS

Mejorar las operaciones administrativas y productivas, buscando
siempre la manera de obtener mayores utilidades con menos
inversion y esfuerzo.

. PRINCIPIOS BASICOS

—  Custodia fiel y eficiente de los materiales o productos debe
FUNCIONES BASICAS encontrarse siempre bajo la responsabilidad de una sola
persona en cada almacen.

—  El personal de cada almacén debe ser asignado a funciones

v ReC(_-:-pC|on de materiales e:n el almacen. especializadas, hasta donde sea posible, de recepcion,

v" Registro de entradas y salidas del almacén. almacenamiento, registro, revisién, despacho y de ayuda en el
v Almacenamiento de materiales. control de inventarios.

v Mantenimiento de materiales y del almacén. —  Debe existir una sola puerta, o bien una de entrada y otra de
v Despacho de materiales. salida, y ambas bajo control. .

v Coordinacion del almacén con los departamentos de control de — Hay que llevar un registro al dia y control interno de entradas

inventarios y de contabilidad. y salidas.

MAME]O DEL ALMACEN

ALMACEN ALMACEN

*  PRINCIPIOS BASTERS - PRINCIPIOS BASICOS

- Es necesario informar a control de inventarios y a contabilidad — Cada material o producto se tiene que ubicar segin su
de los movimientos diarios de entradas y salidas del almacén, clasificacion e identificacion en pasillos, estantes y espacios
y a programacion y control de produccion de las existencias. marcados con una nomenclatura que facilite la colocacién en
X . L L su Iugar y localizacion cuando haya g:le buscarse. Esta misma
— Se debe asignar una identificacion a cada producto y localizacién debe marcarse en la tarjeta correspondiente del
unificarla por el nombre comun y conocido de compras, registro y control de existencias.
control de inventarios y produccion. — Los inventarios fisicos deben hacerse unicamente por

personal ajeno al almacén.

—  Toda operacion de entrada o de salida del almacén requiere
la documentacién autorizada, segun un sistema establecido.

- La identificacion debe estar codificada cuando sea posible.

MAMNE]D DEL ALMACEM
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ALMACEN

— Laentrada al almacen debe estar prohibida a toda persona
que no esté asignada a él, y estara restringida al personal
autorizado por la gerencia o el departamento de control de
almacenes.

— Los materiales almacenados deberan obtenerse facilmente
cuando se necesiten.

— Ladisposicion del almacén debera ser lo mas flexible posible,
es decir, debera disponerse de manera que puedan hacerse
modificaciones o ampliaciones con una inversién minima
adicional.

— Ladisposicion del almacen debera facilitar el control de los
materiales.

—  El area ocupada por los pasillos respecto de la del total del
almacenamiento propiamente dicho, debe ser tan pequefia
como lo permitan las condiciones de operacion.

ALMACEN DE MATERIAS PRIMAS

Este almacén tiene como funcién principal el abastecimiento
oportuno de materias primas o partes componentes, a los
departamentos de produccion.

Un almacén central de materias primas puede tener uno o varios
sub -almacenes en una planta, segun las necesidades del
departamento de produccion, o bien, localizados en varias plantas
de un mismo negocio.

TIPOS DE ALMACEN

* Materias primas y partes componentes
* Materiales auxiliares

« Productos en proceso

« Productos terminados

« Herramientas

« Refacciones

« Material de desperdicio

+ Materiales obsoletos

« Devoluciones

ALMACEN DE PRODUCTOS EN PROCESO

Si los materiales en proceso o articulos semiterminados son
guardados bajo custodia y control, intencionalmente previstos por la
programacion, se puede decir que estan en un almacén de
materiales en proceso. Puede haber uno o varios de estos
almacenes segun las necesidades de fabricacion.

s i) Cape
_.—||_;-" - Wiy -
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AREAS DE ALMACEN

< Recepcion
« Almacenamiento
« Entrega

El tamafio y distribucion de éstas tres areas depende del volumen
de operaciones y de la organizacién de cada empresa en lo
particular. Estas pueden estar completamente separadas e
independientes unas de otras, o bien dentro de un solo local
cerrado. Cuando se presenta este ultimo caso, basta con senalar
las areas en el piso o levantar divisiones.

X X AREA DE ALMACENAMIENTO
AREA DE RECEPCION

. La planeacion del area de almacenamiento, por espacios
destinados a cada grupo de materiales o mercancias con
e caracteristicas similares, requiere un conocimiento pleno del
producto y de las condiciones que exige su resguardo, proteccion
« Elflujo rapido del material que entra, para que esté libre de toda y manejo.
congestion o demora, requiere de la correcta planeaciéon del area de
recepcion y de su 6ptima utilizacion. . También se debe considerar:

« El objetivo que persigue toda empresa es obtener rapidez en la J— ) . ~ . .
descarga y lograr que la permanencia de la mercancia en el area de -Analisis del articulo: tamafio, peso, nimero de unidades.
recepcion sea la minima posible. -Objetivos de la planeacion: facilidad de localizacion, disposicion

a modificaciones, etc.

-Dimensiones de los espacios de almacenamiento: afectan la

relacion entre los pasillos y el almacenamiento.

-Pasillos: deben permitir el facil acceso a los casilleros, etc.

+ Una planeacion es correcta cuando los cambios del flujo de los
materiales y productos se han reducido al minimo.
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AREA DE ENTREGA

La mercancia que ha sido tomada del area de almacenamiento y
llevada al area de entrega debe:

Ser trasladada con el medio mecanico mas adecuado.

Ser acompafiada de un documento de salida, una nota de remision,
una factura, o una factura de remisioén.

Ser revisada en calidad y cantidad; mediante el cotejo de la
mercancia con el documento de salida.

Los materiales para envoltura y empaque deben haberse surtido del
almacén de material auxiliar, con suficiente anticipacién y cantidad.
Las mesas, la bascula y las herramientas de fleje, de engomado, y
utiles necesarios deberan tener un area ordenada que facilite las
maniobras de manejo de los productos y de empaque.

ESTRATEGIAS PARA ALMACENAR

Para evitar la corrosion y el enmohecimiento:

. Colocar todo lo que sea de metal en lugar seco y distante de la
tuberia de agua o vapor.

. Corregir las goteras de techos y tuberias.

. Evitar la humedad en piso y paredes.

. Alejar los productos y materiales de los recipientes con acidos
que despidan gases corrosivos.

. Cubrir los materiales o productos de acero con grasa, aceite o
barniz especial.

. Colocar productos quimicos absorbentes de humedad en las
areas de almacenamiento de aceros.

. Evitar derrames de agua o liquidos en el piso.

ESTRATEGIAS PARA ALMACENAR

Para aminorar el riesgo de incendio:

Aislar los productos inflamables como cartén, papel, estopa,
trapo, telas, tintas, tiner, pintura, etc.

Prevenir la combustién espontanea de estopa, trapo o papel
impregnados de aceite o grasa oxidante. Se requiere un lugar
apa{_tle, con recipientes a prueba de fuego, y donde haya una libre
ventilacion.

Aislar los productos explosivos; de ser posible fuera del almacén.
Revisar periddicamente los extinguidotes.

Despejar los pasillos de acceso a los extinguidores; separar los
materiales de facil combustién con un espacio minimo de 45 cm.

Colocar productos quimicos absorbentes de humedad en las
areas de almacenamiento de aceros.

Evitar derrames de agua o liquidos en el piso.

ESTRATEGIAS PARA ALMACENAR

Para que no se estropeen:

. Evitar que los productos sean golpeados unos con otros,
especialmente cuando se almacenan en grandes tambores o
recipientes, o por los equipos de manejo de materiales.

. No permitir que los medios de almacenamiento rompan o rayen
los articulos.

. Los materiales de cristal o fragiles deben quedar lejos de
maquinas o trafico dentro del area de almacenamiento.

. Proteé:;er los materiales y productos contra el polvo tapando la
entrada y salida de los estantes con alguna tela.
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ESTRATEGIAS PARA ALMACENAR

Para evitar el deterioro:

. Proteger de la luz de las ventanas o guardar en
lugares con poca iluminacion los materiales o
productos que se decoloren con la luz.

- Evitar que se ensucien o manchen las mercancias
y materiales al manejarlos o almacenarlos.

. Las condiciones del piso deben observarse en los
proyectos de mejoras.

CLASIFICACION PARA ALMACENAR

. Por sus condiciones de lugar:
—  Seco.
—  Humedo.
—  Calido.
— Frio.
- lluminado.
—  Oscuro.
. Por linea de producto.
. Por maquina.
. Por frecuencia de uso.
. Por peso.
. Por tipo de envase.

CLASIFICACION PARA ALMACENAR

Por sus caracteristicas:

Fragl. B
Acabado delicado.

Liquido.

Gaseoso.

Polvo.

Contaminante.

Cortante.

Alto costo.

Inflamable.

Explosivo.

De combustidon espontanea.

Con olor desagradable o nocivo.
Perecedero.

En cuarentena.

En espera de inspeccion aduanera.
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CURSO - TALLER
“SEGURIDAD INDUSTRIAL”

En base a las observaciones realizadas a las instalaciones de la planta y
a las actividades del personal de la misma, pudimos percatarnos que una de
las deficiencias operativas de los empleados, era el uso correcto de sus
herramientas de trabajo, el equipo adecuado para trabajar en areas
especificas, asi como el mantenimiento de los mismos, siendo este aspecto de
vital importancia por el riesgo de trabajo que conlleva realizar sus tareas y

actividades dentro y fuera de las instalaciones de la empresa.

Por lo que, se presentd la propuesta a los directivos de la organizacion, y
se les hizo saber que este tipo de Curso - Taller tenia que ser especificamente
para el area forestal, ya que sus procesos y equipos son especiales y requieren
de personal capacitado para el manejo de los mismos, por lo consiguiente el
instructor deberia ser una persona con conocimientos teoricos y practicos

aplicados al area forestal.

El desarrollo de este Curso — Taller, fue impartido por el Ing. Forestal
Saul Benjamin Monreal en un horario de 15:00 a 18:00 horas en 3 sesiones por
semana, dos de ellas teodricas y una practica. Dentro de esta ultima se enseid
a utilizar correctamente los extintores, los equipos de seguridad, evitar
accidentes en las areas de trabajo, uso y mantenimiento de motosierras y
sierras), cubriendo asi las expectativas de los empleados con el desarrollo de

los principales temas del programa de capacitacion.

A continuacion las diapositivas de éste curso:

135



PROGRAMA DE CAPACITACION: SERESFO

136



LEL

SEGURIDAD INDUSTRIAL SEGURIDAD INDUSTRIAL

[T R T S P LT MORTMAS ¥ MATE M OC METCAMELES

LA IMPORTANCIA DE LA CAPACITACION NORMAS BASICAS DE ORDEN, LIMPIEZA Y MANEJO

DE MATERIALES

La capacitacion revaloriza al trabajador forestal y lo
hace apreciar su trabajo.

Mantener los pasillos despejados
todo el tiempo.

Nunca deje objetos, materiales o
herramientas olvidados en los
pasillos, ni siquiera por un
momento.

Para el almacenamiento de materiales, objetos y/o
refacciones pequeias utilice recipientes que, ademas de
facilitar el resguardo, simplifiquen el manejo de los
mismos.

SEGURIDAD INDUSTRIAL SEGURIDAD INDUSTRIAL

Tt oeras, % DIPOTE 0 W ISP TLE NOoRAMAS ¥ MATE D GC METORMSLDS

Para el manejo y N dei | liquid
almacenamiento de materiales d:rrar:(j; oquite:: Ii:guilelzss t:r(:
grandes emplee medios 9 ’ P
pronto pueda. —

mecanicos, siempre que se
pueda.

Tenga cuidado de colocar los
desperdicios en los recipientes

»

I
i

i
I

;i|
i

Sy e =
e =
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L ee—
L ee—
L ee——
L ee——

1

Evite incendios y accidentes de

——— ; : trabajo. A O ddeee—"
- LS apropiados. Nunca deje °
5 desperdicios en el piso o en los
pasillos. p

Utilice recipientes o bandejas con aserrin colocados en los
lugares donde las maquinas o las transmisiones chorreen
aceite o grasa para evitar derrames y posibles lesiones
provocadas por resbalones o caidas.

Use los botes o recipientes para desperdicios distribuidos
en la planta para lograr mantener las condiciones de orden
y limpieza.
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SEGURIDAD INDUSTRIAL

NoMAL W MARE D BF METERUSLES

Asegurese de que no haya
cables o alambres tirados
en los pisos de los pasillos.

Mantenga limpia toda
maquina o puesto de trabajo
que utilice.

Preste atencion a las areas marcadas en las cuales se
senalan los equipos contra incendio, salidas de
emergencia o de acceso a los paneles de control
eléctricos, canillas de seguridad, botiquines, etc. y no los
obstaculice.

SEGURIDAD INDUSTRIAL

NORNASL W MARE D BF RETERSLES

Obedezca las seiales y afiches de
seguridad que usted vea,
cumplalas y hagalas cumplir.

Mantenga ordenadas las
herramientas en los lugares
destinados para ellas. Utilizar para
ello soportes, estantes o perchas.

SEGURIDAD INDUSTRIAL

NoRMAL & MARE D BF METERUSLES

Nunca coloque partes sobrantes,
tuercas, tornillos o herramientas sobre
sSus maquinas o equipos.

Mantenga en buen estado la pintura de
la maquinaria. Esto ayuda a conservar
el orden de los locales de trabajo.

SEGURIDAD INDUSTRIAL

NoRMAL ¥ MARED 06 METERSLES

Los pasillos de circulaciéon “
demarcados deben estar < L
constantemente libres de

obstaculos.

Permitir el facil acceso a los
extintores y demas equipos de
lucha contra incendio.

Las valvulas, interruptores, cajas de fusibles, tomas de
agua, sefalizaciones, instalaciones de seguridad tales como
botiquin, camilla, etc. no deben quedar ocultados por
bultos, pilas, etc.
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SEGURIDAD INDUSTRIAL SEGURIDAD INDUSTRIAL

NoNAL W MARED BF METERSLES NoRMAL & MARE D BF METERUSLES

il

Se debe emplear equipos de
proteccion adecuados cuando
se trabaje en las proximidades
de materiales toxicos.

Las pilas de materiales no

# deben entorpecer el paso,
estorbar la visibilidad o tapar el
alumbrado.

Mantener permanentemente
despejadas las salidas para el
personal, sin obstaculos.

Los tambores se deben apilar de pie, con el tapon hacia
arriba. Antes de comenzar la segunda fila se debe colocar
tablas de madera para que sirvan de proteccion y soporte.
Esto se debe repetir en cada una de las filas.

‘—4‘—4

SEGURIDAD INDUSTRIAL SEGURIDAD INDUSTRIAL

NOAMAS W MARE 1D E TETERSLES NoOAMAS & MAREJD 06 BETERSLES

El objetivo de la Seguridad Industrial es prevenir los
accidentes de trabajo que pueden afectar la salud y
bienestar del trabajador asi como la propiedad fisica de
la empresa.

Las garrafas no deben ser

apiladas una encima de otra,

sino en bastidores apropiados .
o en un compartimiento

especial.

‘—4‘—4
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Un peligro es una
condiciéon insegura o un
acto insequro con potencial
de pérdida por accidente.

Una pérdida es un derroche
innecesario de cualquier
recurso (humano, material
o econoémico).

SEGURIDAD INDUSTRIAL

NarmAL ¥ A 3D OF MaTE sl &6

SEGURIDAD INDUSTRIAL

NaAMAS & MARE 3D E TETERSELES

Un acto inseguro es la violacion de un procedimiento aceptado

como seguro.

Un acto inseguro se deriva de:

Un mal uso o0 no uso de los elementos de proteccion personal

Actitudes indebidas de la persona, o

Actuacion de la persona bajo el influjo de drogas, alcohol o

somnolencia

SEGURIDAD INDUSTRIAL

MaPRTAL W MARE D OF STE RSl ER

Un accidente es un acontecimiento violento,
repentino, prevenible y no deseado, que

interrumpe un proceso normal de trabajo.

El objetivo de la
seguridad industrial es
prevenir los accidentes
laborales, los cuales se
producen como
consecuencia de fallas en
las actividades laborales
cuando éstas no
contemplan las medidas
de seguridad e higiene o
ambas.

SEGURIDAD INDUSTRIAL

NORMAS & MARE D 0F BETERELES
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SEGURIDAD INDUSTRIAL SEGURIDAD INDUSTRIAL

THOPUTIAS: & ITFE MO G-E Tl P, e THIRTIAG & MELD CE MaTE L e

La produccion industrial
moderna debe satisfacer las
condiciones necesarias de

:g;ispen;'::,es Slementos ¢QUE HACER PARA REDUCIR LOS RIESGOS
productividad y calidad de DE ACCIDENTES EN EL TRABAJO FORESTAL
los pr_'oductos. Si es asi esta DE LA EMPRESA~?
contribuyendo
efectivamente a la
satisfaccion de sus socios y
clientes.
SEGURIDAD INDUSTRIAL SEGURIDAD INDUSTRIAL
THIPUTINS: & ITTRE O G T L S THIRTIAS & MR B8 M R s

LA SEGURIDAD INDUSTRIAL

El trabajo forestal es una FORESTAL EN CAMPO Las operaciones de corta merecen
actividad riesgosa. De acuerdo a una mencién especial, ya que
la OIT, cada afo, miles de puede afirmarse que es la fuente
trabajadores forestales fallecen o mas clara y comun de riesgos
quedan lisiados por causa de asociados al aprovechamiento de
métodos insequros de trabajo y productos forestales madereros.
del peligro inherente a la tala de
arboles gigantescos. eI e m—— Van ligados a la eleccion de las
herramientas apropiadas y
Ademas, el trabajo realizado en a la calidad de las mismas, al
la industria forestal, en tamafio y al tipo de corte
condiciones inseguras, también requerido, a la fuerza necesaria
se considera como una fuente para realizar el corte, a la posicion
potencial de riesgo del trabajador y a su actitud

accidentes. . mental. l
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SEGURIDAD INDUSTRIAL SEGURIDAD INDUSTRIAL

THOPUTIAS: & ITFE MO G-E Tl P, e THIRTIAS & MHEJD CE MaTE L e

El resto de los obreros

El motosierrista debe utilizar forestales debe utilizar siempre:

siempre:
Casco
Casco con malla y orejeras
Faja
Pantalones de seguridad y Guantes

Herramientas (gancho trocero)

Guantes
SEGURIDAD INDUSTRIAL SEGURIDAD INDUSTRIAL
NORTIAS o THITHE D B T E R e TIOHRMAL & THITHE M BE MaTE R gy
DECIDA ST o P REPORTE

\ POR SEGURIDAD /

APLICACION DEL PROCEDIMIENTO STOP EN LA DETENGASE ACTUE
INDUSTRIA FORESTAL, CON ENFASIS EN LOS
ASERRADEROS OBSERVE

CICLO DE OBSERVACION DE LA SEGURIDAD DEL
SISTEMA STOP (SEGURIDAD EN EL TRABAJO
POR LA OBSERVACION PREVENTIVA)

‘—4‘—4
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SEGURIDAD INDUSTRIAL

TORTIAS W IMARHE D B4 T RSl &5

STOP es un programa voluntario de seguridad
industrial basado en la conducta de los
trabajadores, e independiente al sistema
disciplinario de la empresa.

Se fundamenta en que todas las lesiones y
enfermedades laborales pueden prevenirse.

Es ideal para cimentar, difundir y establecer el
programa de Salud Ocupacional de Ilas
Empresas.

Ayuda a cambiar los malos habitos y
costumbres de trabajo; modificandolos por
practicas sequras, controlando los actos y
condiciones inseguras en los sitios de trabajo.

SEGURIDAD INDUSTRIAL

SEGURIDAD INDUSTRIAL

MORTAL & MHARHE 0 BF METE RSl ES

QUE RESULTADOS CONCRETOS SE PUEDEN ESPERAR
DEL PROCEDIMIENTO STOP

Una reduccion de entre 50 y 60 % de las lesiones y los
incidentes.

Una disminucién de los costos de remuneracién a los
trabajadores por concepto de las consecuencias o secuelas
derivadas de accidentes

Una mayor conciencia de la sequridad por parte de todos los
empleados

Un mejoramiento de las habilidades de comunicacién

Un mejoramiento de las habilidades de supervision y
administracion

SEalRiDaD INDUETRIAL
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R BE LASEGURIDAD o aToD APLICACION DEL PROCEDIMIENTO STOP EN UN

J Una parte smportante de la capacitacion STOP o mwm_; PROCEDIMIENTO DE AUDITORIA EN MATERIA DE SEGURIDAD

% P G e B ARl it s oo s EN LA INDUSTRIA FORESTAL

A @ !§ El objetivo de la tarjeta de observacién y reporte es el de fomentar el
D T trabajo seguro y prevenir las lesiones, no el de poner en evidencia a la
E nEn persona observada

o A Por lo tanto en la tarjeta no se anota el nombre del trabajador

B s observado ni el sexo, aunque si el puesto de trabajo,

g T independientemente de que las observaciones sean positivas o

R o negativas

v P

A ——| El auditor voluntario siempre debe dialogar con el trabajador

c — independientemente de que detecte o no actos o condiciones seguras
1 o inseguras; en cualquier caso debe reforzar los actos y las

o - - condiciones seguras _#
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SEGURIDAD INDUSTRIAL

THORTIAS & MATEMD GE TR P T

PREVISION Y PROTECCION CONTRA RIESGOS DE LA
ELECTRICIDAD EN LA INDUSTRIA FORESTAL

SEGURIDAD INDUSTRIAL

MSRMES ¥ MARE 5 D& MATERFLES

PREVISION Y PROTECCION CONTRA RIESGOS DE LA
ELECTRICIDAD

La energia eléctrica presenta
riesgos en las etapas de:
Generacion
Distribucion y
Utilizacion
La fuerza o intensidad de la
corriente eléctrica se mide en voltios
V)

Los voltajes con los cuales trabaja
son de:

110 V y 220 V para iluminacion

380 V y 440 V para operacion de
maquinas - herramient

SEGURIDAD INDUSTRIAL

LA ELECTRICIDAD EN LA
INDUSTRIA  FORESTAL

La energia eléctrica es un
insumo bdsico en Ia
industria forestal; en los
aserraderos es empleada
para el movimiento de
prdacticamente todos Ilos
equipos que forman parte
de las operaciones de
corte.

SEGURIDAD INDUSTRIAL

Instalar o letreros de advertencia en
cualquier area donde el trabajador
pueda entrar en contacto con energia
eléctrica (subestaciones,
transformadores, postes con cableado
eléctrico, interruptores y apagadores
Recordar que la energia eléctrica
adquiere mayor conductividad en
presencia de superficies mojadas o
humedas:

En caso de fallas de energia eléctrica
evitar las auto - reparaciones
Abstenerse de practicas riesgosas
como intentar conectarse a los cables
de alta tensioén

NIOATIAS & MAEJD CE MaTE L e

N

NOMTIAS & MATHELD CE MaTEnsaLes
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SEGURIDAD INDUSTRIAL SEGURIDAD INDUSTRIAL

THOPUTIAS: & MATTE D GE Tl P, e THIRTIAG & MELD CE MaTE L e

REGLAS SENCILLAS A SEGUIR EN CASO DE ACCIDENTE

El camino que sigue la corriente CON ENERGIA ELECTRICA (ELECTROCUTAMIENTO)
eléctrica es, en orden de intensidad

de la corriente: No tratar de adivinar si un circuito tiene o no corriente

1. Entre los brazos y piernas Antes de hacer contacto con el accidentado, desconectar
(quemaduras de primer y segundo la energia eléctrica

grado)

2. A través del corazén Llamar al servicio médico o ambulancia de inmediato

3. A través del cerebro

4. Por cualquier otra parte del
cuerpo (quemaduras de tercer
grado)

Siempre utilizar equipo de seguridad o proteccion
personal

Para prevenir accidentes utilizar siempre sefnales de
advertencia

SEGURIDAD INDUSTRIAL SEGURIDAD INDUSTRIAL

NORTIAS o THITHE D B T E R e TIOHRMAL & THITHE M BE MaTE R gy

DINAMICA DE DISCUSION

¢COMO PREVENIR LOS ACCIDENTES CON ENERGIA SEGURIDAD DE LA MAQUINARIA EN LA
ELECTRICA ? INDUSTRIA FORESTAL

¢.COMO ATENDER A UN AFECTADO POR CHOQUE
ELECTRICO?
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SEGURIDAD INDUSTRIAL SEGURIDAD INDUSTRIAL

THOPTIAS: & MTTEMD G T P, e THITIAG & MFEJD CE MaTE L e

El primer paso para la seguridad de la maquinaria es la

LA PROTECCION DE LA capacitacion al (los) operador (res), no se puede partir
MAQUINARIA EN LA de la creencia en que el trabajador conoce la forma
INDUSTRIA FORESTAL correcta de operar un equipo aun y cuando ya haya
SIGNIFICA EVITAR trabajado con esa maquina durante varios aios

DANOS A LOS EQUIPOS
TANTO EN EL CAMPO
COMO EN LA INDUSTRIA

La proteccion de Ila
maquina va de la mano
con la proteccion del

trabajador
SEGURIDAD INDUSTRIAL SEGURIDAD INDUSTRIAL
TIOMTIAS ¥ MATTEMD GE T L e NORTIAS & MAFELD GE MaTE e

Tratandose de equipos
caros y de trabajos de

alto riesgo los
operadores deben
contar con una

documento o licencia
que los acredite como
mano de obra
calificada.

‘—4‘—4
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SEGURIDAD INDUSTRIAL SEGURIDAD INDUSTRIAL

THORUTIAS: & IATFE MO G- Tl P, e THIRTIAS & MHTHED CE M R, e

Las herramientas (y también las maquinas) utilizadas en el
trabajo forestal requieren de cuidado y mantenimiento
preventivo y correctivo.

MANTENIMIENTO Y CUIDADO DE LAS El mantenimiento preventivo es aquel que se da cuando las
HERRAMIENTAS EN LA INDUSTRIA FORESTAL maquinas o herramientas aun estan en condiciones de

funcionamiento pero estas condiciones no son las 6ptimas
El mantenimiento correctivo es aquel que se da cuando las

maquinas o herramientas ya no estan en condiciones de
funcionamiento

‘—4‘—4

SEGURIDAD INDUSTRIAL SEGURIDAD INDUSTRIAL

NORTIAS ¥ MHITHE D FE TaTERsN e TIHUTIAS & THITHE 0 FE MaTERsLES

LA HIGIENE EN LA INDUSTRIA FORESTAL

| e —
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SEGURIDAD INDUSTRIAL SEGURIDAD INDUSTRIAL

MOFRITHAS ¥ TeliE 53 DE MATER AUES MORITHAS ¥ Ml 3 D& MATER FALES

La higiene en la industria forestal es un aspecto vital,

especialmente cuando se trabaja y se vive en el campo Mantener el lugar de trabajo limpio y ordenado es parte
de lo que se debe de hacer para evitar enfermedades de
La higiene se refiere principalmente a la limpieza del sitio de trabajo.

trabajo, a la limpieza personal, a la limpieza en la preparacién de
la_comida y a la limpieza en los servicios sanitarios

La higiene es un factor definitivo para evitar la presencia de
enfermedades

El primer y mas importante habito de higiene que debe tener un
trabajador es lavarse las manos antes de cada alimento y
después de ir al baino

‘—4&4

SEGURIDAD INDUSTRIAL SEGURIDAD INDUSTRIAL

MORITHARE ¥ MENE S0 DE MATER HALES THOFUTHAS ¥ TElE A3 D& MATER ALES.

DINAMICA DE DISCUSION

INSPECCION GENERAL O AUDITORIA EN
MATERIA DE SEGURIDAD EN LA INDUSTRIA
FORESTAL, CON ENFASIS EN LOS

P . ASERRADEROS
i

¢(CUALES SON LOS PRINCIPALES ASPECTOS
QUE TIENEN QUE VER CON LA HIGIENE EN EL
SITIO DE TRABAJO?

(principios del sistema STOP)

‘—4‘—4
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SEGURIDAD INDUSTRIAL SEGURIDAD INDUSTRIAL
THIHUTINS: & ITHTHE 0 GHE TR sl s THOATING & THITHE M0 G TRaTE Rl s
Una auditoria o inspeccion i
general en materia de seguridad ¢(QUE ASPECTOS BASICOS SE DEBEN VER!FICAR
en una industria forestal tiene la CUANDO SE LLEVA A CABO UNA AUDITORIA EN
finalidad de detectar situaciones MATERIA DE SEGURIDAD?
irrequlares o andémalas que
estén dando lugar a actos o 1.- Uso o no del equipo de seguridad personal
condiciones insequras que
pongan _en_riesqo los recursos 2.- Reacciones de las personas al ser observadas (actos
| e——— % AT —
de la empresa o al servicio de inseguros)
ésta:

3.- Condiciones de las herramientas, de las maquinas y
del equipo de seguridad personal

Recursos Humanos

Recursos Materiales 4.- Condiciones del lugar de trabajo (condiciones
Recursos econémicos o inseguras)
financieros
SEGURIDAD INDUSTRIAL SEGURIDAD INDUSTRIAL
THIRTIS: & ITHTHE O G T L S THIRTINS & MHTHE D GE M L e

USO DEL EQUIPO DE SEGURIDAD
PERSONAL EN LA COSECHA
¢EL TRABAJADOR UTILIZA EQUIPO

DINAMICA DE SEGURIDAD PERSONAL?

- =

EJECUTAR PRACTICAS DE AUDITORIA

DE SEGURIDAD INDUSTRIAL EN CAMPO ALGUNO E

(COSECHA DE PLANTACIONES) Y EN
PLANTA (ASERRADERO) ¢POR QUE (cuestiénelo)?

OBSERVACION O SANCION QUE
APLICA:
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SEGURIDAD INDUSTRIAL SEGURIDAD INDUSTRIAL
THOPUTIAS: & ATFE MO G- Tl P, e THIRTIAS & MHFEJD CE MaTE L e
CONDICIONES DE LAS HERRAMIENTAS, CONDICIONES DEL LUGAR DE TRABAJO
DE LAS MAQUINAS Y DEL EQUIPO DE EN LA COSECHA
SEGURIDAD PERSONAL EN LA
COSECHA +LAS CONDICIONES DE LAS

¢LAS CONDICIONES DEL LUGAR DE
TRABAJO SON ADECUADAS, DESDE EL
PUNTO DE VISTA DE LA SEGURIDAD?

HERRAMIENTAS, LAS MAQUINAS Y EL
EQUIPO DE SEGURIDAD PERSONAL SON

ADECUADAS?
S S

¢POR QUE (verifique, cuestione y detalle al +POR QUE (detalle al respecto)?

respecto)?
E— OBSERVACION QUE APLICA: OBSERVACION
SEGURIDAD INDUSTRIAL SEGURIDAD INDUSTRIAL
THIUTIAS: & MATHE D G-E TRt P e TIOATIAS & THITHE D GE TRaTE RLES

USO DEL EQUIPO DE SEGURIDAD REACCION DE LA PERSONA AL SER
OBSERVADA EN EL ASERRADERO
ﬁ o URIDAD PERGONAL S/ EQUIPO DE
SEGURIDAD PERSONAL? B A |

(EL TRABAJADOR CONTINUO

. s — TRABAJANDO DE MANERA NORMAL?

Sl

I NO IZ E
ALGUNO E NO
¢POR QUE? E
¢POR QUE (cuestiénelo)? ;
OBSERVACION
OBSERVACION QUE APLICA:

QUE APLICA:

04S343S NQIOVLIOVdYO 3d VAVIOOHd



IS1

SEGURIDAD INDUSTRIAL

THER IS ¥ IRRHE 00 [ MATERIALES

CONDICIONES DE LAS HERRAMIENTAS, DE
LAS MAQUINAS Y DEL EQUIPO DE

1 SEGURIDAD PERSONAL EN EL ASERRADERO

T T R ¢LAS CONDICIONES DE LAS HERRAMIENTAS,
LAS MAQUINAS Y EL EQUIPO DE SEGURIDAD

IR PSRSONAL SON ADECUADAS?
+ =
v [

¢POR QUE (verifique, cuestione y detalle al
respecto)?

OBSERVACION QUE

APLICA:

SEGURIDAD INDUSTRIAL

THORUTIAS: & ITFE MO G-E Tl P, e

REUNIONES SOBRE EL TEMA DE SEGURIDAD EN LA
EMPRESA FORESTAL

SEGURIDAD INDUSTRIAL

THIRTIAS & MHFEJD CE MaTE L e

CONDICIONES DEL LUGAR DE TRABAJO T e
=N EL ASERRADERO S, T
¢LAS CONDICIONES DEL LUGAR DE T ——

TRABAJO SON ADECUADAS, DESDE
EL PUNTO DE VISTA DE LA
SEGURIDAD?

.
o [

¢(PORQUE (detalle al respecto)?

BSERVACION QUE APLICA:

SEGURIDAD INDUSTRIAL

THIRTIAS & MHPED CE MTaTE L e

Una vez aceptada la aplicacion del sistema STOP
por parte de los trabajadores es necesario que
estos lleven a cabo reuniones periédicas para
discutir sobre temas de seguridad:

Que se ha hecho

Que falta por hacerse

En que area existe el mayor riesgo potencial y por
que?

Como atender los problemas de seguridad?

Se recomienda que estas reuniones se lleven a
cabo cada semana, preferentemente al concluir la
semana, bajo la direccion del supervisor formal de
seguridad y con el apoyo del supervisor voluntario
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SEGURIDAD INDUSTRIAL

NORMAS ¥ MAREID DE METERMSLES

El objetivo es discutir e intercambiar opiniones e
informacion sobre los principales actos y condiciones
inseguras observadas durante la semana y como evitar
que se presenten en el futuro

Para que realmente cumplan con el objetivo planteado
estas reuniones deberan ser muy dinamicas y con una
duraciéon no mayor a media hora (30 minutos)

SEGURIDAD INDUSTRIAL

NOATAS ¥ MATEID DE METERSLES

DINAMICA DE DISCUSION

SE LLEVARA A CABO UN ENSAYO DE UNA REUNION
SOBRE EL TEMA DE LA SEGURIDAD EN EL CENTRO DE
TRABAJO

04S343S NQIOVLIOVdYO 3d VAVIOOHd



PROGRAMA DE CAPACITACION: SERESFO

CURSO - TALLER
“5'S DE CALIDAD”

Este taller fue impartido por los autores de esta investigacion en
coordinacion con un asesor quien ha participado en la imparticion de este taller,
para ello fue necesario presentar la tematica, beneficios de la implementacion
de este modelo en la planta, explicandoles al nivel directivo que con ello se
podria elevar el nivel de seguridad y eficiencia personal, fomentar una actitud
positiva e innovadora que contribuya a ofrecer productos de calidad a nuestros
clientes y ensefarles a las personas a trabajar en equipo y lograr objetivos de

manera particular e integral.

La capacitacion se llevd a cabo dentro de las instalaciones de la
empresa, con el proposito de que durante el desarrollo de los temas, los
empleados pudieran ir aplicando los conocimientos adquiridos a sus areas de
trabajo y poder ejemplificar que la aplicacién de ésta metodologia permite crear
ambientes de trabajo confortables, ordenados y limpios que propician la
seguridad y la eficiencia en el quehacer diario de los colaboradores de la

empresa.

Finalmente, después de cada curso, los instructores y nosotros, nos
acercabamos a los empleados para platicar con ellos respecto del tema
impartido, para obtener informacioén en cuanto al grado de aprendizaje, conocer
como ellos aplicaban lo aprendido a su area de trabajo y qué tan

frecuentemente se valian de las recomendaciones propuestas.

Enseguida las diapositivas del presente curso:

153



PROGRAMA DE CAPACITACION: SERESFO
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PROGRAMA DE CAPACITACION

5’S DE CALIDAD

—-‘

INTRODUCCION

La calidad empieza por la propia persona y por el ambiente
del que esta rodeada.

Es por ésta razén que promueve mas a partir de hoy la
aplicacion de una metodologia de trabajo conocida como
“las 5°’s” la cual esta enfocada al crecer en las personas.

Los conocimientos, destrezas y actitudes que permiten
establecer y mantener sitios de trabajo realmente
excepcionales.

Las 5's es un sistema que nos permite mantener organizada,
limpia, segura y sobre todo productiva el area de trabajo

El nombre de las 5°s tiene su origen en 5 palabras
japonesas que empiezan con la letra “S”.

s
=

SEIRI — CLASIFICAR
SEITON — ORGANIZAR

SEISO — LIMPIAR

SEIKETSU —> ESTANDARIZAR
SHITSUKE =—> DISCIPLINA
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Si echamos un vistazo a nuestra area de trabajo, podemos
observar detenidamente todos los detalles.

CLASIFICAR

Significa remover de nuestra area de trabajo todo lo Se ha preguntado si:

que no necesitamos para realizar nuestras ¢Necesita todo lo que ahi se encuentra?

operaciones productivas. ¢Hay objetos que no utiliza?

Consiste en separar las cosas que son nnecesarias de Y entre los articulos que realmente necesita:
las que no lo son y tener lo necesario para poder
trabajar. ¢Estan en la cantidad adecuada?

¢Son los que usa con mayor frecuencia?

¢Estan siempre al alcance de su mano?

04S343S NQIOVLIOVdYO 3d VAVIOOHd

PROCESO DE SELECCION 5S DE CALIDAD

Estos son los pasos que debemos seguir para remover los articulos
innecesarios de nuestra area de trabajo PROCESO DE SELECCION

1.- RECONOCER EL AREA DE OPORTUNIDAD
1.- Reconocer el area de oportunidad

2.- Definir los criterios de seleccion

MATERIAS PRIMAS
ALMACEN COMPONENTES

4.- Evaluar los objetos seleccionados PRODUCTOS EN PROCESO

3.- Identificar los objetos seleccionados

9¢1
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'§
|

PROCESO DE SELECCION

MAQUINAS
OBJETOS HERRAMIENTAS
EQUIPOS
INSTRUMENTOS DE MEDICION

'ﬁ
1

PROCESO DE SELECCION

DOCUMENTOS
OFICINAS ESCRITORIOS

GABINETES

ARTICULOS DE PAPELERIA

{
|

PROCESO DE SELECCION

PISOS
. PAREDES
AREAS COMUNES PUERTAS
CUARTOS
BANOS

'ﬁ
1

PROCESO DE SELECCION

2.- DEFINIR LOS CRITERIOS DE SELECCION

Es importante definir un estandar que nos ayude a
diferenciar lo que es realmente necesario de lo que no es.

Sobre la base del tiempo

Seleccione como necesario todo lo que se va a utilizar
durante un mes de trabajo.

1 MES 2 MESES

necesario No necesario
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/

PROCESO DE SELECCION

3.- IDENTIFICAR LOS OBJETOS SELECCIONADOS

Los objetos seleccionados como no necesarios deben ser
identificados y confinados en una area de cuarentena.
(bodega)

TELEFONOS

ACCESORIOS OFICIOS REFACCIONES DISCOS

/

BENEFICIOS DEL SEIRI ( SELECCIONAR)

Que el sitio quede libre de cosas inservibles

Tener mas espacio para otras cosas que si son Uutiles y
poder controlar mejor los inventarios.

Eliminar el despilfarro o mermas.

Tener mas seguridad y menos accidentes.

4.- EVALUAR LOS OBJETOS SELECCIONADOS
El Progasa e Clusilicocion
1 v i mn Gl e resmire ik i
== a@ ﬁ
Trnimoee
o
B — o . €=
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i T
SEITON
ORGANIZAR
Es ordenar los articulos que necesitamos para
facilitar su uso e identificarlos en forma
adecuada para localizarlos y posteriormente,
regresarlos a su lugar de origen.
SEITON
T T B

La mayoria de nosotros seguramente hemos pasado en mas
de una ocasion por alguna de las siguientes situaciones:

QOPerder tiempo buscando un articulo que necesitamos
con urgencia.

QSufrir algin accidente al tropezar con un objeto que
esta fuera de su lugar

QOEquivocarnos de calle por falta de senales que
indiquen el camino

El proceso de organizacion

Este es el camino que debemos seguir para
organizar nuestra area de trabajo:

Preparar el area de trabajo

Ordenar el area de trabajo

Establecer reglas y seguirlas
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"-_\.l_:—_._;_-.-_ "-_\.l_:—_._;_..-_
CODIGO DE COLORES
. El uso de pintura de diferentes colores es una
1.- PREPARAR EL AREA DE TRABAJO de las ayudas visuales mas sencillas, practicas y
faciles de implementar.
El primer paso para organizar es dividir nuestra area de
trabajo en zonas manejables que cualquier persona pueda
identificar Zona de Peligro
CcODIGO DE o
SENALES
COLORES |:> Zona de advertencia
WI[I‘ Zona de transito y
advertencia
"-_\.I_:—_._;_-.-—_ ":.l:_:—'._-.-_
SENALES 2.- ORDENAR EL AREA DE TRABAJO

Podemos usar tableros, pizarrones, etiquetas o algun
otro medio que desee para identificar apropiadamente
sus areas de trabajo.

/A @ Pe————
— % 4 SALIDA
s O

INFLAMABLES "

Tener un area de trabajo organizada donde cualquier
persona inmediatamente pueda ver, tomar y regresar
cualquier articulo.

Definir los articulos necesarios (seleccionar)

¢ Qué necesito?
Identificar los articulos (etiquetar )

:.Dénde se Definir la localizacion
encuentran? Identificar el lugar

¢Cuantos Definir la cantidad

i ?
Articulos hay? Identificar la cantidad necesaria
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":.l:_:—'._-.-_ ":.l:_:—'._-.-_
(QUE NECESITO? .DONDE SE ENCUENTRAN?
En cuanto a la identificacion de los articulos 1.- Colocar los articulos en el area de trabajo
necesarios, se deben utilizar, de ser posible de acuerdo a la frecuencia con que se utilizan
etiquetas con el nombre y parte del articulo.
Uso frecuente Cerca del lugar donde se utilizan
\\\-\-\-I
II II III' Uso ocasional No se requiere cerca del lugar
— donde se utilizan
N
"-\.l_:—_._;_..-_ "-\.l:_:—'._-.-—

Donde localizarlos ( frecuencia de uso )

2.- Almacene en la misma zona los articulos
que se utilizan en conjunto y coléquelos, de
ser posible, en el orden en que los requiere.

]

Y

:

3.- Evite almacenar articulos en Ilugares
cerrados.
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4.- Identifique los gabinetes

Utilizar nimeros y letras para identificar los
gabinetes existentes en el area de trabajo, asi
como la division de filas y columnas para
facilitar su localizacion.

(.CUANTOS ARTICULOS HAY?

Para facilitar la identificacion de la falta de
materiales, herramientas, es necesario
establecer los niveles maximos y minimos de
los inventarios.

De preferencia conviene llevar tarjetas de
control o bien dibujar el contorno de las
herramientas para visualizar la falta de alguna
de ellas.

ESTABLECER REGLAS Y SEGUIRLAS
Es importante que cada persona conozca

como esta organizada su area, por lo tanto los
directivos y responsables deberan:

a) Documentar el método de organizacion

b) Dar entrenamiento a la gente para que
siga los procedimientos

BENEFICIOS DE LA ORGANIZACION

Un sitio organizado:

Nos ayuda a encontrar facilmente objetos o
documentos de trabajo, economizando tiempos y
movimientos.

Facilita el regresar a su lugar los objetos que hemos
utilizado.

Ayuda a identificar cuando falta algo.

Da una mejor apariencia.
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ZLecaernda : S8

5°s DE CALIDAD

Si observamos cuidadosamente los pisos, pasillos, y
equipos existentes en su area de trabajo... nos
podemos preguntar:

¢ Cuanto polvo, suciedad o aceite se puede encontrar?

&Y qué tal en focos, lamparas, ventiladores, ventanas o
detras de gabinetes y escritorios?

SEISO

LIMPIEZA

Quiere decir mantener en buenas condiciones
nuestro equipo de trabajo y conservar limpio nuestro
medio ambiente.

e i

/

Mantener limpios nuestros equipos e instalaciones nos
ayuda a conservarlos en buenas condiciones; con ello
podemos obtener un mejor aprovechamiento de los
recursos con que contamos.

Proceso de limpieza

Determinar un programa de limpieza
Definir los métodos de limpieza

Crear disciplina
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A) DETERMINAR UN PROGRAMA DE LIMPIEZA

¢ Qué debemos limpiar?

Almacenes de:
materia prima, producto terminado,
partes de repuesto, bodegas

Areas de Trabajo

R Maquinaria, herramientas, equipo de prueba,
Equo Vehiculos, etc.

Areas de Pasillos, techos, paredes, ventanas, barios,
. Lamparas, jardines
uso comun

—

Se debe definir qué es lo que se quiere limpiar,
con que frecuencia y como debe llevarse a cabo y

asignar responsables de las actividades de limpieza.

PROGRAMA DE LIMPIEZA

AREA OBJETOS RESPONSABLE FRECUENCIA

PIsOs JOSE CRUZ DIARIO
EQUIPOS PEDRO PEREZ  SEMANAL
LAMPARAS RAUL LOPEZ ~ SEMANAL

MATERIALES LUIS RUIZ DIARIO

BODEGA
1

B) DEFINIR LOS METODOS DE LIMPIEZA

Una vez que hemos definido qué es lo que vamos
a limpiar, cuando y quién lo va a hacer, solo falta
establecer como vamos a realizar esta actividad.

a) Enlistar cada una de las actividades de
limpieza a realizar

b) Enlistar los articulos y equipos de limpieza
necesarios

c) Determine un procedimiento de limpieza

C) CREAR DISCIPLINA

Todos los esfuerzos invertidos hasta este
momento se pueden venir abajo si no somos
disciplinados y logramos hacer que Ilas
actividades que fueron definidas en nuestro
proyecto de 5's, se lleven dia a dia.
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Al implementar el programa de limpieza es
importante involucrar a todo el personal de
manera que entiendan el por qué, para qué, y
como de las actividades de limpieza.

Para ellos los responsables debemos de:
COMUNICAR

Una manera de favorecer que la limpieza

se convierta en un habito, es dar a conocer a
todos los que colaboran en el area de trabajo
qué es lo que se espera de cada uno de ellos.

ENTRENAMIENTO

A través del entrenamiento también
debemos asegurarnos de que los detalles
especificos de los procedimientos de limpieza
han sido bien entendidos.

La herramienta mas poderosa para esta etapa es
el seguimiento... Hay que verificar que las
actividades programadas se lleven a cabo.

Las ventajas de trabajar en un lugar donde la
limpieza es una norma nos proporciona ventajas
como:

OMayor vida util de los equipos

OReduccion de interrupciones por fallas en los
equipos, la maquinaria, etc.

OMenor indice de accidentes

UMejor ambiente de trabajo
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Fin de la 1ra. Parte de SEIRI — CLASIFICAR
capacitacion SEITON ORGANIZAR

SEISO — LIMPIAR

Graci tencié
racias por su atencion SEIKETSU —> ESTANDARIZAR

SHITSUKE — DISCIPLINA
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SEIKETSU

Cuantas veces hemos dejado nuestro trabajo y
todo luce impecable al terminar el dia, sin
embargo al dia siguiente nos encontramos con

una desagrable sorpresa ...
ESTANDARIZACION

Ser disciplinados

Es lograr que los procedimientos, las practicas
y las actividades se ejecuten consistente vy
regularmente para asegurar que la clasificacion, la
organizacion y la limpieza, sean mantenidas en las
areas de trabajo.
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Bienestar Personal ¢ Qué puedo hacer para mantener mi bienestar personal?
v'Seguir las normas de seguridad establecidas
v'Usar ropa limpia y adecuada para el trabajo (equipo de
. . . seguridad)
Consiste en mantener la limpieza mental P . .
y fisica de cada uno (en la empresa de Tener una actitud positiva
cada empleado) v'Practicar algun deporte en forma regular, asi como una
alimentacion balanceada
. . . v'Dormir bien y no abusar del alcohol, ni del cigarro
Clasificacion
v'Mantener la limpieza en tu lugar de trabajo, en tu casa, en
R -z | n .
Organizacion os bafios, etc - m
1 Bueno, y ti..,Qué haces? ':
Limpieza ; A r 5
P 74 A n 't.é_
@ 2 = S p—
[
o o

¢, Qué beneficios trae contar con un nivel
adecuado de bienestar personal?

<+Desarrollar mejor nuestro trabajo

<+Facilita el relacionarnos mejor con los demas

<+iNos sentimos y nos vemos mejor!

<Facilitar el mantenimiento (limpieza, iluminaciéon
adecuada, control de ruido excesivo)

<+Asegurar la fabricacion de productos y servicios con
calidad consistente

¢ Si el lugar donde estas es limpio, ordenado y agradable, te
sentiras a gusto; y si estas sano, lo disfrutaras mucho mas?
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¢Pongamos en
practica los
estandares?

DISCIPLINA
Respetar y seguir las reglas y procedimientos
establecidos para el orden y control personal, hasta
convertirlos en habitos. SER DISCIPLINADOS ES
FACIL
—
T Tl

Pongamonos en los zapatos de los demas

¢Le gustaria que le entregaran un trabajo mal
hecho?

¢Soportaria el desorden o desaseo de otro?

Enseiiemos a otros con nuestro ejemplo

Crear habitos positivos
( saludos, agradecimientos )

Y, exactamente... ;Qué tengo que hacer?

Repetir constantemente la aplicacion de las 5 s,
aunque cueste algo de trabajo al principio.

Cumplir siempre los estandares y procedimientos
de trabajo establecidos, hasta convertirlos en
habitos.

Asegurar el entendimiento de los estandares y
predicar con el ejemplo

“ Todo inicio es dificil, y en ocasiones parece, imposible”.

PERSEVERANCIA
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<,Que beneficios trae el ser dlSCIplInadO B Las mejoras que aporta el modelo 5's, seguin la FVQ son:
* Menos productos devueltos.
Evitamos reprimendas y sanciones ) me[‘Os_a"e"as- te dlient
- - . * Mejor imagen ante clientes.
Mejora nuestra eficacia * Menos movimientos y traslados iniitiles.
Somos mas apreciados por nuestros compaieros y jefes - Menos accidentes.
Mejora nuestra propla auto |magen S = Menor nivel de existencias de inventarios.

Implantamos respeto hacia los demas

- Mas espacio.
: \’ * Orgullo del lugar en que se trabaja.

* Comunicacion mas fluida.
* Mayor motivacion de los trabajadores.
* Mejor identificacion de los problemas.

"Tanto directivos como empleados deben tener presenfe que

la disciplina y la constancia tienen un compafiero inseparable” - Mas cooperacion y trabajo en equipo.

* Mayor conocimiento del puesto.
* Mas sugerencias e iniciativas de mejora.

" EL COMPROMISO *

* Mayor compromiso y responsabilidad en las tareas.

FIN
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CONCLUSION

Una vez aplicadas algunas consideraciones para elevar la eficiencia,
productividad y utilidades en el aserradero “Servicios Especializados
Forestales, S. A. de C. V.” por medio de programas de capacitacion y habiendo
obtenido la informacion que de ello se generd, presentamos los resultados

alcanzados:

Se cumplié con la tematica establecida mediante el esquema tradicional
de ensefianza tipo conferencias, acompafnado con sesiones de preguntas y
respuestas; asi como dinamicas de grupo que permitieron el intercambio de
experiencias y opiniones, mismas que llevaron a establecer conclusiones para
mejorar y/o cambiar algunas estrategias de operacién en ciertos procesos de la
cadena productiva.

Concretamente, la capacitacion: Busca perfeccionar al colaborador en su
puesto de trabajo en funcion de las necesidades de la empresa, en un proceso

estructurado con metas bien definidas.

Los campos de aplicacion de la capacitacion son muchos, pero nos
enfocamos a las areas de almacén y produccion, donde los beneficios
ofrecidos ademas de ser a costos menores y manteniendo la personalizacién y

contacto con los miembros de la entidad, fueron:

1. Mejor identificacion de los problemas.

2. Se agiliza la toma de decisiones y solucion de problemas porque
cada quien conoce el manejo de su area, sus funciones y por
ende sabe como actuar.

Comunicacion mas fluida.

Eleva la moral de la fuerza de trabajo pues cada quien conoce
sus responsabilidades y lo hace de manera eficiente, por lo tanto
se siente a gusto con su labor.

Mejora la relacion existente entre jefes y subordinados.

Mejor imagen ante clientes.
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7. Orgullo del lugar en el que se trabaja.

8. Mas sugerencias e iniciativas de mejora.

En general, se concluye que el programa de capacitacién propuesto
refuerza el cumplimiento de la misiéon de la empresa, ya que a través de el
mismo y de sus beneficios se pretende optimizar la productividad de las areas
de almacén y produccion, lo que a su vez da como resultado la produccién de
madera de alta calidad y excelentes servicios, mismos que fortalecen el

prestigio de la entidad.

Es oportuno mencionar que el personal de la empresa mostré gran
interés al recibir los cursos, especialmente, en los temas que en base a la
encuesta ellos habian propuesto; hubo participacioén fluida y sobre todo mucho
aprendizaje; las personas tenian muchas dudas que fueron, desde luego,
aclaradas y que ayudaron con certidumbre para motivarlos a iniciar un cambio
respecto a como realizar sus tareas y el comportamiento que deben mostrar no

solo en el area de trabajo sino en todo lugar.

Lo anterior, es pues, el camino para que la vision de la empresa pueda
consumarse con mayor facilidad y sin duda esto servira para que cada area
realice mejor sus funciones, la productividad mejore y el desarrollo de la
empresa en general sea positivo y para beneficios, tanto de la empresa, como

de los empleados de ella.

Habiendo quedado satisfechos con nuestra participacién para con la
empresa SERESFO, sélo nos queda agradecer a dicha entidad, desde los altos
mandos, hasta el personal técnico y operativo e intendencia, por estar siempre
dispuestos al cambio positivo y colaborar con nosotros en cada una de las
actividades y dinamicas realizadas, sabiendo que, tanto aprendieron ellos como
también reforzamos nosotros nuestros conocimientos; pero sobretodo porque
estamos convencidos de que desde ya, comienzan a elevarse la eficiencia,

productividad y utilidades en esta importante empresa.
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GLOSARIO

Arpillar: Cubrir fardos o cajones con arpillera.

Aserrar: Cortar con sierra la madera u otra cosa, serrar.

Aserrin: Serrin. Conjunto de particulas que se desprenden de la madera u otro

material que se sierra.

Astilla: Fragmento irregular de madera o de un mineral. Fragmento que salta
de un trozo de madera partido toscamente.

Cargador frontal: Cargador. Pieza o instrumento que embarca las mercancias

para su transporte y/o conducir cargas.

Durmiente: Madero sobre el cual se apoyan otros.

Estiba: o estibar. Apretar materiales o cosas sueltas para que ocupen el menor

espacio posible.

Grua barco: Grua. Aparato para elevar cargas.

Higroscopia: Capacidad de una sustancia para absorber agua de la

atmosfera.

Maquinaria: Conjunto de maquinas para un fin determinado. Mecanismo que

da movimiento a un artefacto.

Maquinaria pesada: Maquinaria en construccibn marina, agricola,

tractocamion, estacionaria.

Polin: Trozo de madera prismatico de longitud variable, que sirve en los

almacenes para levantar del suelo diversos objetos.
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Refaccion: Compostura o reparacion de lo estropeado.

Riel: Barra pequefia de metal en bruto. Carril de una via férrea.

Scribner: pies tabla.

Troza: Tronco aserrado por los extremos para sacar tablas.
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ANEXOS
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ANEXO 1
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ANEXO 2
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ANEXO 3
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ANEXO 4

LA SIGUIENTE ENCUESTA ES REALIZADA POR ALUMNOS PASANTES DE LIC.
EN CONTADURIA Y EL OBJETIVO DE LA MISMA ES SABER LA FACTIBILIDAD
DE PROPOSICION DE UN PROGRAMA DE CAPACITACION QUE AYUDE AL
DESARROLLO DE LA EMPRESA.

1.- ¢ Recibio capacitacion antes de ocupar su puesto?

a) Si
b) No

2.- ¢ Qué tipo de capacitacién recibid?

a) Funcion de puesto e) Motivacién

b) Manejo de materiales f) Estrés laboral
c) Manejo de herramientas de trabajo g) Productividad
d) Ambientes de trabajo h) Ninguna

3.- ¢ Recuerda cuando fue la ultima vez que recibi6é capacitacion?

a) 1 Mes d) Mas de un ano
b) 6 Meses e) No recibi
c) 1Ano

4.- ; Conoce cuales son las funciones y responsabilidades del puesto que ocupa?

a) Muy poco
b) Poco

c) Suficiente
d) Mucho
e) Nada

5.- {Se siente capacitado para resolver los problemas que surjan en su area de
trabajo?

a) Muy poco
b) Poco
c) Suficiente
d) Nada

6.- ¢, Tiene conocimiento sobre la importancia de su puesto en la empresa?
a) Muy poco
b) Poco

c) Suficiente
d) Mucho
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7.- ,COmo es la comunicacion con sus companeros de trabajo?

a) Buena
b) Regular
c) Mala

8.- 4, Conoce como se relaciona su area con las demas que forman la empresa?

a) Muy poco
b) Poco
c) Suficiente
d) Mucho

9.- ¢Considera usted importante la capacitacion para desempenar mejor sus
funciones?

a) Si
b) No

10.- De la siguiente lista elija la que considere que seria de utilidad para mejorar la
productividad de su area de trabajo

a) Desarrollo humano

b) Coémo mejorar el ambiente de trabajo

c) Productividad laboral

d) Normas para el manejo de materiales

e) Control de almacén

f) Trabajo en equipo

g) Normas de calidad y seguridad industrial
h) Comunicacion eficaz
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ANEXO 5

Programa General de Capacitacién

MESES
SEMANAS

Contenido

Busqueda y acopio de informacion
Analisis y seleccion de la informacion
Integracion y elaboraciéon de material

Presentacion de propuesta de capacitacion

l.-Curso - Taller " Manejo de Almacén "

1.- Introduccién y conceptos generales

2.- Objetivos, funciones basicas, principios basicos.

3.-Tipos de almacén: de materias primas y de productos en proceso.
4.-Areas de almacén: recepcion, almacenamiento y entrega.
5.-Estrategias o métodos para almacenar.

6.-Tipos de clasificacion de articulos en el almacén

Il.-Curso - Taller Seguridad Industrial ( normas y manejo de materiales)
1.- Normas Basicas ( Limpieza, orden y manejo)

2.- La seguridad Industrial (principios basicos)

3.- Seguridad Forestal en campo

4.- Procedimiento STOP en la industria Forestal " Enfoque aserraderos”

5.- Prevision y proteccion contra riesgos de electricidad

6.- Seguridad de la maquinaria

7.- Mantenimiento y cuidado de las herramientas

8.- La higiene en la industria forestal

8.- Auditorias en materia de seguridad industrial en la industria forestal

lll.-Curso - Taller " 5's de Calidad "

1.-Introduccion.

2.-Concepto, origen, significado de las 5'S.

3.-Seiri.

Descripcion del Proceso de seleccion

4.-Seiton.

Descripcion del Proceso de organizacion

5.-Seiso.

Descripcion del Proceso de limpieza

6.-Seiketsu.

Estandarizacion: ser disciplinados, bienestar personal.
7.-Shitsuke.

Disciplina: Crear habitos positivos, tener compromiso.

8.-Mejoras que aporta el modelo 5'S.

Nota. Se llevaron a cabo sesiones de capacitacion de 3 hrs. dos veces por
semana.

Julio

Agosto

Septiembre

1] 2| 3] 4

1] 2| 3] 4

1] 2] 3|
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