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INTRODUCCION

El sector idindustrial en términos generales; la micro,
pequefia .y mediana empresa de manera particular, no han estado
exentos de los efectos que el acontecer en el campo politico,

econdémico y social han generado en los Ultimos afios.

La actual situacién de cambios ubica de nuevo a nuestro
pais en el plano Qe sujeto de crédito por parte de organismos
internacionales. Esto torna_iq@ispensab]e el proporcionar a los
sectores representativos del quehacer econdémico, instrumentos
que les permitahn vo?vergeﬂnés competitivos vy estables a través

del mejor aprovechamiento de los recursos de que dispohen.

Es bajo este contexto, que el presente trabajo va orienta-
do a dar una respuesta sino global, si en 1o que concierne al
mejor aprovechamiento del espacio fisico disponible y a 1la
normalizacién de tas actividades que 1a micro, pequefa y media—
na empresa industrial reélizan, mediante la mejora de los méto-

dos de trabajo ya existentes.

Para una mejor comprensiédnh del presente estudio, éste se
ha estructurado en ocho capitulos, cuyc contenido se explica a

continuacioén:



Capitulo I: Presenta el dmbito del presente estudio, des-
tacahdo la incidencia de los aspectos pecliticos, econdmicos ¥y
sociales sobre la micro, pequefia ¥y mediana industria. Asi tam-

bién se presenta la situacidn problematica motivadora del estu-

dio.

Capitulo II: Se dan algunhas deneralidades (definicidn,
clasificaci6n, caracteristicas, etc) de los sectores-sujeto de

estudio.

Capitulo III: Incluye desde la definicién del problema,
formuiacidén de hipdtesis; recopilacién, andlisis e interpre-
tacién de la informacién que permita la comprobacién de Tlos

supuestos que inicialmente fueron considerados.

Capitulo IV: Se explica la téchica utilizada para el Tle-
vantamiento del diagnéstico, los criterios seguidos para Jla
evaluacién,  del problema hasta 1legar al diagnéstico particular
para cada uno de los tamafios de empresa sujeto de andlisis.
Este se presenta para las dos 4reas de estudio: Distribucién en

Planta y Métodos de Trabajo.

Capitulo V: Ante la problematica expuesta en el capitulo
anterior, se formutan alternativas posibles de solucidén. Apli-

candoc la téchica del Modelo Optimizante del Anillio Abierto se

ii



obtiene la alternativa mAs viable: Manual de Distribucién en

Planta y Métodos de Trabajo.

La metodologfa, criterios y elementos necesarios para la
evaluacion y seleccidén de la alternativa, se presentan en este

capitulo.

Capftulo VIi: Constituye 1a parte medular de este trabajo,
el Disefio Detallado, incluyendo su importancia, objetivos,
hormas y polfticas de implementacién hasta los procedimientos
sugeridos para un mejor aprovechamiento del espacio fisico

disponible y la mejora de los métodos vya existentes.

Capitulo VII: Describe los pasos a seguir para que el
disefio llegue a las manos del usuario (Ingeniero Industrial,
empresario, etc). Tal proceso se ubica en el tiempo, descri-
biendo las actividades gue deben desarrollarse para la puesta
en prdctica del! Manual.

Capfitulo VIII: Incluye una serie de conclusiones y reco-
mendaciones, cuya consideracién hard mds factible el logro de

Jos objetivos gue motivaron el presente estudio.
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OBJETIVOS

GENERAL

Proporcionar a los micro, pequefios y medianos empresarios
un instrumento gque les permita 1a fdcil aplicacidn de técnicas
tendientes a lograr incrementos significativos en sus niveles
de produccién y productividad a través del mejor aprovechamien-—
to de Tos recursos disponibles, logrando mediante 1a adecuada
implementacién del mismo, una mayor competitividad en el merca-

do local.

ESPECIFICOS
- Fomentar el crecimiento de la micro, pequefia y mediana em-
presa mediante el disefo de un Manual de Distribucidn en

Planta y Mejora de Métodos.

- Mejorar la gestién empresarial en la micro, pequefia y media-
na empresa a través de la normalizacidén en el desarrollo de

sus actividades.

- Minimizar en los sectores empresariales, sujeto de estudio,
las deficiencias encontradas en &1 drea de produccidn y que

soh responsables de su estancamiento.

- Facilitar el acceso del micro, pequefic ¥y mediano industrial

a la capacitacién técnica, a través del conocimiento y pues-—
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ta en préctica de técnicas de ingenieria, cuya presentacion

y exposicién se adecué a las caracteristicas-del sector.

- Lograr un mayor y mejor aprovechamiento de los recursos dis-
ponibles mediante el uso de instrumentos técnicos que viabi-

licen 1la gestién empresarial.
ALCANCES DEL PROYECTO

- E1 presente estudioﬁpuede ser aplicado a cualquier micro,
pequefia y mediana industria nacional en las Areas de Distribu-
cibn en Planta y Métodos de Trabajo, de manera especifica en

el campo productivo.

- E]l resultado final del proyecto es la presentacidén de un
Manual de Distribucién en Planta y Métodos de Trabajo, cuya
adecuada aplicacién permita el logro de mejoras significativas
en los niveles de produccién y productividad a los sectores

sujeto de estudio.

- Para viabilizar el logtro de los objetivos'que motivaron el
presente trabajo se proporciona 1ineas de accidn, recomendacio-
nes, normas, etc. gue tornen factible la puesta en prdctica de

ta solucidén.
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- Se proporcionard al usuario un documento con caracteris-
ticas de disefio y presentacién que le tornan factible el cono-
cimiento de técnicas de 1ingenierfa, que hace muy poco eran

privilegio de 1a gran empresa.

LIMITACIONES DEL PROYECTO

- E1 presente estudio estd orientado en forma particular a
Ta industria Manufacturera, y dentro de ésta, de manera
especial al 4rea productiva.

Los resultados, andlisis y puesta en préctica de la solu-~
cidén, en otros sectores, sélo serd factible haciendo las

modificaciones respectivas.

- La solucidébn propuesta estd orientada tanto al Ingeniero
Industrial como al Empresario (usuarios), quienes la ade-
cuardn en funcidn del tipo de empresa, actividad econdmica
Yy hecesidades reales, haciéndola compatible con 1a reali-

dad y capacidad de la misma.



CAPITULO I

AMBITO DE ESTUDIO

E1 gobierno de E1 Salvador durante los (ltimos afios ha
hecho varios esfuerzos para reactivar econémicamente la micro,
pequefla y mediana empresa, incorporindola en sus planes en 1o
que se refiere a objetivos y metas a alcanzar, pero esto no ha
dado re§u1tado; debido principalmente a fallas en la organiza-
cién institucional y factores incontrolables entre los que cabe
mencionar el terremoto de Octubre de 1986, la crisis econbmica,
el conflicto social y los paros de tipo laboral, hechos que’

han venido a agravar ain mas la situacién.

E1 Salvador, histéricamente, en la década de l1os setenta
se caracterizd por una economia agroexportadora muy débil a los
cambios que podian darse en el mercado internacional, por 1lo
cual traté de cambiar al modelo estructuralista de Ta CEPAL,
consistente éste en un plan de desarrollo cuyo objetivo era
promover que la economfa salvadorefia fuera mas activa en lo
referente a las exportaciones. Pero una vez finalizada la déca-
da de los setenta se profundizéd el desequilibrio econémico,
hecho que ha sido determinante en nuestro pais, encontrdandose

sumergido enh la peor crisis de su historia.
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En 1a década de los ochenta se marca un hecho especial; es

una década con bastantes alteraciones polfticas, sociales y
acohdmicas. Es en este momento que puede decirse que se inicia

el financiamiento para la micro, pequefia y mediana empresa.

La problemédtica que afronta nuestro pafs, se puede clasi-
ficar en dos grandes Areas, las cuales hanh incidido mds en el
desarrcllo de Ta micro, pequefia ¥ mediana empresa: Los aspectos
politicos sucedidos en la década de.ios ochenta y los aspectos
econémicos, cada uno subdividido en aspectos relevanhtes, de

manera especial el segundo de ellos.

A. ASPECTOS POLITICOS

Segln el andlisis del Banco de Integracién Econdémica, en
nuestro pais en la década de los ochenta surgieron setenta vy
cinco mil y cien mil micros y pequefios empresarios respectiva-
mente; siendo ésta la década con méds desarrcollo para estos
sectores.

Indudablemente, el escenario que méds incidié sobre esto
fue 1a inestabilidad que se generd para el desarrollo del sec-—
tor privado en términos genéraTes y especificos de la gran
empresa en nuestro pais, 1a cual fue generada por la guertra y

conflictos de tipo laboral.!

IAaociacién de Medianos y Paqueiios Empresarios Salvadoreiios (AMPES). "Rol de l1a Micro

y Pequeira Empresa an la Economfa Nacional™ (San Salvador, 1991). Pag. 24
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Esto Gltimo, traducido en hechos de violencia, constituyé

el hecho mds importante de 1a década de los ochenta. La guerra
hace cambiar la estructura de producciénf la gran empresa co-
mienza a desinvertir en el pafs; produciéndose una fuga de
capital y salidas de empresarios hacia otros paises, a Guatema-
la, especialmente, en 1o que se refiere al drea Centroamericana
y hacia los Estados Unidos, produciéndose una desinversion,
cerréndosé entre 100 v 150 medianas y grandes empresas, respec-
tivamente especialmente las ubicadas en la zona industrial del

pais.

Lo anterior produce una desinversién de capital, bien
marcada en los primeros cinco afios (1880-85), provocando una
fuga de capital, que en el afio 1983 alcanza un nivel del 7% en

términos del Producto Interno Bruto.?

Lo que salié en la década de los ochenta es 1o que se
invirtié en la época de crecimiento, la década de los afios
sesenta y parte de la del setenta, cuando la economia tuvo un
aumento del 3 & 4% del Producto Interno Bruto, en términos

promedio; fendémeno importante generado por la guerra.?

znsoc'iacién de Medimsnos y Pequefios Empresarios Salvadorefios (AMPE3). “Rol da la Micro
y Pequafia Emprosa en la Economfa Nactonal” {8an Salvador, 199%). pag. 25.

I1biden, 2/
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Podria decirse entonces, que 91 conflicto presenta un
hecho negativo para el sector de la empresa privada en su conh—
junto; pocas perschas de 1la gran empresa aceptan los riesgos de
invertir, por peligros de sabotaje, del terrorismo generali-
zado, de 1la destruccidén de 1a industria, el crecimiento de
movimientos sociales traducidos en huelgas, especialmente el
fortalecimiento de sindicatos, con la consiguiente demanda que
éstos hacen, lo cual se traduce en un ambiente 1inestable e

incierto para el empresario.

B. ASPECTOS ECONOMICOS

En la parte econémica se pueden sefialar varios elementos
importantes que definen al sector de la micro, pequefia y media-
na empresa. En primer lugar, la economia en la década de los
ochenta se caracterizé por una reduccidén drdstica en su creci-

miento; en los afios 82 y 83 especificamente.

Esta cafda sensible en 1la produccién y en la aeconomia,
afectan de manera especial al sector de la gran empresa, dando-
se una desestimulacidén para invertir, no asi para el sector de

la micro y pequeha empresa.

E1 elemento importante es que pese a la crisis econdmica,
el sector de la micro y pequefia empresa invirtié en el pais,

debido a que hubo necesidad de invertir para poder desarrollar-
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se y crecer, de manera que fue el sector gque sostuvo la econo-

mia y que en gran medida sigue sosteniéndola.

En realidad, gran parte del Producto Interno Bruto de este
pafs, es aportado por la micro y pequefia empresa, en las tres
grandes 4reas: Produccién, comercio y servicios; giendo ésta
Gltima en la que mas se han desarrollado los sectores sefiala-
dos, no asi en el area industrial, la cual requiere mayor in-

version de capital.

otro aspecto considerado importante dentro de 1a década de
los ochenta es que pese a la falta de politicas econdémicas
dirigidas a fortalecer este sector, el sector se desarrollé, no
tenjendo consistencia en la definicién de las politicas econs-

micas que podrfian beneficiarlos.

A finales de los afios setenta y principios de los ochenta
se inicia el intento por redefinir tales polfticas y brindar
as{ una mayor atencién al sector de la microy pequefia empresa.

A partir de los ochenta, organismos internacionales, tales
como é1 Banco Mundial, el Banco Interamericano de Desartrollo,
el Fondo Monetario Internacional, etc. cambian su esquema,
ddndose cuenta que el sector no formal representa una fuerza
laboral significativa y orienta paulatinamente sus politicas,

préstamos y apoyo financiero y técnico hacia este sector.



c.

SITUACION PROBLEMATICA

En base a 1o descrito en los literales ahteriores y consi-

derando las incidencias de cada uno de l1os acontecimientos a

tos que se hace referencia, para la micro, pequefia y mediana

empresa de nuestro medio, pueden éstas sintetizarse de la mane-

ra siguiente:

En el aspecto econdémico: La desinversién que afectd a la
gran empresa propicié el crecimiento de la micro y pequefia
empresa, originando 1o que podria 1lamarse un “equilibrio”
en términos de inversidén y de Producto Interno Bruto, pa-
sando del sector formal de la economia al séctor no for-

mal.

En el aspecto polftico: E1 enfrentamiento armado debilité
notoriamente a 1a gran empresa y alland “relativamente” el

camino a la micro y pequefia empresa.

Lo anteriormente expuesto no implica que la totalidad de
condiciones fueron favorables a los micro, pequefio y me-
dianos empresarios. Fueron notorios en esta Gltima década
{1980-90), obstdculos que tuvieron que enfrentafse, ehtre

los que cabe sefialar

i) E1 bajo nivel de produccidn, consecuencia entre otras

cosas de la-falta de capital para adquisicién de equ-
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ipo, capacitacién de personal y asistencia técnica,

asi como un marco institucional inadecuado.

Carencia de formacién profesional y técnica, causa de
un pobre funcionamiento, obligando al empresarioc al
desarrollo de sus actividades empresariales basédndose
Gnicamente en la experiencia adquirida a través de
tos aflos o como trabajador de 1la gran empresa.

Todo lo anterior, permite definir el problema de 1la
manera siguiente: “CARENCIA DE DISERNOS DE DISTRIBU-
CION EN PLANTA, METODOS DE TRABAJO Y DE UN MANUAL QUE
FACILITE LA APLICACION DE LOS MISMOS PARA UN MEJOR
APROVECHAMIENTO DE LOS RECURSOS EN LA MICRO, PEQUERNA
Y MEDIANA EMPRESA SALVADORENAS, PARA SU MODERNIZACION
£ INCORPORACION AL DESARRdLLO ACTUAL Y FUTURO DEL

PAIS™.
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CAPITULO II

LA MICRO, PEQUENA Y MEDIANA EMPRESA

Este capitulo presenta los diferentes criterios utilizados

eh huestro medio para la clasificacién de Tlas empresas.

Tomando como base tales criterios, distintas instituciones
nacionales dan su propia definicidén de micro, pequefia y mediana

empresa, las cuales se presentan en tablas adjuntas.

Para efectos del presente estudio, dada su naturaleza y
objetivos, al final del capitulo se explica el criterio de

clasificacion adoptado.

A. GENERALIDADES
1. CLASIFICACION DE LAS EMPRESAS
Seglinh su tamafio, las empresas se clasifican en:
- - Micro Empresa
- Pequefia Empresa
- Mediana Empresa

- Gran Empresa
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a) Criterios de Clasificacioén
Son diversos los criterios utilizados para fa clasifica-
¢ién antes apuntada. A continuaciéon se describen los més utili-

zados y considerados de mayor importancia:

a.1) Personal Ocupado -

Se basa en el nUmero de empleados ocupados en la empresa
en un instante de tiempo determinado. E1 tamafio se establece en
base a rangos cuyos limites varian de una institucidén a otra.
No existe una regla fija para la detérminacfdn de dichos 1imi-~

tes.

a.2) Activos Totales

Criterio mayormente utilizado por instituciones financie-

ras. Se basa en los activos totales de la empresa, entendiendo
como tales la sumatoria de los activos circulantes, fijos vy

diferidos.

a.3) Personal Ocupado y Activos Totales

. Consiste en la combinacién de Jlos dos criterios antes
descritos. 8u utilizacién estd en funcién del tipo de estudio
a realizar. Tanto para el personal ocupado como para los acti-
voé totales se,egtab1ecen rangos diversos, de cuya fusidén se

determina e} tamafio de la empresa.
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2. DEFINICION DE MICRO, PEQUENA Y MEDIANA EMPRESA
Tomando como base 1os criterios antes apuntados, a conti-
nuacién se presentan diversas definiciones para la micro, pe-

guefia y mediaha empresa segln aigunas instituciones de nuestro

medio.
Tabla No. II.1
DEFINICION DE MICROEMPRESA
INSTITUCION CONCEPTO
FEDECREDITO Es 1a unidad econémica que carece de

Federacién de Cajas de Crédito

organizacién y con activos inferiores a
¢50,000.00

B.F.A.
Banco de Fomento Agropecuario

Son grupos solidarios que se profesan
confianza entre si cuyo interéds es cominh
a todos y que voluntariamente se organi-—
zah para realizar conjuntamente una ac-
tividad, o tener financiamiento u otro
servicio, ¥ gque cada integrante no tenga
un activo mayor de ¢25,000.00

CENAP
Centro Nacional de Productivi-
dad

Es parte del sector informal y 1a cons—
tituyen empresas tan pequefias gque en su
mayoria tienen menos de cuatro personas
y generalmente son empresas familiares

donde los empleados son muchas veces no
remuneradas.

MIPLAN ,
Ministerio de Planificacién

Es toda aquella parte de 1a poblacidn
que estd ubicada en 4reas de sobreviven—
cia, en las cuales no tiene acceso a las|
ventajas del sistema, tales como crédi-
to, asistencia técnhica, incentivos fis-
cales, etc. '

CORSAIN
Corporacidn Salvadorefia de In-
versiones

En cuanto a actividades comerciales, son
Tos que sus niveles de venta no son ca-
paces de generar acumulacién y en cuanto
a sus activos no exceden de

¢100,000.00
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INSTITUCION

CONCEPTO

BANAFI
Banco Nacional de Fomento In-~
dustrial

Son todas las empresas que tiehen acti-
vos menores de ¢ 100,000.00

BANCO SALVADORENO

Es aquélla empresa que posee activos
hasta ¢ 100,000.00

FUSADES
Fundacién Salvadorefa para el
Desarrollo Econdmico y Social

Son aquéllas que forman parte de una
empresa coh uno a mas propietarios en la
cual trabajan solos o empleando mano de
obra adicional, con activos hasta de
¢75,000.00 )

SCIS
Sociedad de Comerciantes e In-
dustriales Salvadorefios

Empresas con activos hasta de
¢100,000.00

FIGAPE
Fondo de Inversién y Garantia

para la Pequefia Empresa

La constituyen las empresas que poseen
entre una o varias personas labcorando en
sus instalaciones.

Tabla II.2
DEFINICIONES DE PEQUENA EMPRESA

INSTITUCIONES

CONCEPTO

FIGAPE

Fondo de Inversidn y Garantfa para |sea superior a ¢300,000.00. Ademas

Ta Pequefia Empresa

Es aquella empresa cuyo activo no

el nimero de persohas empleadas es
de cinco a diecinueve como MAXimo.

CORSAIN Aquella empresa que posee activos

Corporacién Salvadorefia de Indus-— fijos de ¢100,000 a ¢ 500,000 y

triales hasta un maximo de veinte emplea-
dos.

CENAP Son las empresas con un activo has—

Centro Nacional de Productividad

ta de ¢100,000.00 que posean perso—
nal ocupado entre cinco y diecinue-
ve.

FUSADES
A través de PROPEMI

Son aquellas empresas constituidas

por uno o mas duefios y que sus ac-

tivos no son supericres a

¢ 150,000.00 empleando mano de obra
adicional.
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INSTITUCIONES

CONCEPTO

FENAPES
Federacién Nacional de Pequefios
Empresarios Salvadorefios

Es 1a actividad productiva dedicada
a la fabricacidn de articulos mahu-
facturados que ocupa de tres a die-—
cinueve trabajadores, incluido el
duefio o ejecutivos y los familjares
no remunerados y cuyo activo no sea
mayor de '¢300,000.00

Tabla No. 1I.3
DEFINICIONES DE MEDIANA EMPRESA

INSTITUCION

CONCEPTO

CENAP
Centro Nacional de Productividad

Empresa con un capital de trabajo
que oscile entre ¢ 25,000.00
¢100,000.00 y que cuente con un
numero de 20 a 100 personas ocupa-
das. -’

FIGAPE _
Fondo de Inversién y Garantia para
la Pequefa Empresa

Es aguella empresa que posee acti-—
vos entre ¢300,000.00 v ¢
500,000.00. Ademas, posee entre 20
y 49 empleados.

1.S.8.8 _
Instituto Salvadorerio del Seguro
Social

Empresa que cuenta con un nlmero de
11 a 49 personas ocupadas

DIVISION DE ASISTENCIA TECNICA

Es el establecimiento con 20 a 49
personas empleadas y coh inversio—
nes hasta de ¢150,000.00 con maqui-
naria, equipo y activo circulante.

BANAFI
Banco Nacional de Fomento Indus—
trial

Es aquella cuycs activos no soh
mayores de ¢500,000.00
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3. CRITERIO A UTILIZAR EN EL PRESENTE ESTUDIO

E1 criterio a uti]izér en este caso serd el del personal
ocupado, que ho obstante no ser el mis idéneo en Ta industria
manufacturera, se usard debido al hecho de que el proyecto va
orientado a aspectos de tipo técnico y no a objetivos econd-
micos y/0 de financiamiento para las empresas en estudio.
Ademés el criterio econémico es de uso restringido dado el
hechc de que la casi totalidad de las empresas considera tal

informacién como confidencial.

Por 1o apuntado, la clasificacién de las empresas por el

nimero de empleados, se considera representativa y suficiente.

En la tabla que se presenta a continuacién, se define el
tamafio de las empresas tomando como base el criterio arriba

sefialado.

Tabla No.Il1.4 Tamafio de las empresas

TAMANO PERSONAL OCUPADO
Micro 1 - 4
Pequefia 5 - 19
Mediana 20 - 49
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CARACTERISTICAS DE LA MICRO, PEQUENA Y MEDIANA EMPRESA

c.1) Caracteristicas de 1a Micro Empresa

las micro empresas estédn comprendidas dentro del sector no

formal de la Economfa Nacichal. Presentan las caracteristicas

siguientes:

i

Son unidades econdémicas generadoras de empleo y con un'
minimo de apoyo

Las funciones administrativas son elementales y recaen en
uha sola persona: El1 propietario de la empresa

Carecen de recursos econdmicos y el acceso al crédito ban-
cario es poco factible. Por esta razén, en términos finan-
cierbs, no son capaces de geherar acumulacién (ahorros) o
capitalizacién.

Utilizacidn de maquinaria, eguipo Yy herramientas senci-
1las. Tecnologfia artesanal.

Las instalaciones en la mayorfa de los casos se ubican en
la vivienda del propietario.

Utilizan materia prima naéiona1

Carecen de personal especializado. La formacién es de tipo
empirico.

Las utilidades obtenidas son pobres. Bajo precio de venta,
competencia de importaciones y bajo volimen de produccidn
son las causas principales.

En su mayoria, el canal de distribucidén es directo: Pro-

ductor - Consumidor Final.
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La casi totalidad de micro empresas nho estdn registradas

Tegalmente como tales.

c.2) Caracteristicas de 1a Pequefia Empresa

Al igual que la micro empresa, también ésta se ubica den-

tro del sector no formal de la economia. Sus caracteristicas

mads relevantes se detallan a continuacién:

La labor directriz recae en el propietar{o. Este ¥ los
empleados son los Unhicos niveles jerdrquicos reconocidos.,
Se carece de instrumentos técnicos (manuales, formularios,
procedimientos, etc.) que viabilicen la labor administra-
tiva eh general.

Carecen de mano de obra especializada. E1 personhal en su
mayoria es de bajo nivel académico.

Maquinaria en su mayoria manual y/o semi mecénica con poca
capacidad.

E1l control de calidad se aplica al producto terminado a
través de la inspeccioén.

Los precios del producto, fijados en base al costo de pro-
dudéién, se ven condicionados por factores tales como la
falta de capital de trabajo y el nivel de oferta y deman-
da.

Acceso minimo al financiamiento. Este, obtenido de acree-

dores particulares reviste mayores costos.
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- La poca capacidad instalada al igual que la pobre publici-

dad a sus productos genera bajos volimenes de venta.

c¢.3) Caracteristicas de 1a Mediana Empresa
De Tos sectores sujeto de estudio, 1a mediana empresa es
la que presenta una estructura organizativa mas definida. Re-

viste tas caracteristicas siguientes:

- Orienta mayores recursos hacia l1a labor administrativa.
Esta se torna indispensable para la gerencia de la empre-
sa. En buena medida, en ésta se centra la toma de decisio-
nes.

- Existe una clara divisién de las funciones empresariales.
Es observable cierta delimitacién de los niveles jerédrqui-
coSs. |

- Poseen contabilidad formal

- Los procesos de produccién son per lo genéra] en serie

- . Cuentan con maquinaria, equipo y herramientas de mayor
capacidad y mejor calidad. .

- E1 mercado para su producto puede ser nacional, regional
o internacional. E1 canal de distribucidn eﬁ 1a mayoria de
los casos se vuelve indirecto.

- En términos de financiamiento, éste se torna mas factible.

- Cuentan con mayores y mejores recursos tanto humanos como

materiales.
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Las caracteristicas antes apuntadas para los distintos
tamafios de empresa, permiten observar la poca atencidn que se
les ha brindado, a pesar del rol protagdnico que juegan dentro

del quehacer econdémico y social del pais.

La investigacidén de campo que se realizé como parte del
presente estudio confirma en muy buena medida tal aseveracion,

tal como podrd observarse en el siguiente capitulo
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~ CAPITULO III

INVESTIGACION DE CAMPO

A. FORMULACION DEL PROBLEMA

Carencia de disefios de Distribucidn en Planta, Métodos de
Trabajo y de un Manual gue facilite la aplicacién de 10s mismos
para un mejor aprovechamientoe de 1los recursos de la micro,
pequefia y mediana empresa sa]vadoreﬁa,_para su modernizacién e

incorporacién al desarrollo actual y futuro del pais.

B. FORMULACION DE HIPOTESIS

- La micro, pequefia y mediana industria manufacturera salva-
dorefa carece de la capacitacién técnica adecuada en 1o relatd-
vo a Distribucidén en Planta y Métodos de Trabajo.

- E1 crecimiento experimentado por los sectores sujeto de
estudio se ha debido al espacio dejado por l1a gran empresa, a
raiz de la situacién politica, econdmica y social del pais en
los 0l1timos doce ahos.

- La falta de capacidad econdmica para contratar los servi--
cios de un Ingeniero Industrial, por parte del micro, péqueﬁo_

y mediano empresario, ha limitado las perspectivas de apoyo gue

éste pueda ofrecer.
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- Las reformas tributarias, comerciales, legales, etc. tor-
nan indispensable el disefio de mecanismos técnicos que permitan
al micro, pequefio y medio empresario, una mayor estabilidad vy

competitividad.

C. METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION
i. FUENTES DE INFORMACION
Para el desarrollo de esta investigacién fueron necesarios

dos tipos de datos.

1.1. Datos secundarios

Fue necesario obtener informacién de apoyo para el anali-
sis en 1o referente al &mbito de estudio. Para tal efecto se
recopilé informacién provenieﬁte de revistas editadas por el
Banco Central de Reserva (BCR) en lo concerniente a indicadores

econémicos, revistas editadas por la Asociacidén de Medianos Yy

Pequefios Empresarios (AMPES), etc.

Se obtuvo ademds informacién referente a anteproyectos de
ley direccionados a regular aspectos relacionados con la cali-
dad de los productos manufactureros asi como diversa informa-

cién técnica que aborda la temdtica central de este proyecto.
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1.2. Datos ﬁrimarios
La parte mas significativa de la investigacién se realizd
en las empresas elementos de 1a muestta, cuya informacidén seri
consistente vy eépecifica, permitiendo esto; observar directa-
mente procesos de fabricacidén, recopilar informacidén de . las
personas directamente relacionadas con el medio, asi como am-
pliar o ahondar en los aspectos de mayor interés, mediante

entrevistas personales enh las empresas a enhcuestar.

2. REQUERIMIENTOS DE INFORMACION

Para el logro de la informacidén requerida se disefd un
cuestionario con preguntas abiertas y cerradas, distribuidas en
las cuatro partes que se detallan a continuacidén. (Ver Cuestio-

nario Anexo No.1, pdg No. 339)

Parte I: Generates

Esta primera parté del cuestionario pretende obténer as-
pectos generales de la empresa que permitan clasificarla por
tamafio, actividad econdmica, tiempo de dedicarse a ésta, tiempo

de proceso, estructura organizativa,etec. entre otros.

Parte 11: Asistencia Técnica y Capacitacidn
Resulta prioritario, dado el objetivo del proyecto, obte-
ner informacién que permita visualizar el acceso del industrial

a alternativas de capacitacién técnica gque le tornen més cohpe—
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titivo en'e1 quehacer hroductivo a través de la aplicacién de
técnicas de ingenierja, asi como también conocer qué opina el
empresario nuestro del Ingeniero Industrial; de la mano de obra
de que dispone, de sus métodos de trabajo y voIﬂmeﬁes de pro-

duccion, etc.

Parte III: Produccién y Comercializacién

En esta parte es imbortante vaerificar la existencia de
espacios de almacenamiento para materia prima y producto termi-
hado, el cohocimiento que tiene el empresario de su competen-
¢cia, asi como la distribucidén de las empresas segtin el mercado
del. que obtienen materia prima y hacia el que direccionan su

producto.

Se pretende también conocer la tendencia gue han experi-
mentado los distintos sectores en 1o referente a produccién y

ventas enh los Ultimos afos.

Parfe IV: Otros Aspectos de Importancia

Interrogantes con las gue se espera obtener 1informacién
real acerca de la necesidad concreta dé apoyc técnico en 1o que
se refiere a Distribucidén en Planta y Métodos de Trabajo, asi
como las perspectivas de contratacidén del Ingeniero Industriail
y las cua1idades que de éste espera el empresario de nuestro‘

medio.



25

Todo lo apuntado anteriormente se refleja en un total de
treinta y seis preguntas, cuya distribucién segun los reque-

rimientos descritos se detalla en la Tabla No. III.4

Tabla No. III.4. Distribucién por requerimiento de informacidn

DISTRIBUCION POR REQUERIMIENTO
REQUERIMIENTO PREGUNTAS %
Generales ‘ 9 ' 25.00
Asistencia técnica y capacitacién a 10 27.78
Produccién y comercializacién 13 36.11
Otros aspectos de importancia 4 " 11.11
Total 36 100.00

. 3. DETERMINACION DEL. UNIVERSO Y TAMARO DE LA MUESTRA

3.1 peterminacién del Universo

El universo de estudio 1o constituyen las empresas dedica-
das a la industria manufacturera con un numero de empleados
entre uno (1) y cuarenta y hueve (49), registrados seglin la
Clasificacidén Industrial Internacional Uniforme (CIIU) en la

Gran Divisidén 3.

~

Las empresas sujeto de estudio seran clasificadas Unica-

mente en base a dos criterios: Ubicacién geografica y tamafo,
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tomando como parametro el listado de patronos inscritos al mes
de junio de 1992 en el Instituto Salvadorefio del Seguro Social

(18S8).

3.2 Clasificacién Segun Ubicacidén Geografica

Las empresas a estudiar serdn bdsicamente las distribuidas
en la zona central del pais y especificamente las de los depar-
tamentos de San Salvador y La Libertad. Esto obedece al hecho
gue de un total de 2,242 empresas registradas, el 66.19% se

ubica en estos departamentos (Véase Tabla No. 1I1I1.2).

TABLA No. III.2 Distribucién de Empresas por Departamento

DEPARTAMENTO NUMERO DE
EMPRESAS
Ahuachapdn 33
Santa Ana 180
San Salvador 1295
Chalatenango 7
Sonsonate 185
La Libertad 189
Cuscat14dn 19
La Paz ) 16
Cabahas 16
San Vicente 23
Usulut an B0
San Miguel 166
Morazan 7
La Unién 26
Total 2242
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Tabla No. II1I.3. Distribucién.pbr Departamento

(Zona de Estudio)

DEPARTAMENTO NUMERC DE
EMPRESAS
San Salvador - 1295
La Libertad 189
Total 1484

Graficamente se tiene:

Grafico No. 1

La Libertad (13%)

De la Tabla No. II1I.2, se observa que la mayor parte de
las empresas se encuentran en los departamentos de San Salvador

y La Libertad.
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E1 Grdfico No. 1 muestra que del total de empresas a estu-
diar, en el departamento de San Sailvador se encuentra el 87.26%

y el 12.74% restante en el departamento de La Libertad.

Con lo anterior, el universo de estudio para el caso pre-

sente, estard determinado de la forma siguiente:

Tabla No. III.4. Distribucién por tamafio

DISTRIBUCION POR TAMARO
Micro 490
Pequefia 709

Mediana 285
Total 1484

lLa grdfica No. 2 que aparece a continuacién indica que las
490 empresas reprasentan el 33.02%, las empresas pequefias son

709 ¥ representan el 47.78. E1 19.20% restante 1o constituyen

las 285 empresas medianas.
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Gréfica No. 2

Micro Empresa {33%)
Mediana Empresa (10%)

Pequoafia Emprasa {(40%)

3.3 Tamafio de Ta Muestra
Las caracteristicas de la poblacién son semejantes a las
de la muestra. Para el cédlculo de esta se aplicéd la fTérmula

siguiente:

- Z2PON
(N-1) e?+Z2PQ

= Nivel de confianza (95% = 1.96)

P= Probabilidad de respuesta = 50%

= Probabilidad de no respuesta = 50%
= Elementos de 1a poblaciédn (1484)

= Error mdxime permisible (10%)
n= Numero de empresas a encuestar
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Sustituyendo se tiene:

(1.96)2{0.50) (0.50) (1484)
(1484-1)2(0.1)+(1.96)2(0.50) (0.50)

n = 91

3.4. Obtencidn y Distribucién de la Muestra

Para seleccionar las empresas a encuestar se utilizé el
Muestreo Aieatorio Simple sin NReemplazamiente y en forma pro-
porcional a la participacién de cada uno de Jos sectores al
interior de l1a poblacidn.

En base a 1o anterior se tiene:

Tahla No. II11.5. bistribucién de 1a Muestra

DISTRIBUCION POR TAMARNO
Micro 30
Pequefia 44
Mediaha 17
Total 91

Comparativamente, la diferencia entre los porcentajes de
la Grdfica No. 2 vy la Gridfica No. 3 se deben a que el nimero de

empresas es una variable discreta y no continua.

Cabe observar que el 33.00%, 48.35% y 18.68% representan
la presencia de la micro, pequefia y mediana empresa respectiva-

mente al jnterior de la muestra. .
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GréficaNo 3

Madicna Empresa {19%)

Pequefia Empresa {18%)

4. TABULACION DE DATOS Y PRESENTACION DE RESULTADOS
4.1 Estructura de 1a Tabulacién

De Jas tﬁbTas de datos se obtiene 1a informacidén especifi-
ca para cada requerimiento y para los distintos tamahos de

empresa.

8i el requerimiento 1o permite, en la mayoria de los ca-
sos, se realiza un andlisis comparative para cada uno de los

diferentes tamafios.
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Procedimiento de AnAlisis

Este obedece a la estructura siguiente:

En primer lugar se c¢ita la pregunta

Se define claramente el objetivo de la pregunta

Se presentan en forma tabular 1los resultados cbtenidos
para tal requerimiento.

Se Hace un breve andlisis del resu1fado apoyandose en por-
centajes.

Finaliza este proceso de andlisis con 1a representacién

gr4afica de 1a informacién tabular.

Se hace un diagrama de barra o circular, adecuando el uno
o el otro, segun el caso, a efectos de lograr una fécil

visualizacién del resultado.

A

4.3 Andlisis e Interpretacién de Resultados

Parte I: Generalidades

Pregunta 1= JCUAl es la actividad principal a 1a que se de-

dica su empresa?

Objetivo: Clasificar 1a empresa segin tipo de actividad

econdémica.



Tabla No. 1
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Tamafiq M%cro Empresa |Pequefia Empresal Mediana Empresa Total
Actividad Fa fr Fa - ;fr | Fa fr Fa fr

311 7 23.33 9 20.45 o 00.C0 16 17.58

a1 7 23.33 11 25.00 9 52.95 27 29.67

342 3 ‘ 10.00 6 13.63 0] 00.00 9 9.89

381 5 16.67 5. 11.36 2 11.76 12 13.19

Otros 8 26.67 | 13 | 29.56 6 35.29 | 27 | 29.67

Total 30 100.00 44 100.00 17 100.00 ai 100.00
Andlisis:

De l1a presentacidén tabular y drédfica respectiva se puede
observar la proliferacidn de industrias en el campo alimenticio
(311) y de similar forma en el ramo de la fabricacién de texti-

les (321).

Cabe observar que la segunda de las agrupaciones apunta-
das, por si solo representa el 30% de la poblacidén encuestada,
proporcién igual a la categoria "otros"” que comprende un total

de nueve agrupaciones distintas.

'La presencia del ramo al que se hace mencibp alcanza su
mayor representatividad en 1la mediana empresa, en la cual, del
total de empresas encuestadas, el 52:95% de las mismas resulté
dedicarse al rubro confeccién, no as{ en 1a micro y pequeha
empresa, donde l1os resultados fueron del 23.33% y 25.00% res-

pectivamente.
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Pregunta 2: lDesde hace cudnto tiempo se dedica a tal acti-

vidad?
Objetivo: Determinar el periodo en el cual se incorpord a

la actividad econémica del pafs.

Tabla No. 2

Tamaho Micro Empresa [Pequefa EmpresaMediaha Empressl Total
Actividad Fa fr . Fa fr Fa fr " Fa fr

0 - 10 aflos 20 66.67 19 43.18 4 23.58 43 47.25

11 - 20 afios 8 26,67 18 40.91 | 5 29,41 31 34.07

21 6 mas 2 6.67 | 7 15.91 8 47.05 17 |16.68

TOTAL 30 100 44 100 foo [100.00[ 91 [100.00
Andlisis:

E1l 47.25% entre micro, pequefio y mediahos empresarios
respondieron que se encontraba en el intervalec de 0-10 afios, el
34.07% entre 11-20 afos, vy el {8.68% se encontraban en el in-

tervalo de tiempo de 21 6 mds afios.

Cabe destacar que de los sectores de 1a micro y pequefia
empresa, 21 66.67% vy el 43.18% respectivamente tienen a 1o sumo
10 afios de dedicarse a tal actividad. Esto permite sefialar el

desarrcllo de tales sectores en la tltima década.
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Pregunta 2
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Pregunta 3: Anteriormente, (A qué se dedicaba?
Objetivo: Establecer 1a similitud entre el trabajo ante-

rior y el que realiza actualmente.

Tabla No. 3

TamaRd] Micro PequeRfa Mediana Total

Actividad Fa tr Fa Tr Fa| Tr Fa F

Actividad Similar | 17 56.67 31 70.45 12| 70.59 | 60 65.93

Actividad Diferente| 13 | 43.33 13 29.41 | 5| 29.41 | 3 34.07

TOTAL 30 [ 100.00 | 44 | 100.00 | 17 100.00| 9 100.00

An&lisis:

Con base a la pregunta anterior, se puede verificar que,
la gran mayoria de empresarios buscan siempre dedicarse a acti-
vidades que tengan siempre similitud, ya que asf aumenta 1a

probabilidad de éxito.

La Tabla No. 3 permite observar, gue entre los diferentes
tamafios de empresa, sus propietarios en un 65.93% se dedicaban
a trabajos similares o igudales ¥ el 34.07% a diferentes activi-

dades con respecto a la que desarrolla actualmente.
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Pregunta 4: ¢Cudl es el tiempo estimado del proceso para la
elaboracién de su producto principal? .

Objetivo: Verificar si el empresario tiene conocimiento exacto

del tiempo de manufactura del principal producto que

alabora.
Tabla No. 4
Concepto Fa fr
E1 tiempo del proceso depende de que se a7 95.00
elabore
Desconocimiento del tiempo del proceso 4 5,00
TOTAL 91 100.00

Andlisis:

E1 95% de 1a poblacidén encuestada es de la opinién que el
tiempo de proceso nho es posibﬁe precisarlo, ya que el mismo
estd en funcién del producto que se elabore, careciendo de

registros periédicos de los mismos.

E1l 5% restante manifesté desconocimiento total del tiempo
de proceso.

En conclusidn, no hay elementos que indiquen la presencia
de esfuerzos que se orienten al estudio de tiempos y en conse-
cuencia a la reduccidén de los mismos, a través de métodos més

eficientes y eficaces.
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Pregunta 4
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Pregunta 5: {Cuédntos empleados 1laboran actualmente en 1la
empresa?

Objgjivo: Determinar el tamafio de 1a empresa, tomando como base

el numero de empleados.

Tabla No. 5

Rango Fa fr

1 -4 30 32.97
5 -19 44 48.35
20-49 17 18.68
TOTAL N 100.00

Andlisis:

Tomando como base el numero de empleados para la clasifi-
cacidén de las empresas, el rango i con una proporcién del 32.-
97% corresponde al sector micro industrial, los rangos 2 y 3
con proporciones del 48.35% y 18.68%, a la pequefia y mediana

industria respectivamente,

E1 sector de mayor presencia resulta ser el de la pequefia
empresa. Esto es comprensible, ya gue aunque en cuestién de
nameros, sean mAas los micro—-empresarios, la granh mayoria dé
estos no estdn inscritos en el Registro de Patronos del Insti-

tuto Salvadorefio del Seguro Social, base principal del estudio.
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Pregunta 5

20 - 49 Empleados (18.7%)

1 — 4 Empleados (33.0%)

)

5 — 19 Einpleados (48.4%
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Pregunta 6: {Trabajan miembros de su familia en la empresa?
Objetivo: Confirmar la existencia de empresas que son de cardc-

ter familiar

Tabla No. 6

1

Tamafioy Micro Empresa Poaqueria Empress Hediana Empresn - Total
Concepto Fa fr Fa fr Fa fro Fa fr
84 14 46.87 20 45.45 2 11.78 38 39.58
Ko 16 53,33 24 54.55 15 B88.24 55 B0.44
Total 30 100.00 34 100.00 17 100,00 a1 100,00

Andlisis:

E1l 39.56% de las empresas contestaron que tenfan laborando miembros
de su familia en su empresa. Este porcentaje de 39.56 involucra tanto a la
micro, pequefia y mediana empresa. E1 60.44% contestaron en forma negativa;
al igual que el porcentaje anterior, este 60.44% involucra a 1a micro,

pequefia y mediana empresa.

El mayor porcentaje de respuestas positivas se observa en 1a micro
empresa, explicando esto el porque a ésta suele dafinirsele como una empresa
tipo familiar, ya que muchas veces, su local se encuentra ubicado en Tas

mismas casas de habitacién de sus duehos.
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Pregunta 7: ¢{Tiene aprendices?
Objetivo: Verificar que l1a aceptacién de aprendices estd en funcién del
tamafio de 1a empresa.
Tabla No. 7
Tamano MHicro Empresa Pequerin Empresa Mediana Empress Total
Actividad Fa fr Fa fr Fa fr Fa fr
84 10 33.33 24 54.55 7 41.18 “ 45.05
Ho 20 66.67 20 45.45 10 58.82 50 | 54.95
Total 30 100.00 44 100.00 17 100.00 91 100.00
Andlisis:

Comparativamente existe un

relativo equilibrio entre las empresas que

tienen aprendices y aquellas que nho los tiehen, va que el 45.05% del total

de 1a poblacitn respondié afirmativamente; el 54.96% manifestd no incluir

aprendices al interior de la empresa. E1 relativo equilibrio al que se hace

referencia es mas marcado en la pequefa empresa, no asi en la micro empresa

donde sb1c un tercio de los encuestados inciuyen aprendices entre su perso-

nal.
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Pregunta 8: JHa tenhido la empresa necesidad de aumentar su perscnal- con
respecto al afio anterior?

Objetivo: Determinar la tendencia de crecimiento de las empresas en el

ultimo afio
Tabla No. 8
Famafio Micre Empresa Pagqueia Empresa Msdiana Empresa Total
Concepto Fa fr Fa fr Fa fr Fa fr
81 9 30.00 21 47.712 15 88.24 45 49. 45
No 21 70.00 23 52.28 2 11.78 48 50.55
Total 30 100.00 44 100,00 17 100,00 B1 100,00

Andlisis:

No existe, en términos generales, dominancia en los resultados. Al
contrario el equilibrio es casi total, ya que del 100% de empresas, el
49.45% manifiesta s haber tenido necesidad de aumentar personal. El restan-
te 50.55% no ha experimentado tal necesidad. Obsérvese que la tendencia
hacia el aumento del personal estd intimamente ligado al tamafio de 1a empre-
sa, es decir, a mayor tamafio mayor necesidad, 1o cual se confirma al obser-
var que en 1a mediana empresa, el 88.24% respondié afirmativamente; contra-

rio al 30% que en la micro empresa respondié de igual forma.
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Pregunta 9: (Como esta organizada su empresa?
Objetivo: Determinar los niveles jerdrquicos recohocidos al interior de

la empresa.

Tabla No. 9
Tamarigl Micro Empresa Poquena Empresa Hedtana Empresa Total

Puastos Fa fr Fa fr Fa fr Fa fr
Propietarie y operario 28 93.33 - - - - 28 30.76
Gerente, parsonal adeinistrati{ - - - - 2 11.76 2 2,20
v ¥ aparativo
Todos log puestos, excepto el - - 10 22.73 3 17.65 13 14.29
Gerente _
Tedos los puestos excepto otros) - - 13 29,54 - - 13 14.29
Pr.opiatario, vendedor y opera|{ 2 | ©.87 21 47.73 - - 23 25,27
rio
Todos los puestos eencionados 12 70.59 12 13.13

Totales 30 100 44 100 17 100 o1 100
Andlisis:

La totalidad de los empresarios encuestados tienen el conocimiento de
como esta orgénizada su empresa. Asi se observa que el 30.76% de empresas
estdn constituidas por propi'e,tario y operarios, el 2.20% con gerente, perso-
nal administrativo y operarios, el 14.29% tienen personal administrativo,
propietario, vendedores, operarios y otros; el 14.29% tiene todos los pues-—
tos excepto otros; el 25.27% estan constituidas por propietario, vendedotes
y operarios. E1 resto, que es del 13.19% tienen todos los puestos menciona-

dos en la encuesta.
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PARTE II: ASISTENCIA TECNICA Y CAPACITACION

Pregunta 10:ZHa recibido capacitacién técnica?

51

Objetivo:  Conocer el acceso del empresario a 1a capacitacion técnica otor-

gada por organismos creados para tal fin,

capacitacién recibida.

as{ como el tipo de

Tabla No. 10
Tamado| Micro Empresa Pequeiia Empresa Mediana Empresa Total
concapto Fa fr Fa fr Fa fr Fa fr
81 8 26.87 21 47.73 14 B2.35 43 47.25
No 22 73.33 23 52,27 3 17.65 48 52.75
Total 30 100.00 44 100.00 17 100,00 91 100.00

. Andlisis:

pel 47.25% que contestaron que habfan rec

ibido capacitacién, dijeron

que esta fue en diferentes 4dreas, por lo gue se muestra a continuacion su

frecuencia de respuestas.

Tabla No. 10.A

Tamar Micro Empresa Pequeia Empresa | Mediana Empresa Total
concepto Fa fr Fa fr Fa fr Fa fr
Cono distribuir el espaci 1 5.88 5 12.20 3 5.09 8 9.89
fisico )
ejorar 1a calidad 8 35.29 14 34.15 12 36.38 az | 35.18
Produccidn en general 6 35.29 13 31.70 14 42,42 33 36,27
otros 4 23.54 9 27.95 4 12.13 17 18.68

Total 17 10&.00 41 100.00 a3 100.00 91 100.00
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Andlisis:
En cuanto a la opinién del empresario acerca si habia recibido capaci—
tacidn técnica, el 47.25% contestaron que si 1a habian recibido y el 52.75%

opinaron que no.

pel 47.26% que contestaron afirmativamente el 9.89% opiharon que
habjan recibido capacitacién en 10 referente a como distribuir el espacio
fisico; el 35.16% en mejora de calidad, 36.27% en produccion en general Yy

el 18.68% contestaron que habian recibido otro tipo de capacitacidn.
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Pregunta 10
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Pregunta 11: sDe cuidl de las instituciones siguientes recibio tal ca-

pacitacion?
Objetivo:  Conocer en qué organismo se han identificado en lo referente a

capacitacién técnica.

Tabla No. 11
Tamafim Micro Empresa Pequerin Empressa Madiana Empresa Total
Institucidén Fa fr Fa fr Fa Cfro Fa fr

CENAP - - 3 95.09 2 8.33 5 7.57

CAMARA DE COMERCIO - - 4 12.12 3 12.5 7 10.60
FUSADES . 3 33.33 -] 24.24 5] 25,00 17 25.76

FEPADE 1 11.14, L 15.15 | 3 12.50 9 13.64

OTROS 5 55,58 13 39.39 10 41,87 28 42.43
TOTALES ] 100.00 33 100,00 24 $100.00 17 100.00

Andlisis:

Las instituciones gue mds destacan en 1o concerniente a brindar capa-
citacién resultan ser FUSADES, FEPADE y CAMARA DE COMERCIO con el 25.76%,
13.64% y el 10.60% respectivamente.

Instituciones no mencionadas en la encuesta se presentan en una pro-

porcién del 42.43% en términos globales.
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Pregunta 11
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Pregunta 12: La capacitacién sefialada en 1a pregunta anterior, fue pagada
por la empresa?
Objetivo: Cohocer si Ta capacitacidon técnica fue pagada y a cuanto

ascendid el pago de la misma.

Tabla No. 12
Tamafiol Micro Empresa Pequefia Empresa | Mediana Emprega Total
Concepto Fa fr Fa fr Fa fr Fa fr
a{ 2 25.00 18 a5.71 9 84.29 29 67.44
No 8 75,00 3 14.29 5 35.71 14 32.58
Total a 100.00 21 100.00 14 100.00 43 100.00

Andlisis:

Del total de empresas que manifiestan haber recibido capacitacidn
téchica, el 67.44% sehala que la misma fue pagada por la institucién. EI
32.56% restante 1a obtuvo en forma gratuita. E1 acceso a la capacitacidn,
seqin la informacidn recopilada, ha sido significativamente mayor en la
mediana empresa, equilibrado en la peguefia empresa Yy reducido a sdlo un
26.67% en la micro-empresa. Puede entonces afirmarse que el acceso a la

capacitacién es variable dependiente del tamafio de la empresa.
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Pregunta 13: ¢Considera que la mano de obra que utiliza es 1o suficiente-

mente especializada?

Objetivo: Determinar el concepto que se tiene del recurso humano con que
cuenta y eh que aspecto se basa éste.
Tabla No. 13
T‘nmaﬁ'o Micro Empreaa Pequaia Empress Mediana Empresa Total
Concepto Fa fr Fa fr Fa fr Fa fr
8f 21 70.00 a3 75.00 8 35.29 80 65.93
No 9 30.00 1 35.00 11 84.71 "3 34.07
Total 30 100.00 44 100.00 17 100.00 91 100.00
Andlisis:

Segtin opinién de los entrevistados, el 65.

93%, por factores diversos,

considera que la mano de obra de gue dispone es lo suficientemente especia-

lizada. Esto ocurre a nivel de micro y pequefia empresa unicamente, pues el

sector de 1a mediana empresa difiere significativamente en tal apreciacion,

ya que s6lo un 35.29% comparte la posicidn de los sectores antes sefialados,

resultando mds considerable la proporcién (64.71%) de los gue no dan ese

calificativo al recurso humano del que disponen.
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Pregunta 14: ;{Qué hace para conseguir mejor mano de obra?
Objetivo: Conocer Tas politicas que sigue el empresario para conseguir

mejor mano de cbra.

Tabla No. 14
Tamaino Micro Empresa (Pequeiin Empresa|Mediana Empresa Total

Factor Fa fr Fa fr Fa fr Fa fr
capacitacién tnterna 7 23.33 17 38,684 10 58.82 34 37.38
Susna remunsracion 4 13.33 7 15.91 - - 1 t2.09
Parfodo de prusba 8 20,00 8 18.18 - - 14 15.38
Experiencia en o1 ramo 11 38,67 12 27.27 7 41.18 o 32.97
Ho ha habido necesidad 2 8.8B7 - - - - . 2 2,20

Totnal 30 100,00 44 100,00 17 100.00 91 100.00

Andlisis:

Los mecanismos de los que hace uso el empresario para conseguir mejor
recurso humano sonh diversos. Entre éstos cabe destacar la capacitacidn
interna (37.36%) y el requerimiento de experiencia a 1a hora de contratario
(32.97%). La buena remuneracion vy el scmeter al nuevo empleado a un pericdo
de prueba son opciones a las que se recurre casi en igual proporcidn (12.09%

y 15.38% respectivamente).

Carece de importancia el nimero de empresas que manifiestan no haberse
visto en la necesidad de conhseguir mano de obra que le de mejores resulta-

dos, representando éstos s6lo el 2.20% del total.
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Pregunla 14
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62

Pregunta 15: jConsidera aque los métodos de trabajo actuales son los mas
indicados?

Objetivo: Cuantificar la proporcién muestral que manifiesta satisfaccion

de los métodos empleados actualmente.

Tabla No. 15
Tamano| MHicro Empresa Pequeina Empresa Hediana Ewpresa Total
Concepto Fa fr Fa fro Fa fr Fa r
81 18 63,33 22 50.00 9 52.94 50 54.94
Ho 10 33.33 19 43.18 8 47.06 37 40.58
Dasconocen 1 3.33 ‘3 8.82 - - 4 4.40
Total ao 100.00 44 100.00 17 100,00 91 100.00

Analisis:

E1 54.24% tanto de micro, pequefio ¥ medianos empresarios opinaroh en
forma positiva, sefialando que los métodos utilizados actuaimente son los mas
adecuados, justificando tal respuesfa en el hecho de que éstos cumplian con
la demanda de su producto o tiempo de entrega del mismo. E1 40.66% opind de
forma negativa, justificando su posicidnen el tiempo de produccidn, consid-
erado alto y sujeto a disminucidn.

E1 4.40% contesté que desconocian totalmente en qué consistia los
métodos de trabajo.

Cabe mencionar que del total de microempresas encuestadas el 63.33%
opind en forma positiva, al igual que el 50% de los pequefios empresarios.
Esto se puede deber al poco conocimiento de técnicas existentes para hacer

mejoras en los métodos de trabajo.
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Pregunta 16: ¢{Cree que podria incrementar su produccidn?

Objetivo: Determinar alternativas de incremento en la produccidn.
Tabla No. 16
Tamafgq Micro Empresa Pequera Empresa Mediana Empresa Total
Concepto Fa fr Fa fr Fa fr Fa fr
81 30 100.00 44 100.00 17 17.00 91 100.00
Ho - - - - - - - -
Total 100.00 100.00 44 100.00 17 100.00 21 100.00
Analisis:

E1 100% tanto de micro, pequefic y medianos empresarios, consideran que
s{ pueden aumentar su produccién, especificando que esto lo pueden hacer si
tuvieran un mayor mercado para sus productos; asi como tambiéen aumentando
el personal, maquinaria y equipo, reduciendo el tiempo de produccidn, mejo-
rando la distribucién de su planta, etc. O sea que, existe en el empresario
la certeza de que mejorando su empresa en aspectos como reduccién de tiempos
improductivos y su distribucién fisica, fécilmente pueden incrementar su

produccidn.
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Pregunta 17: {Cree usted gue Tos Ingenieros Industriales pueden brindarle
apoyo para la mejora de su empresa?

Objetivo: Conocer la opinién que tiene‘é1 empresaric del profesional de

Ingenieria Industrial.

Tabla No. 17
Tamafiad Micro Empresa Paquena Empresa Mediana Empresa Total
Concepto Fa fr Fa fr Fa fr Fe fr
81 18 80.00 40 80.91 17 100.00 75 82.42
Ho 1 12 40,00 4 9.09 - - 18 17.58
Total 30 100,00 44 100.00 17 100.00 91 100.00
Andlisis:

De l1a totalidad de las empresas encuestadas, el 82,42% dieron su opi—
nién afirmativa de que el Ingeniero Industrial pedria brindar apoyo para la
mejora de su empresa y 17.58% opinaron de forma negativa.

De la totalidad de ﬁicro embresés el 60% opinaron afirmativamente y
el 40% contestaron en forma negativa debido g que el Ihgeniero Industrial
es muy tedrico.

Asimismo de la totalidad de pequefias empresas el 90.91% opinaron
afirmativamente y 9.09% opinaron negativamente, mientras que la mediana
opinaron en forma afirmativa en su totalidad.

Cabe mencionar que 1as empresas que opinaron en forma negativa sefiala-
ron diversos factores que respa]da su posicién, entre los que cabe mencio-
nar: Poco conocimiento en el ramo, muchos conocimientos tedricos y no préac—

ticos, altos costos por sus servicios, etc.
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Pregunta 18: iHa tenido alguna experiencia de consultoria con Ingehieros
Industriales?

Objetivo: Determinar si el empresario ha tenido experiencia en el trato

con Ingenieros Industriales para beneficio de su efpresa.

Tabla No. 18
Tamarioy Micro Empresa Pagquaia Emproas Madiana Empresa Total
Concepto Fa fr Fa fr Fa fr Fa Fr
51 3 10 12 27.27 a 47.08 23 25.27
No 27 90 32 72.73 9 52.94 88 74.73
Total ao 100.00 44 100.00 17 100.00 91 100.00

Andlisis:

De los micro, pequefio y medianos empresarios consultados, el 25.27%
opind que si habia tenido experiencia. E1 74.73% respondid en forma negati-
va. '

E1 25.27% que respondié afirmativamente, externd diversas opiniones
conh respecto al ingeniero. Entre éstas se pueden mencionar: El tener conoci~
mientos de muchas técnicas para brindar alternativas de solucién a problemas

que padece el empresario y ademds tiene el conocimiento del campo en gue se

desarrolla el empresario.
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Pregunta 19: ;Estd afiliado a alguna asociacidén gremial?
Objetivo: Determinar si la afiliaci6n facilita el acceso a la capacita-

cién técnica.

Tabla No. 19

Tamanny Micro Empresa Pequeiia Empresa Mediana Empresa Total
Concepto Fa fr Fa fr Fa fr Fa fr
81 1 3.33 10 22.73 8 35,29 17 18.68
Ho 28 96,87 34 77.27 11 64,71 74 81.32
Tetal 30 100,00 44 100,00 17 100.00 21 100.00

Andlisis:

Observando los resultados obtenidos en esta pregunta, se concluye que
del total de empresarios encuestados el 81,32% manifestd ho pertenecer a
ninguna asnciacién gremial, lo que provoca 14gicamente, que se vuelva mas=
dificil e1 recibir algin tipo de capacitacién, ya que muchas de estas capa~'
citaciones son promovidas por las asociaciches gremiales .

Ademds se puede afirmar, que a medida la empresa va créciendo, el
empresario se ve en la nhecesidad de relacionarse con otros empresarios o sea
el integrarse a un gremio o asociacién: Asi por ejemplo, de los resultados
obtenidos se tiene que: E]1 3.33% de micro empresarios, el 22.73% de peguefios

y el 35.29% de medianos se encuentran afiliados, o sea que la pertenencia

a una asociacidn gremial estd enh relacién directa al tamafio de 1a empresa.
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Pregunta 20: JCudl es el origen de la materia prima que utiliza?

Objetivo: Determinar procedencia de la materia prima.
Tabla No. 20
Tamafict #icio Emprega Pocrininve Empres Maediana Empresa Total

Actividad Fa fr Fa fr Fa fr Fa fr
Nacional 25 83.33 20 45.45 1 5.88 46 50.55
|Hacional y otros - - 8 13.84 3 17.65 9 9.89
Nacional y regional - - 9 20.45 7 41.18 186 17.58
Nac., reg. y otros - - 1 2.27 - - 1 1.10
Regional 3 10.00 2 4.55 - - 5 5.49
otros 2 B,67 8 13.64 ] 35.29 14 45.38

Total 30 100.00 44 100.00 17 100.00 L 100.00
Andlisis:

En cuanto_a1 origen de la materia prima que se utiliza tenemos que
existén varias combinaéiones, pero del total el 50.55% utilizan materia
prima de origen nacional, el 17.58% nacional y regicnal y el porcentaje
restante mencioné otras combinaciones.

Analizando las empresas por sus tamafios se tiene que el 83.33% de
micros, 45.45% de pequefios y el 5.88% de medianos son los que utilizan
materia prima de origen nacional; con los resultados anteriormente sefialados
se observa que entre mayoé es el tamafio de la empresa el requerimiento de
matei-ia prima de origen nacional disminuye 1o que provoca un mayor costo en
la produccitn; y ayuda a confirmar la hipStesis de que la micro empresa

funciona como un ente multiplicador de emplec.
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Pregunta 21: iCuales son los factores gue considera determinantes para ta
adquisicion de materia prima?

Objetivo: Determinar cual factor o factores son los de mayor peso para

la adquisicién de materia prima.

Tabla No. 21
Tamano| Micro Emprasa [Pequeia Emprasa'l Mediana Empreéa Total

Factor Fa fr Fa fr Fa fr Fa fr
Pracio 4 13.33 3 6.82 - - 1 7.89
Calidad 5 16.67 1 2.27 - - ‘ 6 B6.59
Tiempo de entrega - - 1 2.27 - - 1 1.10
Precio y calidad 18 ~60.00 19 43.18 1 5.88 aag 41.76
Precio y tiempo de entrega - - - - 1 5.88 1 1.10
Calidad y tiempo de entrega - - 3 6.82 3 17.65 6 B6.59
Precio, calidad, tiempo de
antrega 3 10.00 15 34.08 - - 18 19.78
Dtroa - - 1 2.27 - - 1 1.10
Precio, calidad y otros - - - - 12 70.59 12 13.19
Pracio, catltidad t.e. y otros - - 1 2.27 - - 1 1.10

Total a0 100.00 44 100.00 17 100.00 100.00C

Andlisis:

E1 precio y la calidad (ambos) resultaron ser factores de mayor peso,
a considerar por el empresario, al obtener su materia prima. E1 41.76% de
los encuestados los considero prioritarios.

Asi también, la terna precio, calidad y tiempo de entrega como precio,
calidad, y otros resultaron con porcentajes del 19.78% y 13.19% respectiva-
mente.

la totalidad de los factores apuntados en conjunto: El1 tiempo de
entrega, precio y tiempo de entrega, y 1os no sefialados resultaron no ser
prioritarios para el empresario relegdndolos a una porcién de 1.10% en todos
los casos.
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Pregunta 22: (Considera que la maguinaria y equipo del que dispone trabajan
al maximo de su capacidad?

Objetivo: Conocear &1 posible incremento de produccién en las empresas sin

alteracién a l1a capacidad instalada.

Tabla No. 22
Tamaﬁq Hicro Empresa Pequena Empresa Mediana Emprasa Total
Concepto Fa fr Fa fr Fa fr Fa fr
84 18 53,33 20 45,48 8 47,05 44 48,35
Ho 14 46.67 24 54.55 9 52.85 47 51.65
Total 3o 100,00 44 100,00 17 100,00 91 100.00

Andlisis:
De la totalidad de las empresas ehcuestadas, el 48.35% dio su opinion
afirmativa justificdndose esto en los siguientes factores: Tiempo ocioso

minimo, obtencién de producciones altas y no sub-utiliza la maquinaria.

Del total el 51.65% opina en forma negativa, justificando su respuesta
en los siguientes factores: Poca demanda en comparacién con la capacidad
instalada, existencia de maguinaria en mal estado, complejidad de los métod-

os de trabajo, etc,
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Pregunta 23: .Tiene espacio de almacenamiento?
Objetivo: Conocer la existencia de espacios adecuados de almacenamiento

de materia prima.

Tabla No. 23

Taman Hicro Empresa Pequena Empresa Madiana Empreas Total

Aspacto Fa fr Fa fr Fa fr Fa fr
Materia prima ) 10.00 1 2.27 1 5.88 5 5.49
Producto terminado 1 3.33 - - - - 1 .10
Ambos 19 63.33 41 83.18 18 94.12 78 B3.52
Ho tisnen 7 23,33 2 4.55 - - 9 9.89

Total 30 100,00 44 100.00 17 100,00 91 100.00
Andlisis:

Siendo el espacio disponible, de vital importancia para proponer
mejoras en la distribucién adecuada del mismo; con esta pregunta se busca
mds que todo explorar si el empresario salvadorefio cuenta con espacios
disponibles en su empresa.

Los resultados obtenidos fueron bastante halagadores para poder propo-
her mejoras, ya que del total de empresas enhcuestadas el 90.11% manifiesta
tener algin tipo de espacio; de este porcentaje el 83.52% tiene espacio
tanto para materia prima como para producto termihado y el restante 6.59%
s6lo tiene espacio para uno de los dos aspectos anteriores; o sea que solo
el 9.89% no tiene espacio destinado a tal propésito.

En base a los resultados anteriores se puede afirmar que una buena
propuesta de distribucién en planta vendria a favorecer a la mayoria de

empresarios salvadorefios.
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Pregunta 24: (Es el local que ocupa actualmente, segin su criterio, el

apropiado para su empresa?

Objetivo: Conocer la opinidn del empresario en lo concerniente & espacio
fisico del que dispone.
Tabla No. 24
Tamafgq Micro Empresa Pequefia Empreaa Medfana Empresa Total
Concepto Fa fr Fa fr Fa fr Fa fr
81 11 37.67 25 58.82 B 47.05 A4 48,35
No 19 63.23 19 43.18 ] 52.95 47 51,65
Total ao 100,00 44 100.00 17 100.00 91 100,00
Andlisis:

Para las empresas encuestadas que dieron a conocer su criterio en lo

referente al ]oca] que ocupan actualmente el 48.35% opinaron de que tenian

el local apropiado para su empresa; porgue este se encontraba en una buena

zoha comercial, porgue era propio, por que no pagaban y porque contaba con

suficiente espacio para poder expandirse en un futuro. E1 51.65% manifiesta

no contar con un local apropiado por el poco espacio, muy alejado del merca-

do de su producto, por el mal ambiente de trabajo para el operario, agregén-

dose a esto la difiéu]tad de movimiento para el operario.
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Pregunta 25: gConsidera satisfactorio el nivel de produccion, respecto a la
demanda de sus productos?

Objetivo: Conocer si existe demanda ihsatisfecha por causa del bajo nivel

de producciéh.

Tabla No. 25
Tamanio| Micro Empreea Pequaia Empresa Mediana Emprase Total
Actividad Fa fr Fa fr Fa fr Fa fr
81 : 17 56.67 27 61.38 13 76.47 57 82.64
No 13 43.33 17 38.64 4 23.53 34 37.38
Total an 100.00 14 100.00 17 100.00 91 100.00

Andlisis:
Tanto para micro, pequefic y medianos empresarios que tienen el conoci-
miento del nivel de produccidén de sus empresas el 62,64% opinan que ‘es

satisfactorio porque se cumplian con los pedidos establecidos para fechas

estipuladas.

E1 37.36% es del criterio que el nivel de produccién ho es el adecua-
do, debido a que no alcanza a evacuar ciertos vollmenes de produccién ya que

la maguinaria disponible no 1o permite.
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Pregunta 26: En los Ultimos afios, ¢Cudl ha sido la tendencia observada en

cuanto a los aspectos siguientes:?

Objetivo: Conocer el comportamiento de 1a produccién y venta en Tos U1 ti-

mos ahos.

Tabla No. 26

Tamane Micro Empresa Pequera Empresa Mediana Empresa Total
Tendancia Fa fr Fa fr Fa fr Fa fr
Aumento 8 20.00 14 31.82 13 76.47 33 36.28
pDiaminucién 8 20.00 [ 11.386 - - 11 12.09
Cconstante 18 BO.0D 25 58.82 4 23.53 47 51,56

Total 30 100.00 44 100.00 17 100.00 91 100.00

Andlisis:

La mayoria de las empresas (51.56%), considera que en To concerniente

a produccién y ventas en 1os ultimos afos,

tendencia que resulta mas pronunciada en la

a un 23.53% en la mediana, sector en el cual el 76

1a tendencia ha sido constante;
micro empresa hasta reducirse

.47% de empresas manifies—

ta haber registrado aumentos en 1o que a produccién y ventas concierne,
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Pregunta 27:

JCudl es el mercado para su producto?

85

Objetivo: Conocer l1os diferentes tiposde mercados a los que va dirigida

la produccién.

Tabla No. 27

Tamafdo| Micro Empresa Pequeiia Empresa Mediana Empresa Total
Concepto Fa £r Fa fr Fa fr Fa fr
Nacienat 28 93,33 4 77.28 8 47.08 70 76.92
Regional 2 8.67 1 2.27 - 23.54 3 3.30
Hacional y regional - - 7 15.91 4 - 1 12.08
Macienal y Otros - - 1 2.27 - 5.88 1 1.10
Regional ¥y Otros - - - - 1 11.78 1 1.10
Hacicnal, regional Y - - 1 2.27 2 11.78 3 3.30
otros
Ootros - - - - 2 11.786 2 2.20

Total a0 44 44 100 17 100,00 91 100.00

Andlisis:

Al observar los resultados fécilmente se puede notar que la mayoria

de empresarios unicamente cubren el mercado nacional: Asi tenemos que deil

total, el 76.92% de micros, pequeios Yy medianos empresarios cubren este

mercado, el 12.08% involucran ademas del nacional al mercado regional.

N&tese que sélo un 2.20% de la poblacién encuestada manifiesta dirigir

su producto hacia mercados extraregionales, proporcién que resulta no repre-

sentativa en comparacién a los tipos de mercado antes sefialados.
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Pregunta 28: Tiene conocimientos de sus principales competidores?

Objetivo: Determinar el conocimiento que tienen los empresarios de sus
competidores.
Tabla No. 28
Tamarno| Micro Empresa Pequena Empresa Hediana Empresa Total

Concapto Fa er Fa fr Fa fr Fa fr

51 18 60.00 32 72.73 13 T68.47 a3 88.23

Ho 12 40,00 12 27.27 4 23.53 28 30.77

Tatal 30 100.00 44 100,00 17 100.00 91 100.00

Andlisis:

Del total de empresas a las que se les administré el cuestionario, 63

de ellas, que representan el 69.23% de la muestra manifiesta conocer a sus

principales competidores, siendo tal conocimiento mas notorio en la mediana

empresa y menor en la micro empresa. Esta discrepancia en el conocimiento,

no es en términos generales significativa, maxime entre la pequefia y mediana

industria.
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Pregunta 29: ;Que ventajas t{eqe ud. sobre sus competidores?
Objetivo: Conccer la opinidén del empresaric acerca de las ventajas que

tienen sobre los competidores. . .

a

Tabla No. 29

Tamary Micro Empresa Pequera Empresa Mediana Empresa Total

Actividad Fa | ' fr Fa fr | Fa fr Fa | fr
Precio 4 14.29 9 | 18.37 4 20,00 17 17.53
Calidad i0 35.71 13 2§.53 ) _.10 50.00 33 34.02
Responsabilidad 9. 32.14 6 12,24 5 25.00 |° 20 20.62
Ut:licac-ién . 2 7.14 5 10.20 - - 7 7.22
Otros 3 10.71 16 32'55.. 1 5.90 20 20,62

Total 28 100.00 49 100.00 20 100,00 o 97 100.00

~

Andlisis:

E1 factor calidad en QT producto que fabrica resulta ser la ventaja
mas frecuenté que tiene el empresario sobre sus competidores, la responsabi-
lidad, asi como qtros‘factores no contemp]gdos resulta también importante.

La ubicacidn geégrafica, 3616 un 7.22% la considerd ventaja con res—
pecto a sus competidores. . -

Para el sector de Ta micro y mediana empresa, el primer factor apunta-
do resulta con mayor ventaja al compararse cgh las empresas que se dedican
a actividades similares. La peqguefia empresa da mds impo;tahcia a otros
factores que no son precisamente precio, ca]%dad, responsabilidad y ubica-

cidn,
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Pregunta 30: ¢(Qué ventajas tienen ellos sobre usted?
Objetivo: Conocer la opinidn del empresario acerca de las ventajas gue

tienen los competidores sobre ellos.

Tabla No. 30
Tamanoy Micro Empresa Pequena Empresa Mediana Empresa Total

Concepto Fa fr Fa fr Fa fr. |  Fa fr
Prec;’o 1 4.35 5 13.16 7 43.75 13 . 16.88
Calidad - - 6 15.79 ' 3 18.75 9 11.69
Responsabilidad 2 8.70 3 7.88 1 6.25 5] 7.78
Ubicacion ‘ 6 26.09 7 18.42 3 18.75 16 20.78
atros 14 §0.87 17 44.74 2 12,50 a3 42.86

Total 23 100.00 . as 100..00 ‘ 16 100.00 77 100.00

Andlisis:

Conocidos los principales, competidores los microé, pequefios y medianos
empresarios -estos han logrado identificar las véntajaé que éstos tienen
sobre ellos. De la totalidad; el 20.78% sostiene que la ubicacién geografica
del competidores la principal ventaia, el 16.88% aduce que el precio de la
competencia es inferior, el 11.69% reconocid mejor calidad en el competidor
y un 42.86% involucra diversas ventajas entre los que cabe sefialar personal,
maguinaria y equipo modernho, mayor capital de trabajo, mayores volimenés de

produccidén, etc.
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Pregunta 31:

JGoza o ha gozado la empresa de incentivos fiscales?

93

Objetivo: Determinar en que medida estimula al gobierno el desarrello
empresarial.
Tabla No. 31-
L]
Tamaiie Micro Empresa Peaquerfia Empresa Mediana Empresa Total
CGoncepto Fa fr Fa fr Fa fr Fa fr
sf 1 3.33 7 15.91 5 28,41 13 14.29
Ho 29 96,67 37 84.09 12 70.59 78 85.71%
Total ao 100.00 | 44 100.00 17 100.00 81 100.00
Andlisis:

E1 apoyo por parte del sector gubernamental tendiente a estimular la

industria manufacturera resulta casi nulo. S6lo un 14.29% manifiesta haber

‘ca ¥y esto a nivel de mediana empresa.

gozado de algun incentivo fiscal para el desarrollo de su actividad econdmi-

E1 sector mas desprotegido resulta ser el micro, ya'que del total, un

96.67% dec1aré no gozar ni haber gozado anteriormente de algun trato prefe-

rencial por parte del sector gubernamental.
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Pregunta 32: Si su respuesta es afirmativa,.sCudles son esos incentivos?
Objetivo: Conocer las formas a las que se traduce el apoyo gubsrnamental

a los sectores sujeto de estudio.

Tabla No. 32
Tipo de incentivo Fa fr
Exencién de impusstos 5 38.46
Fomento a 108 9xpor‘tacionea 4 30.77
Otros | 4 30,77
Total 13 100.00

Andlisis:

La mayor parte de los empresarios que trespondieron haber gozade de
incentivos fiscales (38.46%). son los dedicados a la industria grafica a
quienes la ley exime del pago de impuestos.'é1 fomento é las exportaciones

s6lo fue cobservable a nivel de mediana empresa.

N6tese 1a carencia de incentivos. en forma cuantitativa (diversidad),

limitando asi el acceso del resto de industrias a los mismos.
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OTROS ASPECTOS DE IMPOHTANCIA
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Pregunta 33: iConsidera Ud. necesario apoyo técnico en lo concerniente al

mejor aprovechamiento del espacio disponible y métodos de tra-

bajo?.
Objetivo: Conocer la importancia que dan los empresarios .a ta técnica del
aprovechamiento del espacio fisico y mejora de métodos.
Tabla No. 33
« Tamafo{ Micro Emprssa Pequena Ewmpresa | Mediana Empresa Total
Concepto | Fa fr Fa fr Fa fr Fa fr
81 18 60.00 a9 88,64 17 100.00 74 81.32
_No 12 40.00 5 11.38 - - 17 18.68
Total ao 100.00 44 100,00 17 100.00 91° | 100.00
Andlisis:

La necesidad de un apoyo técnico que vaya orientado al mejor aprove-

chamiento del espacio del que se dispone asi como de la aplicacién de méto-

dos que arrojen mejores resultados es sentida en el 100% de los mediano

empresarios y en buena proporcién en los otros dos sectores. El resultado

refleja 1a necesidad de una adecuado plan de apoyo, de ser receptor de todo

aquello que le permita un mejor desplazamiento en el quehacer industrial en

general y en particular en lo que se refiere a distribucién en planta y

mejora de meétodos.
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Pregunta 34: Cuédnto considera que podria pagar mensualmente por una aseso—
ria técnica industrial?

Objetivo: Conocer ia capacidad mensual de pago de las empresas para una

asesoria técnica.

L

Tabla No. 34
Tamano Hicro Empresa Pequena Empresa Mediana Empresa Total
Rango Fa | fr | Fa - fr Fa fr Fa fr
100 - 200 7 23.33 13 29.55 - - 20 21.98
200 - 300 - - 9 20,45 4 23.53 13 14.29
300 - 400 1 3.33 ] 13.684 5 29.41 12 13.18
400~ més . - - 4 9.09 6 35.29 10 10,99
o puede pagaria 22 73.33 12 27.27 2 11.76 36 39.56
Total ' L] 100.00 44 100.00 i7 100.00 91 100
Andlisis:

Un 39.56% de las empresas encuestadas opinaron que no estan en condi-
ciones de costear una asesoria técnica. E1 60.44% restante, constituido por
las empresas que pueden pagar tal asesoria presenta la estructura siguiente:

A medida que el valor a pagar aumenta, el numero de empresas disminuye,

_1ndicandofest0 claramente, la casi nula disponibilidad detl empresario a

sufragar el costo que una asesoria técnica implica.
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Pregunta 35: (Contrataria usted los servicios de uh Ingeniero Industriail?

Objetivo: Cohocer el porcentaje de empresas encuestadas en capacidad de
contratar les servicios de un Ingenierc Industrial.
Tabla No. 35
Tamariol Micre Empresa | Pequeiia Empresa Mediana Empresa, Total
Concepto Fa fr Fa fr Fa fr Fa fr.
81 5 16.67 21 47.73 14 B2.35 40 43.97
Ho 25 83,33 23 §52.27 3 17.65 51 56.04
Total 30 100,00 44 100,00 17 100. 00 91 100.00
Andlisis:

De la totalidad de las empresas encuestadas, el 43.96% opind de forma

positiva debido a que tenian capacidad econémica para pagar tales servicios,

y por la vital importancia del ingeniero para el desarrollo de 1a empresa.

E1 56.04% opina en forma negativa, justificando tal opinidn en el hecho de

no estar en condiciones de pagar tal servicio.

La tendencia de la opinién negativa en cada uno de los diferentes

sectores disminuye a medida que el tamafio de la empresa aumenta. De la

totalidad de micro empresas encuestadas el 83.33% opina en forma negativa,

proporcidn que se reduce al 52.27% y 17.65% en Ta pequefia y mediana empresa

respectivamente.
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Pregunta.36: JAué cualidades le gustaria tuviese un ingeniero

para que le ayude?

102

industrial

Objetivo: Cohocer las diferentes cualidades que esperan los sectores

encuestados gque tenga un Ingeniero Industrial.

Tabla No. 36

Tamano Micro Empresa Pequeria Empresa { Mediana Empresa Total
Actividad Fa fr Fa fr Fa fr Fa fr
Conocimiento en el 15 68.18 21 46.87 13 50.00 49 52.89
ramo
Responsabilidad 17 31.82 2] 20.00 9 34.62 25 26.88
Otros - - 15 33.33 4 15.38 19 20.43

Total 22 10000 45 100.00 26 100.00 93 100. 00

Andlisis:

Las principales-cualidades que debiera tener un Ingeniero Industrial,

a criterio de los encuestados, y la importancia que dan a las mismas son las

siguientes:

- E1 conocimiento del ramo al que prestard su apoyo, es importante para

el 52.69% de la poblacién encuestada.

26.88%.

La responsabilidad en el trabajo es considerado en una proporcién del

E1 resto de las caracteristicas (accesibilidad, amabilidad, tener

capacidad para resolver problemas, etc), sb6lo resultan importantes

para un 20.43% de los entrevistados.
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5. COMPROBACION DE LAS HIPOTESIS

Como el fruto de la investigacidén realizada en los
sectores sujeto de estudio, cuyo resultado se ha dado a conocer
anteriormente tanto en forma tabular como grédfica, se obtiene,

en lo concerniente '‘a las hipdtesis planteadas, lo siguiente:

— La capacitacidén técnica a ta que han tenido acceso 1os
micro, pequefios y medianos industriales de nuestro medio ademés
de pobre en términos cuantitativos, ha sido de cardcter general
en 1a mayoria de los casos y orientada a aspectos de calidad en

otros.

Tanto para el micro, como para el pequefio y medianc empre-
sario se ha carecido de Ta capacitacién técnica en 1o concer-—
niente al mejor aprovechamiento del espacio fisico del que

dispone y a la mejora de los métodos que actualmente aplica.

Es importante también sefialar que un alto porcentaje de
las empresas receptoras de tal capacitacidén la han obtenido con

sus propios recursos (econémicos), 1o que implica una carencia

‘real de mecanismos que viabilicen el acceso a ]Ja misma de sec-—

tores econdémicamente menos poderosos, incluyéndose en esta

categoria la casi totalidad de micro y pequefios industriales.
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- La Ultima década es de singular importancia para 108
sectores en estudio en general y de manera especial para Ta

micro y pequefia industria.

E1 tiempo de incorporacién de éstos Gltimos a la actividad

econdémica se ubica en el rango de 0-10 afios.

Si bien es cierto, 1o anteriormente expuesto no es apli-
cabTe a la mediana empresa, donde el 47.05% manifiestan tener
més de 20 afos de dedicarse a tal actividad, si resulta signi-—
ficativo para los sectores de la micro ¥y pequefia empresa, en
los cuales el 66.67% y el 43.18% se ubican'en el rango de 0-10

afios.

La hipbétesis nula en este caso se comprueba debido a que
la micro y pequefia empresa constituyen el-81.32% de la pobla-
cién analizada. Es entonces, sin lugar é dudas, el espacio
dejado por la gran empresa, por razones ya apuntadas, la caﬁsa
del crecimiento experimentado por los sectores en andlisis en

Tos Ul1timos doce afios.

En base a 1os resultados obtenidos, 1a mayoria de empresas
‘"considera factible mejorar con el apoyo del Ingehiero Indus-
trial. Tal opinién se agudiza a medida que el tamafio de la

empresa aumenta, l1legando a ser total en 1a mediana empresa.

e
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Contrario a lo apuntado, sé6lo una minima proporcién de la
poblacién encuestada ha tenido experiencia en consultoria con
profesionales de la especialidad. E1 resto atribuye no haber
tenido experiencia, prioritariamente, por no contar con el
recurso econdémico suficiente que le permita costear tal servi-

cio.

Existe en conclusién, conviccidn por parte del empresario,
del apoyo qde el Ingen%ero Industrial puede brindar, pero tam-
bién hayfconvicciéﬁzde.que el mismo no puede ser costeado. Esta
Timitante afecta en mayor grado al micro empresario y obviamen-

te a 1a mediana empresa en menor escala.

- E1 -lograr una mayor eficiencia en el Uso de 10s. recursos
disponibles, las ventajas de la competencia, l1a falta de apoyo
gubernamehta], etc. son indicadores de 1o indispensable que se
torna el disefio de mecanismos téchicos que ubiquen al micro,
pequefioc ¥ mediano industrial en un‘p1ano de mayor competitivi-

dad y estabilidad.

Lo antes expuesto se sustenta en el hecho de que el 85.71%
de la poblacién analizada no ha gozado, ni goza actualmente de
incentivos fiscales, denotando éstos 1a falta de apoyo guberna-

mental para el desarrollo de tales sectores.
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CAPITULO IV
AVALISIS Y DIAGNOSTICO DE PROBLEMAS DE LA MICRO,

PEQUERA Y MEDIANA EMPRESA

A. Generalidades
Antes de efectuar el andlisis y diagnéstico que acontece
cada sector de la micro, pequefia y mediana empresa, se define

la técnica que se utilizard para la elaboracidén de la misma.

1. DIAGRAMA CAUSA Y EFECTO

Conqeﬁto

El princibio bdsico de control de proceso se define, como
controlar 7l1os muchos factores y, como resultado, poner Jlas
distintas caracteristicas en e;tado de contro1) es por lo cual
el diagrama de proceso se ha desarrollado para poder visualizar
este proceso v hacerlo en una forma mas fdcil para gue sea com—

prensible.

2. CONSTRUCCION DEL DIAGRAMA CAUSA-EFECTO
1. Elegir el proyecto o problema (caracteristicas o resulta-

do del proceso)
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Representar el proyecto o problema, en el extremo o dere-
cho de 1a flecha horizontal principal.
Hacer Tla lista de todos Tos factores que tendrdn alguna
influencia sobre el resultado.
Arreglar y estratificar los factores
Seleccionar los factores.o actividades principales o pri-
marias -
Seleccionar los factores secundarios, terciarios, etc. que
son causa de factores principa]es
Dibujar para cada factor principal ta flecha dijiagonal
principal (rama-primarﬁa)
Para cada factor secundario o sub actividad dibujar flecha
de menor tamafio. Este proceso finaliza cuando todos 1los
factores o variables estan reflejados. ‘
Verificar si el total de causas de variacidén fueron ya

inscritas en el diagrama.
ADVERTENCIA PARA PREPARAR EL DIAGRAMA CAUSA Y EFECTO_

Lograr la presencia de todos 1os miembros relacionados con
el proyecto a efectos de obtener las opiniones de todos.
Diagnasticar el proyecto. incluye el andlisis y eleccidn
de las distintas caracteristicas del proyecto.

Preparar papeles grande y un pizarrén.

Discutir libremente acerca de las caracteristicas y causas
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Clasificar y reordenar la causa para definir la ramé prin-
cipal.
Sub dividir la causa para dibﬁjar las flechas pequefias ©
sub-flechas para cada sub~factor y sub-actdividad.
Estudiar cada una de la causa
Se sugiere el disefio de mas de un diagrama causa y efecto
para correlacionar las muchas caracteristicas o resﬁTtados
entre uno y otro.
Evitar el disefiar diagrama causa efecto entre una o dos

personas solamente.

EFECTIVIDAD DEL DIAGRAMA CAUSA Y EFECTO

E1l disefio de este tipo de diagrama sjrve‘de ent renamiento
tanto para supervisores como operarios.

Permite unificar y sistematizar sus criterios en el proce~—
sO.

E1 arreglo y registro de diagraﬁas sobre el papel resulta
efectivo e importante.

Es de fdcil comprensidén. obreros, operarios y emp]eados,

pueden hacer uso de el y aplicarlo con facilidad,
Criterios de Evaluacién del Problema

Para poder evaluar 16s distintos problemas planteados en

los diagramas causa-~efecto, se considera imprescindible que los
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criterios tomados, sean abarcativos de todos 1los problemas
existentes. En este caéo se presentan tres criterios que logren
alcanzar el objetivo anterior; y ademds se da una ponderacidn
de acuerdo a la 1mpqrtancia que cada uno de ellos tiene con

respecto a la problematica principal.

Tabla No. IV.1

No. Criterios Rangos de
: .Ponderacién
1 Provocan bajos niveles de produccidn en 1 - 25

las empresas

2 Que se puedan solucionar sin incurrir 1 - 10
eh mayores costos

3 Que al solucionarse ayuden a cbtener 1 - 15
personal mds calificado :

E1l método utilizado para evaluar los distintos problemas
existentes, es el método de evaluacidén de puntos.

En este se trata de unificar el criterio personal de los
tres evaluadores, tomando en cuenta los tres criterios estaﬁle—
cidos para este fin. -

Se trata de proporcionar Tlineamientos que ayuden a la
solucién de al menos 80% de los probiemas existentes en cada

uno de los tipos de empresas (micro, pequefia y mediana).
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En las pAginas siguientes se presentan los respectivos
diagramas causa-efecto y las tablas respectivas para cada tipo

de empresa.

C. Diagnéstico segdn Tamafio de Empresa

Para la elaboracién de la espina de pescado (técnica ISHI-
KAWA) para cada una de los diferentes tamafios de empresé, se ha
tomado en-cuénta la investigacién de campo (cuestionarios vy
observacién directa por parte del encuestador), trabajos de
investigacién de campo orientado al micro, pequefio y medianos
empresarios, poblaciones de instituciones que representan el
sector en estudio y entrevistas con personal involucrado con el

quehacer del mismo.
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Tabla No. IV.2
1.2 EVALUACION DE LA PROBLEMATICA EXISTENTE

EN LA MICRO EMPRESA

Evaluador 1 | Evaluador 2 Evaluador 3 Total oy
PROBLEMAS Criterios Criterios Criterios Pug:us  Individual

1 2 3 1 2 3 1 2 3 .
Mala ubicacién de la maguinaria 20 5 | 2 22 | 6 |- 1 | 23 7 1 87 9.55
Maquinaria obsoleta 19 2 7 20 3 6 19 3 5 84 9.22
Falta de capacitacidén técnica . 20 '5 i5 20 5 14 20 3 15 117 12.84
Locales inadecuados 22 2 5 | 22| 2 | & | 20| 3 | 5 88 $.866
Métodos de trabajo inadecuados - 20 5 7 23 6 8 21 8 6 103 11.31%
Sub utilizacién de recursos 15 °| 9 3 16 | 9 4 10 1 2 |. 69 7.57
Carencia de manuales técnicos 19 4 14 20 5 13 21 . 12 115 12.62
Falta de apoyo gubernamental 13 4 8 17 | 4 9 3 7 | 9 74 8.12
Deficiencia en el manejo de mate- | 17 7 8 16 8 7 10 6 | 7 86 9.44

riales '

Limitados recursos econémicos 17 | 1 10 | 22 | 1 11 | 15 2 | 9-| 88 | 9.86
total : | 911 100.00

€1




Tabla No.

Iv.3

1.3 RESULTADOS EN ORDEN DE IMPORTANCIA EN LA EVALUACION DE PROBLEMAS

EN LA MICROEMPRESA

PROBLEMAS "| TOTAL DE %X INDIVI- .| - %
PUNTOS DUAL ACUMULADO
Falta de capacitacidn técnica 117 12.84 12.84
Carencia de manuales técnicosn 115 12.62 25.46
M&étodos de trabajo inadecuados 10. 11.31 36.77
Locales inadecuados ‘ 88 9.66 46.43
Limitados recursos econémicos a8 9.66 56.09
Mala ubicacién de l1a maquinaria 87 9.55 65.64
Deficiencia en el manejo de materialtes 86 9.44 75.08
Maguinaria obsoleta 84 9.22 84.30
Falta de apoyc gubernamental 74 8.12 92.42.
Sub-utilizacién de recursos 69 7.57 100.00

vil
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1.4 Priorizacioén de Problemas para la Micro Empresa

En base a la informacidn registrada en las tablas anterio-
res, los problemas a Tos cuales se pretende dar solucién con

el disefic son los que se detallan a continuacidn:

'1. Falta de capacitacidén técnica

2. -Carencia de manuales téchicos

3. Métodos de trabajo inadecuados

4. Locales inadecuados

5. Limitados recursos econémicos

6. Mala ubicacidén de la maquinaria

7. Deficiencia en el manejo de materiales

8. Maqguinaria obsoleta

1.5 Diagndstico de la Situacién Actual
1.5.1 Distribucién en Planta

Las microempresas en su mayoria han sido adecuadas a un
local ya existente gue no redne las condiciones técnicas mini-

mas para una distribucidén satisfactoria.

Al surgir la microempresa hay gque ubicarila en un lugar, la

misma se adecua al tugar y no en sentido contrario. NO son

desarrollados los pasds necesarios para una distribucién que
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permita el mejor aprovechamiento del espacio disponible, agre—
ganhdo a ello que este ultimo es reducido y que en tal sentido

debe buscarse la optimizacidn del mismo.

Desde el punto de vista organizativo, el propietario es
sobre quien recae un sin numero de funciones, dentro de las
cuales,; obviamente, resolver los problemas de distribucién no

ocupa un lugar prioritario.

La"' capacitacién técnica recibida por el micro industrial,
en esta 4rea, es nula; la opinién que le merece el profesional
de ingenieria asi como la imposibilidad de pagar sus servicios

han dificultado &1 apoyoc en este aspecto.

En términos generales, Jlas micro empresas sujeto de estu-
dio no han recibido el apoyo técnico necesario en 1o referente
a distribucién en planta. Ha sido el sector mas desprotegido y
que requiere de instrumentos que le deparen unha mayor estabiii~

dad y competitividad en el medio.

1.5.2 Métodos de Trabajo

Lta forma tradicional en que el producto es elaborado es
frecuente en la mayoria de microindustrias. Si bien es cierto
un buen porcentaje reconoce que los métodos de trabajo actuales
son los més gdecuados, las justificaciones a tal respuesta son

débiles y de poca relevancia.
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La ausencia de métodos claramente definidos no permite
trasladar el conocimiento de un operario a otro en forma efi-
ciente y eficaz. Tales métodos existen sélo en 1a mente del
operario de mayor antigliedad y cualquier alternativa tendiente
a 1la modificacién dé los mismos encuentra reacciones al cambio,

bien marcadas.

Las empresas analizadas, en una alta proyeccién, no cueh-
tan con registrds confiables de elementos tales como: tiempo de
e1aboraci6n, volumenes de ﬁroduccién, estandarizacién de tiem-
po, etc.,'lo que es indicativo de la poca importancia que se ha

dado a esta parte en el quehacer empresarial.

En estas empresas no existen gufias o documentos que regis—
tren métodos o procedimientos en forma escrita. Cualquier va-
riante es efectuado en la prdctica segtn la experiencia perso-—
nal de quien realiza la operacién. Esto es aplicable también al

disefio del producto, siendo éste pobre o inexistente.

En 1o concerniente a hormalizacién, las especificaciones
técﬁicas,'minimas y casi inexistentes. en .1a mayoria de 1los
casos, s6lo soh de tipo interno, no se encuentran.normalizados
y el criterio a seguir 1o constituye la solicitud del cliente,

el uso final que se darid al producto.
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Tabla No.

Iv.

4

2.2 EVALUACION DE LA PROBLEMATICA EXISTENTE EN LA
PEQUENA EMPRESA

Evaluador 1

Evaluador 2

Evaluador 3

Total
de

PROBLEMAS 1crite£i°s T Crit:rioss 1 Critezrios S0 Putes | Individua
Mala ubicacién de la maquinaria 24 ] 3 23 10 3 24 10 2 108 9.94
Maguinaria antigua y sencilla 20 | 1 1 le2 | 2 2 | 21 | 1 1 71 6.54
Falta de capacitacién t]écnica -20 4 13 |. 18 5 15 22 5 14 118 10.68
Deficiencias en 1a seleccién de personal 15 4 10 16 4 12 16 6 12 95 8.75
Locales inadecuados | i8 1 1 19 1 6 18 1 1 56 6.08
\Mala ubicacién geografica 12-. 1 1 10 1 3 11 1 1 41 3.77
Métodos de trabajo inadecuados 24 _ 6 10 23 6 12 23 6 13 123 | 11.33
Sub utilizacién de maguinaria 20 8 2 20 -9 2 20 8 1 90 8.29
Conocimientos méds que todo empfricos 15 5 11 16 4 10 14 5 12 9z 8.47
Carencia de manuales técnicos 19 .4 12 17 5 9 18 3 13 100 9.21
Deficiencia.en el manejo de materiales 20 6 10 20 5 8 23 "5 7 104 9.58
Recursos econdmicos 1imitados 20 .2 4 20 1 7 20 1 5 80 - | 7.37
TOTAL 1086 100.00

61t
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Tabla No.

IV.5

2.3 RESULTADOS EN ORDEN DE IMPORTANCIA EN ‘LA EVALUACION DE PROBLEMAS

DE LA PEQUEﬁA EHPRESA

PROBLEMAS

% INDIVI-

TOTAL DE %
, PUNTOS DUAL: ACUMULADO.
Métodos de trabajo ihade¢uados 123 11.33 11.33
Falta de capacitacion 116 10.68 22.01
Mala ubicacién de la maquinaria 108' 9.94 31.95
Peficiencia en el manejo de materiales 1104- 79158f ‘41;53
Carencia de manualéé técnicos 100 9.21 50.74
.Deficiencia en 1a seleccién de persoha] g5 18.75 59.29
Conocimientos méds que todo empiricos 92 8.47 67;56
Sub-utilizacién de maquinér#a 90 '8.29 76.25
Recursos econémicos 1imitados 80 7.37 83.62
Maquinaria antigua y sencilia 71 | 8.54 890.16
Locales inadecﬁédgs 66 6.08 1 96.24.
| Mala ubicacién geoéréfica 41 3.77 100.00

021
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2.4 Priorizacidén de Problemas para la Pequefia Empresa
Tomando en cuenta 1los resultados obtenidos en 1la tabla
sobre la evaluacién de problemas de'1a pequefia empresa, que
forman parte del presente manual, y en la solucién de los cua-

les se trabajaréd son:

1. Métodos de trabajo inadecuados

2. Falta de capacitacién técnica

3. Mala ubicacién de la maguinaria

4. Deficiencia en el manejo de materiales
5. Carencia de manuales técnicos

6. Deficiencia eﬁ la se]eccién de personal
7. Conocimientos mds que todo empiricos

8. Sub~utilizacién de maquinaria

9. Recursos econdmicos limitados

2.5 Diagn6stico de Ta Sjtuacién Actual

2.5.1 Distribucién en Planta

En la pequefia empresa a este aspecto,. se le ha dado muy

A}

poca importancia, ya que 1a mayoria de empresarios pertenecien-
tes a este sector se han conformado con tlas utilidades ' que
obtienen con su ubicacidn actual; sin tomar en consideracidn

A ,
gue haciendo algunas modificaciones, en cuanto a distribuir en
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mejor forma su maquinaria y equipo en planta y sin incurrir en
mayores costos; puede lograr aumentar en forma sustancial sus

utilidades.

O sea que no poseen una distribucién en planta que sea
adecuada a sus propiasqnecesidades, debido a que la mayorfa de
empresas estan ubicadas eﬁ locales que no han sido construidos
para poder operar como locales industria]es; To gque limita en
una medida considerable las comodidades adecuadas y Tos espa-

cios que son necesarios para laborar eficientemente en un am—

biente que sea el adecuado.

Ademés sé pudo observar que prdcticamente ninguna empresa
de este sgector, posefa un diagrama de recorrido o circulacién
de sus productos, establecidos, o mejor dicho ilustrado, en
donde se pudiera observar el recorrido fisico que seguia el
producto a lo largo de todas las instalaciones industriales, lo
gue hace pensar que existe un desinterés por aplicar esta téc-
nica, por lo que es de suma importancia realizar estudios que
ayuden a estos empresarios a visualizar la importancia que

posee la aplicacién de esta técnica.
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2.5.2 Método de Trabajo

Al observar la situacién de 1a pequefia empresa en 1o con-
cerniente a los métodos de trabajo, se pudo observar, que en la
actualidad este sector prdcticamente no tiene definidos estos
meétodos, ya que estdn mads que todos basados en situaciones
empiricas, o sea, que el operario domina el método de trabajo
mas por el tiempo que tiene de trabajar en una actividad deter-
minada que por alguna preparacién técnica recibida. Esto trae
como consecuencia; que un operario nuevo dificilmente ﬁuede
recibir 1os conocimientos sobre 1os métodos existentes, maxima-
mente si no existe ningltn manual y por 1o tanto tiene forzosa-
mente que incurrir en mayores tiempos improductivos, estos sé
presentan méds que toqq_por deficiencias que se te pueden acha;

car a Ja direccién de la empresa.

En esta forma no solo se pierde tiempo.sino también se
originan‘proporciones excesivas de trabajo defectuosos, cﬁn el
consiguiente desperdicio de material y pérdida de 1Ta produp—
ciéh; por lo que se cpnsidera que los malos métodos de trabajb

son antiecondmicos para cualquier tipo de empresa.
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Tabla No.

Iv.

6

3.2 EVALUACION DE LA PROBLEMATICA EXISTENTE EN LA
MEDIANA EMPRESA

Evaluador 1

“Evaluador 2

Evatuador 3

Total

Criterios Criterios Criterios de
PROBLEMAS 1 ) 3 1 | 2 3 1 2 3 | . Puntos Individual
Mala distribucidon de maguinaria 20 7 4 22 8 5 21 7 | 4 a3 8.66
Falta de capacitacién de mano de obra 17 5 i4 21 8 15 22 9 14 -125 11.05
Métodos de trabajo inadecuados 20 5 13 23 9 14 24 8 | 13 129 | 11.'41
Utilizacién del equipo inadecuadamente 15 6 9 19 8 10 18 9 9 103 9,11
Manejo de materiales en forma inadecuada 15 5 8 20 ‘ 6 10§ 20 5 8 97 ‘-8 .58
Areas de trabaj;b reducidas 19 2 9 22 3 9 20 2 8 94 8.31
Tiempos mas alto de produc_:cién 20 4 11 23 3 12 22 2 10 107 9.46
Ha1a localizacién geografica 7 2 8 12 2 7 14 1 - 59 5.22
ODeficiencia en Hig. y Seg. Industrial 7 4 7 13 4 6 12 3 7 63 5.57
Local reducido 15 2 6 23 2 5 20 2 8 83 7.34
Mala remuneracién de mano de cbra 15 1 12 18 1 13 19 | 1 | 12 92 8.13
Mal funcionamiento de maquinaria 20 2 5 22 2 4 21 2 3 81 7.16
TOTAL ' 1131 | 100.00

Scl




Tabla No.

Iv.7

3.3 RESULTADOS EN ORDEN DE IMPORTANCIA EN LA EVALUACION DE PROBLEMAS

DE LA MEDIANA EMPRESA

TOTAL DE

FROBLEMAS % INDIVI- %
PUNTOS DUAL ACUMULADO
Métodos de trabajos inadecuados 129 11.41 11.41
Falta de capacitacién de mano de obra 125 11.05 22.46
tiempos mas alte de produccidn 107 9.46 31.92
Utitizacidén del equipo inadecuadamente 103 g.11 41.03
Mala distribucién de la maquinaria 98 8.68 49,869
Manejo de materiales en forma inadecuada 87 8.58 58.27
Areas de trabajo reducidas o4 8.31 66.58
Mala remuneracién de mano de obra 92 8.13 ‘ 74.71
Local reducido 83 7.34 82.05
Mal funcionamiento de maquinaria 81 7.16 89.21
beficiencia en Hig. y Seg. Industrial 63 5.57 94.78
Mala localizacién geogréafica 59 5.22 100.00

9zl
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3.4 Priorizacidén de Problema para la Mediana Ehpresa'

Tomando en cuenta el andlisis elaborado en las tablas
anterjores, se presentan los problemas de la mediana empresa a
los que pretende dar soluciones, con la propuesta de disefic de

Manual de Distribucién en Planta y Métodos de Trabajo.

Estos problemas son 1o§ siguientes:
1. Métodos de trabajo inadecuados
2. Falta de capacitacién de mano de obra
3. Tiempos mas alto de produccidén

4, Utilizacidn del equipo inadecuadamente

5. Mala districhién de maquinaria
6. Manejo de material en forma inadecuada
7. Areas de trabajo reducida

8. Mala remuneracién de mano de obra

g, Local reducido

3.5 biagnéstico de la Situaciédn Actual

3.5.1 Distribucidén en Planta

Este sector comprende una serie de problemas, los cuales
no permiten obtener un mayor beneficio econdmico, uno de los
problemas es la dificultad que tienhe para poder adquirir los

recursos materiales para elaborar sus productos, debido a la
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variacioén de precio que estos presentan de un momento a otros,
acompafiado esto a la poca facilidad crediticia que este sqgtor
tiene. Otros de 1os.prob1emas que se ve muy acentuado es la
falta de planeacién, programacién y control de la produccioén.
Esto causa bajos volumenes de produccién; dejando, para este
caso una demanda insatisfecha por parte de este sector, ademés
no cuenta coh un proceso productivo normalizado; otrd de los
probTemas que podria congiderar de suma importancia es 10 mal
distribuida que tiene su maguinaria, provocando esto cuellos de
botella, retrasos en los procesos productivos, riesgo mayor de
accidentes laborales vy la reducc{én del Area de trabajo para el
operario; todo 1o anterior se debe a que la empresa a medida
que crece, es el mismo propietario quien hace la distribucién
en forma empirica y con ayuda de operarios, no importando si el
local es el apropiado para la empresa. Todos estos aspectos dan

como resultado un alto costo a Tos productos, desperdicio de

material e inseguridad para el personal.

La mediana empresa le da especial importancia a una capa-
citacidn técnica para el desarrollo de su’ empresa pero no
invierte en esta debido a que 1o vuelve a invertir para la

compra de mas materia prima, etc.
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3.5.2 Métodos de Trabajo
Los tiempos y procesos productivos son problemas con los
que cuenta la mediana empresa, debido a que tiene un tipo de
produccién semi-tradicional, 1o cual no cuenta con documentos
que tengan plasmados éu proceso product%vo, torndndose asi
métodos de trabajos que son inadecuados porque no le permite
obtener mayor produccién, para poder atender la demandé insa-
tisfecha, elaboracién del producto con mejor calidad, cumpli-

miento con fechas de entrega, y producir a mas bajo costo.
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CAPITULO V

GENERACION, EVALUACION Y SELECCION DE ALTERNATIVA

E1 presente capftulo tiene por objeto la seleccidn de -
alternativas que solucionen 1as deficiencias diaghosticadas en
carencia de capacitacién técnica en Distribucidn en Planta y
Métodos de Trabajo para el sector de-la micro, pequefia, mediana
empresa, lo que se pretende conseguir mediante la aplicacién -

del "Modelo Optimizante de Anillo Abierto".*

ET motivo de la eleccidén del modelo ante}ior es porque
permite la seleccidn de alternativa en la primera ocasién, es
Util cuando el ambiente de decisién permite y exige un andlisis
técnico, completo y en forma sistemdtica de todas las alterna-

tivas.

1. DESCRIPCION DE LA METODOLOGIA UTILIZADA

Una vez definido el "Modelo Bdsico de Anillo Abierto", se
presenta una serie de pasos de esta metodologia que se utili-
zaradn para la evaluacidén de las diferentes alternativas. (Ver-

Grafico 1, Pdg. No. 133).

4 DESICIONES ADMINISTRATIVAS CON OBJETIVOS MULTIPLES. Allan, Easton; Editorial Limusa, México 1978.



Paso 1.

Paso 2.

Paso 3.
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Beconocer la existencia de la necesidad del cambio:
la existencia de la necesidad de cambiar el estado
actual por deficiente o por réquerir el mejoramiento

hacia un buen estado.

Diagnhosticar la situacidn problemdtica (Situaciodn
Actual): En esta fase se determinan las causas iha-
ceptables del sistema actual y se definen los pro-

blemas particulares para el sector que se estudia.

Dgfinir criterios de decisidn: Los objetiyos 6 cri-
terios que se definan para la evaluacién de alterna-
tivas deben tener relacién con el a los problemas
identificados, en el sentido de que una vez logra-
dos, se habr& superado las deficiencia diagnostica-

das.

Una vez definidos 1l1os criterios de decisidén se dividen

éstos entre criticos y no criticos y se les asigna coeficientes

de ponderacidn.

Criterio critico B ,

Son aquellos que tienen tanta importancia que se utilizan

al hacer una selecciéh previa de alternativas, para su admisidn

y posibilidades en 1a solucién particular de problemas de deci-

sién.
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Criterio no critico

Son-aquellos que tienen menos importancia, son complemen-

tarios a los criticos y determinan el grqdo de aplicabilidad de

N
las alternativas de solucidn, que ha\\aprobado los criterios

criticos. !

Coeficiente de Ponderacidn
Es un valor dentro de la escala de cero (0) a (100) y que
se asignha a cada uno de los criterios en base a su importancia.
Paso 4. Definir todas Tas alternativas posibles; Se definen
todas tas'alternativas posibles, sin considerar cri-
terios de evaluaciodn.
Paso 5. Evaluar previamente las alternativas: Para efectuar

esta evaluacién, se realizan Tos siguientes paso:

A) Las alternativas se clasifican en tres categorias:
1) Completamente aceptable
2) Completamente inaceptable
3) Condicionalmente aceptable
B) Luego se evalla cada alternativa en cuanto a los criterios

criticos y se c]asifjcan en aprcbados y reprobados; poste-
riormente las alternativas aprobadas por criterios criti-
cos se evaluanh sobre Tos criterios no criticos y se clasi-
fican en aprobado y reprobados (Ver Grificos a continua-—

cién). (Ver Grafico 2, pag. No. 134)
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| Gréfico No. 1

MODELO GENERALIZADO DE DECISION POR OPTIMIZACION
DEL ANILLO ABIERTO

]

RECONOCER LA NECESIDAD DEL CAMBIO

:

DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL

-

DEFINICION DE OBJETWOS DE DECISION

:

DEFINICION DE ALTERNATIVAS

:

EVALUACION PREVIA DE ALTERNATIVAS

-

IDENTIFICACION DE ALTERNATIVAS
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>
Q
han.
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PREDICCION DE RESULTADOS

:

ELECCION DE MEJOR ALTERNATIVA

:

PLAN DE ACCION

:

FINALIZACION
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MODELO BASICO DE PROCESO DE EVALUACION

CRITICOS

I I T r—

Clasificar los objetivos en
criticos y no criticos.

No Criticos

ALTERNATIVAS

Evaluar cada aiternativa

.| sobre estos criterios y

clasificarlas en aprobadas
y reprobadas,

Alternativa Totaimente
rechazada

[ = - s e e s . s e e . —-—m-—————-a

Evaluar cada alternativa
sobre estos criterios y

" clasificarlas en aprobadas
y reprobadas. -

Alternativas Aceptadas

Allernalivas rechazadas
condicionaimente que
aprobaron por criterios
criticos, pero reproba-
ron por criterios no
crlticos,

[ R

az,

Alternativa acepladas que fueron apro-
badas por Jos dos grupos de criterios.




Paso 6.

Paso 7.

Paso B.
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Identificar todas las alternativas factibles: son
factibles todas las alternativas que aprobaron'1os

criterios criticos y no criticos.

Predecir 1los resultados de todas las alternativas
factibles y evaluarlos. v

Con el propésito de evaluar 153 resultados és nece-
sario preparar una matriz, la cual se obtiene des-
pués de estimar los resultados sobre todos los ¢cri-
terios de decisidn. -

81 un criterio es cualitativo, se mide en escala de
ca]idad, y si es cuantitativo se mide en escala de
utilidad.

Se colocan las puntuaciones de cada alternativa bus-
cada en cada criterio, luego de transformar 1o0s con-
juntos de puntuacién de resultados, en evaluacidén de

puntuacién, se obtiene 1a matriz de evaluacidn.

Adoptar una convencién de seleccién para identificar
la mejor alternativa.

Para el caso se ha elegido la convencién de 1a "suma
ponderada de puntos”, que cons{ste en multiplicar
cada elemento de la matriz de evaluacidn por el coe-
ficiente de ponderacidén respectivo y sumar Tos ele-—
mentos ponderados para cada alternativa. La alterna-

tiva con mayor puntuacidén es Ta mejor.
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FOrmula de calculo:

Donde:

CMD,

Wi

i)

It 1 n
Sf; WyViy i C'DMfF; W5Vsa
=1 1 T4

Suma ponderada para las alternativa
i-ésima del conjunto N de alternati-
vas

Cifra de mérito para alternativa i-
ésima

Coeficiente de ponderacidén numérica
asighada al criterio i—-ésimo.

Puntuacidén de eva]uaciénipara la al-
ternativa i-ésima en el criterio j-
esimo.

2. APLICACION DEL MODRELO OPTIMIZANTE DEL ANILLO ABIERTO

Una vez definida la metodologia a utilizar para la eva-—

luacién de alternativas, se procede a la aplicacién a partir

del tercer paso,

que es definicidn de objetivos y/o criterios-

criticos de decisidn ya que los pasos uno ¥y dos se han cumplido

al plantear los objetivos del estudio vy en el desarrollo en el

andlisis y diagnéstico de la situacién actual que esta viviendo

el sector de la micro,

pequefia, mediana empresa salvadorefia.
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Definicidén de Objetivos de Decisién
En base a la diversidad de problemas éﬁcontrados en el
sector de la micro, pequefia ¥y mediana empresa en 1o refe-—
rente a la carencia de capacitacién técnica de distribu-
cidon en planta y métodos de trabajo, los objetivos de de-
cisidn permitirdan evaluar cualquier alternativa de solu-

cién que se ha considerado, estos son los siguientes:

Mejor aprovechamient&zde espacio fisico

Permite métodos de trabajo con mayor eficiencia y efica-
cia.

Logra incremento en los niveles de produccién y producti-
vidad.

Permite la obtencién de personal mejor calificado.
Permite el empresario proyectarse ante la oportunidad de
cambiar de sector.

Que permita al seguimiento oportuno.

Que sea prdactico y de facil aplicacién en los distintos
sectores, |
Mejorar la imagen de 1a empresa ante el consumidor.
Documentacion del proceso productivo en forma técnica-y
esquemdtica. —

Mejoras significativas en 1a relacién obrero-patronal.



b)

138
Clasificacién y ponderacién de los objetivos de decisién
una vez definidos los cbjetivos se procede a 1a clasifica-
cidén en criticos y no criticos. Después se le asigha un
coeficiente de ponderacién a cada uno de Tos objetivos,
para el caso es un promedico obtenido de la valoracidén de

cada miembro del grupo de trabajo.
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OBJETIVOS DE DECISION CON COEFICIENTES DE PONDERACION

ASIGNADA
CODIGO OBJETIVOS Coeficiente
de
Ponderacion

Cbjetivos Criticos

o-1 Mejor aprovechamiento del espacio fisico 16%

0-2 Permite métodos de trabajo con mayor efi= 16%
ciencia y eficacia.

-3 Logra incremento en el nivel de produccidn y 10%
productividad. ' ’

0-4 Permite l1a obtencién de personal mejor cali- 9%
ficado.

0-5 Permite al empresario proyectarse ante la 9%
oportunidad de cambiar de sector.

0-6 Que permita el seguimiento oportuno 8%

0-7 Que sea préactica y de fdcil aplicacidn en 13%
lTos diferentes sectores.
Objetivos no criticos

0-8 Mejorar la imagen de la empresa ante el con- 5%
sumidor.

0-9 Documentacidn del proceso productivo en for-— 7%
ma técnica y esquemAtica.

0-10 Mejoras significativas en la relacidén obrero 7%

patronal.

TOTAL

100%
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Paso 4. Definicidn de Alternativas
A. PLANTEAMIENTO

En base a 1a problemdtica detectada, se sefialan a
continuacién las diversas alternativas que pueden conducir a la
solucidn de 1a "Carencia de Capacitacidn Técnica en lo referen-—

te a Distribucién en Planta y Métodos de Trabajo”.

Para cada una de las alternativas se planhtea el objetivo

de Ta misma asi como una breve descripcidén de su contenido.

Alternativa 1
Nombre:

Diseflio de un Manual de Distribucién en Planta y MT por
sector, para la micro, pequefia y mediana industria manufactu-

rera. .

Objetivo:
Orientar la solucién hacia sectores especificos conside-

rando sus propias caracteristicas e importancia.

Descripcién:
Este instrumento técnico considerard los distintos pasos

y/o procedimientos a tomar en cuenta para una distribucién en
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planta é6ptima y 1levar a cabo mejoras en los métodos de traba-
jo. Cada sector de la inhdustria requerira de su propio manhual,
es decir, esta alternativa contempla el disefio de tres manua-

les, uno para cada sector.

Alternativa 2
Nombre:
Manual de Distribucién en Planta y Métodos de Trabajo y

Guia Técnica que facilite la puesta en prdctica del mismo.

Objetivo:
Facilitar la implementacidén del manual mediante el disefio
de un instrumento auxiliar gue brinde la orientacién nhecesario

al usuario.

Descripcion:

E1 manual como instrumento técnico puede brindar resulta-
dos positivos, éstos serdn de mads fadcil obtencidn si en Torma
paralela al manual, el usuario cuenta con una "guia" que 1le
permita tanto la correcta implementacién del primerc como tam-
bién de apoyo en la capacitacidén previa a la apiicacion del

mismo.
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Alternativa 3
Nombre:
Disefio de Médulos de Capacitacidén en las dreas de distri-

bucién en Planta y Métodos de Trabajo.

Objetivo:
Proporcionar al micro, pequefio y mediano industrial meca-—
nismos parciales de capacitacidn cuya aplicacidn esté sujeta a

Ta necesidad y capacidad del sector.

Descripcién:

Consiste en el disefio de méduios de capacitacién en las
dreas analizadas, que pueden ser desarrolladas segﬁn la dispo-
nibilidad de tiempo y recursos del sector asi como del area que.

desea ser desarrollada.

Alternativa 4
Nombre:

Disefo de un Manual de Distribucién en Planta. y Mejora: de
Métodos gue sea aplicable a la Micro, pequefia y Mediana Indﬁs—

tria Nacional.

Objetivo:
Proporcionar un disefio que sea de tipo general, flexible
y fdacil de adaptar a cualesquiera de los sectores sujetos de

estudio.
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Descripcidn:

Plantea l1a secuencia 1é6gica de los diversos pasos y/o

procedimientos a seguir para la implementacién de Distribucio-

nes en Planta v Mejora de Métodos, tanto en forma Qenera1 como

las salidas alternativas, dependiendo del sector de que se

trate.

Paso 5. Evaluacidén Previa de Alternativas

Definidas las alternativas se procede a su evaluacidn en
base a los objetivos criticos ¥ no criticos.
81 una alternativa es reprobada por un objetivo, se da la

explicacidn de la causa.

Alternativas:

A-1) Disefio de un manual de distribucién en planta y métodos de

A-2)

trabajo por sector, para la micro, pequefia y mediana in-
dustria manufacturera.

Esta alternativa fue reprobada debido a que no permite la
visualizacidén de i1as perspectivas.que tendria al cambiar
de sector. Por estar restringida a un sector especifico,
no resulta practica su aplicacidn debido a l1la situaciodn

cambiante que es preopia de cada una de las empresas.

Manual de Distribucidén en Planta y Métodos de Trabajo y

Guia Técnica que facilite Ta buesta en practicé del mismo.
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Esta alternativa es aprobado porque es aplicable a cual-
quier tamafio del sector y al mismo tiempo facilita la a-
plicacidén de 1a misma mediante la utilizacidn de 1a guia
técnica. Lo anterior se sustenta por la aprobacién de am-

bos tipos de objetivos mencionados anteriormente.

Diseno de médulos de capacitacidn de Distribucién en Plan-
ta ¥y Métodos de Trabajo.

Se reprobdé por los objetivos critico debido a que 1a al-
ternativa no permite al empresario perspectiva de cambio
de sector. Ademds el médulo de capacitacién brinda solu-
cidén a un problema especifico, sin lograr obtener una so-
lucidén integral a la diversidad de problemas encontrados

en el diagnéstico.

Disefio de un manual de Distribucién en Planta y Métodos de
Trabajo gue sea aplicable a la Micro, Pequefia y Mediana
Industria Manufacturera,

Aprueba la evaluacidn sobre todos los objetivos criticos
y no criticos debide a que se Togra el cobjetiveo planteado,
en el proyecto a través de la superacién de los problemas

detectados en el diagndstico.

E1l cuadro siguiente muestra en resumen los resultados de

la evaluacion de las diferentes alternativas con respecto a los
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objetivos criticos, calificando con 1 los aprobados y con 0,

los reprobados.

EVALUACION DE ALTERNATIVAS SOBRE OBJETIVOS CRITICOS

Alternativa Objetivos Criticos
' o1 |02| 03| 04| 05 | 06 | 07
A1 1 1 1 1 0 1 0
A-2 1 1 1 1 1 1 1
A-3 1 1 1 1 0 1 0
A-4 1 1 1 1 1 1 1

EVALUACION DE ALTERNATIVAS APROBADAS POR LOS CRITICOS

SOBRE LOS OBJETIVOS NO CRITICOS

Una vez evaluadas las alternativas por los objetivos cri-
ticos en aprobadas y reprobadas, las que aprobaron se sometenh
a una segunda evaluacidn sobre los objetivos no criticos, dando
como resuitado 1a aprobacién de ambas alternativas debido que
permite mejorar la imagen de la empresa ante el consumidor,
documentan el proceso productivo, mejorar la relacién obrero-
patronal. Los resultados de esta-evaluacién se presentan en el

cuadro siguiente:
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Evaluacion de Alternativas Sobre los Objetivos

No Criticos

Alternativas Objetivo no Critico
0-8 0-9 010
A-2 1 : 1 1
A-4 1 ' 1 1

Paso 6. Identificacidn de Alternativas Factibles

Luego de haber evaluado las alternativas por l1os tipos de
objetivos criticos (decisién), las que continuaran en el prdce—'

so de seleccidnh son:

A-2) Manual de Distribucion en Planta y Métodos de Tfabajo y
Guia Téchica que facilite la puesta en prédctica del mismo
en el sector de 1a Micro, Pequefia y Mediana Industria Ma-

nufacturera.

A-4) Disefio de un Manual de Distribucién en Planta y Métodos de
Trabajo para el sector, Micro, Pegqueha y Mediana Industria

Manufacturera,

La descripcidn de caracteristicas y métodos de trabajo de

cada una de ellas se presentan a continuacion:
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Alternativa (A-2)

a) Caracteristica

E1l Manual de Distribucién en Planta y Métodos de Trabajo
comprenderd todos los pasos necesarios para el disefio de
una distribucién que optimice el uso de los recursos dis-
ponibles as{ como la implementacién de mejoras:en los Mé-
todos de Trabajo utilizados a efectos de lograr la simpli~
ficacidn de actividades a través de la e]iminaéién de ope-

raciones innecesarias.

La Guia Técnica, como instrumento auxiliar, facilitar4d la
aplicacién del Manual asi como también la capacitacién del
elemento humano involucrado en la implementacién del mis—
mo.

Este instrumento comprenderd los lineamientos generales a
seguir para la aplicacién, modificacion, seguimiento del
Manual asi como también la evaluacién de los resultados

obtenidos.

E1 manual comprenderd dos partes claramente diferenciadas,

pero intimamente relacionadas:

i) Los pasos o etapas a seguir para el Disefio de una
Distribucidén en Planta acorde a la necesidad y capa-

cidad de la empresa.
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ii) Los pasos o etapas a seguir para la mejora de méto-
dos de trabajo, claramente detallados, tanto en for-

ma descriptiva como gréafica.

En cada uno de los casos descritos se sefiala claramente

las lineas de accidén a seguir, en el momento de la aplicacidn

dependiendo del sector industrial de que se trate.

b)

Método

Implementar el Manual de Distribucién en Planta y Métodos

de Trabajo en la Micro, Pequefia y Mediana Industria a través

de:

E1 reconocimiento de la necesidad de orientar esfuerzos
hacia un mejor aprovechamiento de los recursos (espac%o
fisico, tiempo, etc), como consecuencia del an&lisis de la
Distribucién y Métoados de trabajo actuales, determinando
dreas (de trabajo) criticas-asi como actividades de mayor

importancia.

Establecer los canales de comunicacidn mas idéneos a efec-—
to de involucrar al personal, haciéndolo participe de 1la

aplicacidn.

Tanto el Manual como Ta Guia Téchica serdn sujeto de revi-

sidn cada cierto periodo de tiempo con el fin de proceder
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a las modificaciones que fueren necesarios a efecto de que
sea un instrumento técnico compatible con el quehacer di-

hamico de la empresa.

Alternativa (A-4)

a)

Caracteristicas

E1 manual estard comprendido por dos técnicas que son Ta
distribucién en planta para poder utilizar 1os espacios en
forma mas adecuada y los métodos de trabajo que ayudardn
a reducir las operaciones innecesarias de una actividad
dando como resultado la aplicacién de un lugar de trabajo
ordenado e higiénico y mejores métodos de trabajo para
producir en menor tiempo, beneficiando de esta manera al

trabajador.

ET manual esta constituido por una secuencia de pasos para
la aplicacién de cada una de las técnicas especificando de
esta manera la aplicacidn, de este manual para cada uno de

los diferentes tamafios de la empresa.

Toma en cohsideracidén al personal presentando para esto un
procedimiento de como poder concientizar el trabajo de gue
la aplicacién de las dos técnicas serdn beneficiados ellos
mismos mediante reuniones, de cardcter informativas para

el obrero y patrono.
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b) Método
La implementacién del Manual de Distribucidén en Planta vy

Métodos de Trabajo se hard de la forma siguiente:

- Reconocer 1a necesidad de la aplicacidn de este manual en
base a la problemdtica de Distribuciédn en Planta y Métodos

de Trabajo.

- Hacer participe tanto al obrero como al patrono de la for-
ma como se beneficiard cada uno de ellos y de esta manera
tograr su colaboracién por que se parte, que la aplicacién

de este sea eficiente y eficaz.

- Una vez aplicado el manual se medirdn los resultado me-
diante comparacién de la situacién actual con la situacién

mejorada (Manual Aplicado).

Paso 7. Evaluacidn de Alternativas Factibles

En esta parte del proceso se busca predecir la apli-
cabilidad y efectividad de las distinfas alternativas aprobadas
por los dos tipos de objetivos, mediante un andlisis comparati-
vo, tomando como parédmetro los distintos objetivos de decisién,
obteniendo asi los puntos de calidad conforme a aspectos cuali-

tativos ya seflalados.
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Esta evaluacidén se realiza con el auxilio de una Tabla de
Puntos de Calidad®, y el resultado es el promedioc de la califi-
cacidn asignada por cada uno de los tres miembros integrantes

del grupo. La tabla en referencia, es la que se muestra a con-

tinuacién:
Tabla de Puntos de Calidad
Evaluacién del Resultado de una Puntuacién del Punto de Calidad
alternativa sobre un Objetivo
Especifico
Scberbio, magnifico 87.5 a 100.00
‘Excepcionalmente bueno 75.0 a 87.50
Excepcionalmente benéfico
Muy bueno, bendéfico 62.5 a 75.00
Bueno, moderadamente benéfico o 50.0 a 62.5
deseable
.Neutral ) 50%
Mediocre, muy poco mérito 37.5 a 57.0
Muy male, dahino 25.0 a 37.50
Excepcionalmente malo, muy dafiino 12.5 a 25.0
Terriblemente dafiino, excesiva- 0a12.5
mente malo

3 Easton Allan, DECISTONES ADMINISTRATIVAS CON 0BJETIVOS MULTIPLES, Editorial Linusa, 2a. Edicidn,
México, 1973, Capitulo 7. pdg. 193.



Preparacién de la tabla de evaluacién por objetivos

En esta parte, las alternativas factibles se evaluaran con

respecto a cada objetive de decisién.

Gbjetivo (0-1)

Mejor Aprovechamiento del Espacio Fisico

Alternativa (A-2) (A—4)
Evaluadores
1 S0 95
2 80 85
3 g2 94
Total 262 274
Promedio 87.3 91.3

Objetivo (0-2)

Permite Métodos de Trabajo con Mayor Eficiencia y Efectividad

AlTternativa (A-2) (A-4)
Evaluadores
1 88 94
2 80 85
3 89 a3
Total 257 272
Promedio B85.7 90.7
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Objetivo (0-3)

Logra Incrementos en los Niveles de Produccién y Productividad

Alternativa (A-2) (A-4)

Evaluadores

1 74 80

2 65 75

3 63 75
Total ) 202 230
Promedio 67.3 76.7

Objetivo (0-4)

Permite la Obtencién de Personal Mejor Calificado

Alternativa {A-2) (A_—4)
Evaluadores
1 78 87
2 65 75
3 75 85
Total 218 247
Promedio 72.7 82.3

Objetivo (0-5)

Que permite al empresario proyectarse ante la oportunidad de
cambiar de sector.

Alternativa (A-2) (A-4)
Evaluadores
1 ) 62 65
2 55 60
3 . 50 60
Total 167 185

Promedio "55.6 61.7
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Objetivo (0-6)

Qué Permita el Seguimiento Oportuno

154

Alternativa (A-2) (A-4)
Evaluadores .
1 55 60
2 50 60
3 50 55
Total 155 175
Promedio 51.7 58.3

Objetivo (0-7)

Que sea préactica y de fdcil aplicacién en los distintos secto-

res
Alternativa (A-2) (A-4)
Evaluadores
1 55 60
2 80 85
3 75 80
Total 210 225
Promedio 70 75

Objetivo (0-8)

Mejorar la imagen de la Empresa ante el Consumidor

Alternativa (A—-2) (A-4)
Evaluadores
1 50 53
2 50 50
3 50 52
Total 150 155
Promedio 50 51.7
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Objetivo (0-9)

bocumentacién del proceso productivo en forma técnica y esque-
matica

Alternativa (A-2) (A-4)

Evaluadores

1 70 75
2 65 75
3 50 50
Total 185 200

Promedio 61.7 66.7

Objetivo (0-10)

Mejoras significativas en las relaciones obrero-patronales

Alternativa {A-2) (A-4)

Evaluadores ,
i 70 75

2 65 75

3 55 60
Total 140 210
Promedio 63.3 70.0

Paso 8. Adopcidn de una Convencidn de Seleccidébn para Identifi-

car la Alternativa Mejor

Para poder elegir la mejor alternativa se ha elegido "una
matriz para la evaluacidén"” de cada una de ellas. En dicha eva-
Tuacién se usard la convencién de la "Suma Ponderada de Pun-

tos
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En la matriz de evaluaciédn se muestran los resultadeos de
la evaluacidn de las alternativas factibles con los criterios

de decisién (objetivos de decisiodn).

MATRIZ DE EVALUACION DE LAS ALTERNATIVAS FACTIBLES

CON LOS CRITERIOS DE DECISION

Alternativa OBJETIVOS DE DECISION (j) S C.K
() (Suma (Cifra
Ponderada) | de
ot | 02 [ 03 | o4 | 05 | o6 | 07 | 08 | 09 | 010 Hirito)
' (8/100)

A-2 a3 | 8.7 | 673 | 1.7 | 56.6 | 517 10 5 | 61.7 | 63.3 1044 70,44
A4 8.3 | S0.7 | 76,7 | 82.3 | 61.7 | 5B.3 1 | 81,7 [ 667 ] 10 1632 16.32

Coeficiente
de Pondera- 16 16 10 L] 9 8 13 5 i 1 100
cién (%)

Puede observarse en la matriz de evaluacién preparada que
la alternativa que tiene mayor CM (Cifra de Mérito) es la (A-4)
con una diferencia bien marcada comparada con ta (A-2) que es

de 5.88.

La seleccién de Ta alternativa (A-4): "Disefio de un Manual
de Distribucidén en Planta y Métodos de Trabajo que sea aplica-
ble a la Micro, Pequefia y Mediana Industria Nacional” obedece
al cumplimiento a satisfaccién con tos distintos rehuerimieﬁtos-
que plantea la metodologia del Modelo Optimizante de Arillo

Abijerto.
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Ademds tal alternativa ofrece posibilidades reales de
implementacién al Sector Micro, Pequefo y Mediano industrial de

nuestro medio,

Entre otras, puéden mencionarse las ventajas siguientes:
- Facilita el proceso de capacitacidén del! personal al deta-
1lar clara y secuencialmente las diversas etapas que com-

prende la Distribucidén en Planta y la Mejora de Métodos.

- Puede ser apticado a cualquiera de los sectores en estudio
adecudndolo a las caracteristicas particulares de cada uho

de los mismos.

- Proporecicone la facilidad de: permitir que el empresario,
haga uso del mismo Manual aunque cambie de Sector. Siempre
y cuando se tengan en cuenta las caracteri{sticas particu-

lares del nuevo sector.
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Cuadro No. VI.1

CUADRO RESUMEN INDICES DE PRODUCTIVIDAD

Orden

TNDICADOR

RELACIOR Y/0 CONCEFTO

CASERVACICEES

Usidades de Producto Termimade

Unidades resultaates del proceso y listas para su comer-

Bl anilisis comparativo serd becho pars dos pericdos conse-

cializacida cutivos (mensuales). Aates y después de lx splicacida del
_ Kaanal,
1 |Costo Real Usitario Costo total de produccida En téruimos de cemparacifa:
C= ‘ sf ¢ sCdespués => el wanval Jogrd sus objetivos
¥o. de Onidades producides Si C“m ${después => no se lograron los cbjetivos
3 jProdoctividad Total Salidas totales
BT = Siempre temdrd que ser mayor que la smidad:
2 Entradas Totales 8i PT=1 => Awmento de costos de oportumidad
Bienes y/o Servitios producidos ${ PT<l => Amalizas cansas posibles de [allas
BT =
Recursog Otilizados
§ |Productividad de la Namo de Obra Salidas Totales Siempre su valor es mayor que la weaidad. El asdlisiz consis-
P¥0= te ea deterninar si los incremeatos ya sea ea mago de obra o
Waro de Obra nateriales gemeran incréaentos proporcioaales em las salides
§ |Prodectividad del Waterial : Salidas Totales E,R y & sicapre son memores que la waidad. El grado de sti-
[ I ' lizacibn de Namo de Obrs, capital y materiales siempre seri
_ Nateriales inferior al 1005 sea debido a factores intersos o factores
§ |Blicieacia (Grado de stilizacién de la Namo Produccidn Real externos cayo coatrol escapa al empresario.
de @bra) E:=
Produccién Estander
.Tieapo Bstandar
E=

Prl;dlcciél Estandar

¢




Tiempo total de produccida

Ba. i IHDICAROR TELACIOR Y/0 CORCEPTO 0B3IRVACIORES
§ Ordes! .
Y 1 iesdimicate {Grade de wtilizacids del capi- Prodaceidn Real Para | case de la micro, pequeds y mediaca industris cstos
tal} - i- - fodices serén aceptables sieapre que:
Produccida Estzadar
Tiezpo 2staadar
R 191CE » 503
: Tiezpa Real
I isrovechesizato (Grado de atilizacida de Prodeccidn leal
zaferias primas y materizles) A=
Preduccida Estandar
Cosswao Estandar
4=
’ Ceasamg Real
& {lazda BeseficiofCosto , Totales Ingresos ladica el Deselicio obteaido por mnidad de cesto:
BIC =
Totzles Egreses B/C>1 Por cads celéa de costos se obticaen nis de sa calde
1 beeeficio
Utilidades Totales = gfe=! Por cada colén de costos se obtieses ur colfn de
z beaelicio
Costos .Totzles B/c¢t Por eada colém de costos se obtiemes memos de wa
colér de bexelicio
6 {tiezps de {abricacién {Por wnidad de produe- faidades Producidas Con objeto comparativo:
: to termizadel t = Si't;ates »idegpués => se lograroa los objetivos del

mrezl

Lates ¢tdespaés = Revisar aplicaciéa del maswal

lé
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FACTOR

SECTOR

| mam

BIFICIO

CABI0

'MICRO
EMPRESA

. Cantidad y ya

{. caracterlstlc

y.quinicas: t
B8, peso, etc

productis,
Secuencia de ;

. Adecuar la infraestruc-

tura disponible a los
requeririentos del pro-
£eso

. Flexibilidad de la dIS‘

tribucién

. Posibilidades reales de |

expansion

PEQUERA
EMPRESA

1gs , |
. Especificacia

. Caracteristic

3

. Secuencia de

producto:

§ quiricas.

. Cantidad y ve

producio.

, Adecuar la infraestruc-

tura disponible a los
requerigientos del pro-
£es0.

. Flexibilidad de 1a dis-

tribugicn

. Posibilidades reales de

expansion

v

MEDIANA

- EMPRESA

. Proyecto y e
ciones del pi Y
. Caracteristi

y quinicas |

. Cantidad y vi'”

productos

. Secuencia ded"

. Adecuar 1a infraestruc-

tura disponible a los
requerimientos del pro-
ceso.

. Flexibilidad de 1a dis- .:

tribucién

. Adaptabilidad y verse-

tilidad del proceso

, Posibilidades reales de

expansion

- -
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ACTIVIDADES RELACIONADAS '

AREA BE ACTIVIDAD

- {1. Recibo. :

b B A7 810,07 |

'2.;A1macén de pateria prima. bR |ogie )

H18,4,7:8,10: 71|

i E Y2078, 10,1 [

N 3.’A1macén ‘de- producto term1nado:'1%3"5-"

Sl 1,2,7,8,10, 11

TR0,

;55, Cuarto de manten1m1ento

aEProduc01én

Cley 0f1C1na Genara1 de Producc16n i

10..0ficind General ‘de Fipanzas i

‘Oficihd-General .de Mercadeo -
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: ombre de 1a Empresa.

'Act1V1da;_Prdno1pa1
:Numero de Operarios.:

.Area Insta]acjones

GENERALES

Mater1a Prxma

11:2 Materiales .- ld).

-E.Qu1m1cas

b) Teﬂl'ph ( OC):
: c) F]amab]e'

il }§ a) Tox1c1dad -**?“j-ff




g.;Ti?Q._, g?_§:““-No:' a OPERACION

T AREA” ESTIMADA]

|111.2 Equipo

Unid.

TOTAL . AREA -MAQUINARIA. Y, EQUIPO. -

““‘iv DEL PROCESO PRODUCTIVO

DEPARTAMENTO zmi;Funpgouﬂ_q

:NO-

. TOTAL -

) ELEMENTO

AREA REAL

AREA PROYECTADA

. Mater1a Pr1ma
.“Materiales - B e
. “Producto en’ Proceso-u' :
,;Producto Terminado
;;Maqu1nar1a /. Equ1pof

TJosrwrnal < 1o [ N E

TOTAL
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Producc16n
'41“) Materia Pr1ma .7f”"':"

111) Producto Term1nado‘”"

- Nétese que sélo se hace referencih a act1V1dades n"T'm

Ident1f1cadas 1as act1V1dades princ1pa1es o departamentms,~

\; y -ia relaciéi que éntre eT]os ‘axiste- (Véase D1agrama de’ Act1v1-;)
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2'yanse mater1a1es) como- de producto term1nado

'dﬁé;f Matermas Pr1mas, Mater1a1es y étodos de Almace

La med1ana empresa es de 1os tres seotores su;etovde'e "

Jﬁid1o, 1a que més act1v1dades perm1te ident1f1car y en consecuen
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asi como e1reQU1po.y
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B C1én mas adecuada el método més 1d6neo para e1 a]macenam1ent_,_g

1as caracter{s

rev1sten en este_

an61151s de




e ——

7*§rr1do preV1amente e]aborados

Conoc1endo Ios recorridosf




".‘._'_-':'Sustitumén de méqumas, en caso_.de averfas, sm afectar'

"-:-::;:icon funciones s1m11ares y separando”‘aq_uéﬂ.as '--con':-':d1:ferent-e

".."-.;Améquinas, su func16n e'l espamo necesamo para cada una







;‘ 11 1. Matema-Pmma - § 6161

: TOTA.L m mrmm mxm v HATERIALES' S




JII 1 Maqu1nar1a

III;Q'Edu1po

TOTAL AREA MAQUINARIA Y EQUIPO T

[ "No."operarios |7

B ELEMENTO R AREA‘REAL | AREA :PRO)
{t."Materia; Prima -f?i?{=if*rn IO PR A
w2+ Materiales: Lol e [y
3iProducto en- Procesojgn'“““”’*“
,_.jProducto TerminadO'gh,rj.- —
::*MaQU1nar1a !/ Equ1po*‘j¢;:T1,,,T
TOTAL L







S EIORAR LA DSOS BE LA [
FABRICA, TALLEHYLUGARDETRABAJO :

~ECONOMIZAR EL ESFUERZO .
- -HUMANO Y REDUCIR FA_"_'I.G&,Z

“MEJORAR UTILIZACION DE'MATEmAlEs
"MAQUINAS'Y MAND DE OBRA

gmmmmmwmm

PRODUCCION?
HO LO PIERSE MAS, HAGALD




*Q;cenr

reTacwonandolo -a 109 medios‘dj que se hiz

E ﬂobtencién (1nSUmOS)

'awaroducc16n

*TEs e1 c°c1ente'qUe resulta de comparar ‘el tot

":.jf-tOS COI‘\ 9] t1empo ocupado. e T Ll

iProducto [

Entenderemos esta palabra como-térm1no»QGNérico ara-espe

"if1car uri buen serV101o.¢ N




—_———— -

'Hora—M&qU1na

1gUa1

lf.unﬁdad de med1da,

que e? concepto anter1or,

que como su hombre

x;un traba]o se. puede d1v1d1r en dos partes

resterrepresenta:-ina

Conten1do,bés1co




o Contetﬂdob&s!mdétmbajodolproduao
- ;_nde!aopemdén

. TIEMPOTOS -
17 “TALDEL CON- *
. TENIDODEL

Contenido do traba}o L
debldo a defickenda en
nspedﬂcadones dal. produclo

.o Coitenido bédco aupltmmte.ﬁo debldo a;
B rnélodos heﬁceoas da producdd

. MEMPOTOTALDEL. . - | . =) e PN e e e
TRABAJO EN CONDI- .
 CIONES EXISTENTES. .|

“ L Tiem knprodudtv:: dab!dondaﬂdanda':
-.cmdkw”mm”m

_ TEMPO -
- - IMPRODUCT- *
~ VOTOTAL .

" - Tompa Improductive nputable al
h'abdm.q'r_-:. RS -~-:l-3‘~:3;- N

t1v1dad

\ R IJ;_'._*_; ﬁ‘_ | _'_' ,ﬂ




fhr

: F1Jac16n 1ncorrecta de normas de
-necesar1o) Lo T

'3"} Var1edad excesiva de produotos (t1empo de 1nact1
‘ vedad da perwodo de producc1<5n) e

SRR periodo de”produccién}: -

3| Cannbios de d1seﬁo (or1g1na 1nterrupc1ones y'repet1c1one e
traba]o) L

3 Acc1 dentes ::-V.:,.'.:l:. R = ,_I:: -

1.0 Ausencia, retrazo @ 1nact1v1dad

Labor descmdada




\g cuadro.

- '3",:Mantener en uso mstwt‘Uyendo 1'nspeccmne




' ""Do-asiu'o'nnniwuo de” ‘& S1a. pana-
“material por part. del . estudio de. esta tipo? i

-, trabajador. . R EXELT AP TR Y pona continunr
; ‘-;'Tcnga tf‘lblij rcpotitivoi '
. tiempo improductivo - X
Oporacionoa inn.couriu

'Parl podar' hac.r ast. t'lpo ¢
ln&Hsiu m haco nmuriu :

Ea i{sportants tmr oh cusnta - | &
.| 1om difersntes tipos de reac-
Jlclones' o actitudes quée- puldln
< | pressntar 109 trnbajndurns Al
- |momento de’ rulizar una - Iojorn

’r¢r1ormente. Es de hacer notar, que 1a parte de_conside_acﬁonesﬁ

.este”manua1 puede hacer todas las cons1deraC1ones'que sean*

i .‘." - o T L-. e e Z-I*- e &




Para'realwzar esta reco]ecc16n de 1nformaci6

:ﬁ;c1én, de, ta] manera que'sg puede recoprar la 1nformaci6n en:.:

forma detal]ada"prec1saGy estandarwzada con e1 1L~;¥f@l.*




o trabajo n co-b*lnnn
': Mubo‘ioa oorrolpondi-ntcu
a tales act-lvidnd-l'




Tﬁguna tarea, proceso o fabr1cac16n que ‘86" este rea11zando

&;hct1V1dades, reg1strando cada una def?as mismas comq_vayanﬁ

'.ocurr1endo, con una breve exp11cac16n ac1arato__ 5

..ouna. forma rép1da, podernos hacer cargo de T&fi

';@trabagp Para registrar 1as act1V1dades'se pued:-

{ﬁﬁjggfamas qug,spn.,

‘?-a) D1agrama de proceso o de operac16n

;ﬁfen que ‘solamente 1nterV1enen OperaC1ones,.

-,;d1das en: e] mane;o de mater1a1es ef{” pecci

esta haC1endo e] estud1o. Por otra parte este d1agrama de pro—f'

' ceso. perm1te exponer con clar1dad e] problema,:pues-sa;no,sq

Q;:'plantea en forma correcta, d1fic1]mente abFd resuelto. RN -




”ﬁtamaﬁo norma1izado

Zu;debe de 11evar un encabezam1ento o titulo en 1a parte: up"

:;ﬁo en 1a cara que haga de portada, en'e1 qgsotﬂe

;_ -'E1 tftu1o en 1a parte Super1or (D1agrama de] Proceso doqa

;ﬁ$;f‘ﬁaNombre de1 ob]eto‘dé-estdd1o
”ﬁi;: ';Numero ‘del p]ano o

- Numero del articu]o

- 7':Fecha deT d1agramaf!5ﬁ:

R .’Nombre de qu1én lo e]aboré

ﬁa 2) Proced1m1ento para su confecc16n.;@“..'

Para una fdcil ident1f1cac16n y para efecto de arch1v w

2ﬁ.0perac16n)

1. lLas distintas act1V1dades a representar se hacen-

-:ﬁbre 11neas vert1ca1es, en; tanto 1& entrada de+mata*55

‘mediante Tineas horizontales.' '”'.‘2 : '”.sFTira'.;Q
. s




es conveniente que Ia

?ﬁePor To: tanto,

- 2. 8i.se trata de un montaje o de un_broce:o er

a 10 1argo de1 mismo se producen entradasnde_mate

- S8 debe usar como linea vert1ca1 p_1ncfpa

'~r1a1

”normaimente de 1ong1tud entre 4 6 5 cm Sobre;esta@}

hor1zonta1 se hace una breve descr1pcién de1 comﬁf

'f,traza una linea vert1ca1 de recorr1do de:proceso

%

La)



.fdad en e1 orden en que . estén suced1endo ya'se

' ﬁifac16n entre operac16n de“10* m. A 1a3derecha d{
_sfmbo]o se hace una muy breve
vidad- cons1derada y “a 1a 1ZQU1erda del simboIo‘e1ﬁ}

~T't1empo est1mado de la act1V1dad de que se. trate:

‘traza otra raya hor1zonta1 de unos 4 ov5 cm., sobreff

‘raya hor1zonta1 que representa al componente prxnc1—;

'pa1 e?eg1do, otra 11nea hor1zonta] de poco més o‘meQI

escr1p016n de la act;

procesado, habré que trazar en Ia parte super1or=deff

1mpreso, a 1a misma’ a]tura y a 1a 1zqu1erda de'1a7

nos de ]as m1smas d1men31ones (Ver F1gura VI 5) :{EJ)




"a un desmontaje,.1a 1fnea*pr1nc1pa1'défrecorrido noﬂi

"desmonta]es sa]en por 1a derecha, por 10 que'1a ]inea'

._pr1nc1pa1 habré que ub1car1a mas a“1a 12qu1erda




. MATERIAL QUE.ENTRA'AL PROCESO e

ot Material

T IDENTIFICACION - .
* Material. . -Material o

NS Adquirido

“ Adquirido .

Material al que .|

- Adquirido’

_se-aplica trabajo

_ Material al que

~ se aplica trabajo- -

za-en. la que Se realizan’ k3 :mayer. parte de. Iz

. :Pasos_del proceso dispuesto por. orden cronolegico: i it

- Figura’ 3

(X0 IR




Ta horlzontaT que Ta sa1te.

o Figura vii7an il




Fzgrama, 1ncluso con 1a sum lde_t1emp0 correspond1en

o Costo Unitario. manq
L de,Obra D1recta

zl?ﬁﬁjgdrg Yi-33 ff%T?EF”ff

i?fﬁ!

55;1“” que ocurre A d1feren01a de] d1agrama da]

........................
e I

”iﬂoperacuén, muestra ademés de las d1st1ntas operac1ones,

;itransportes y esperas que son parte de] proceso




”éybre 6 de Mater1a1 depend1endo cué1'de éstos sea e]nsujetf“?

Tf;o-t1empos predeterm1nados

"d1recta 0 sobre el p]ano de las 1nsta1ac1ones.f

'f1131s comparat1vo.;ff§!x}€}”%=" B

';%n-k.neg1as uti]es en . 1a e]aborac16n de1 diagrama

.:1: ‘Hacer un diagrama de hombre ¥y uno de mater1a1, nunca.mez-;

y 1as d1stancwas medfdas e

,Debe seQU1rse f1e1mente la p1sta (a1 hombre y/o al*

5be'ée-debéfoBQidr-éﬁ:eiud%agrahad1a' Unwdad de cos

gruesa, etc segun convenga) Los t1empos pueden ser as1gnadosfl

'én func16n de esta un1dad o que tornaré més fact1ble_al anahf%

..............

...........

:clarlos “":ﬂf o . "ffﬁfi'

L3 Ver Knlck Edward Y. : Inq_glerfa qe Hétodus Ed1tor|a1 llnusa-illex, s A H§z1co 1971, pig 3?1 ﬁ:j)




'jﬂﬁ]leva algo o 31

T

'f1as un1dades que convenga

;j;act1v1dad real1zada como por eJemp1q,:

Lo En la cuarta linea se escribe 1a d1stanciaif7:v‘“'

s1mplemente se mdeve de"un-]ugar' '

”.colocar:manga en méquii




1as act1V1dades (operaciones,

fretrasps y aTmacenaJes).

t'ransport es,




Figura VI.9
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DIAGRAMA DE PROCESC DE FLUJO

Persona [} Material [] Equipo [ ]
Departamento Presonte Propuesto D ferencia
RESUMEN
Seccidn No. | Tiempo| Ho. | Tiempo | No. | Tiempo
Proceso O Operacion
Inicio = Transporte
Final ] Inspeccidn
tétodo Actual [ Propuesto_] [ Espera
Hecho por: V. Almacén
Fecha: TOTAL
-l g1kl 3
0 § 8 DESCRIPCION Distancia ) Tiespo d2 | Tiempo Tienpo Tieapo | Tiempo
ﬁéj ) N ' en Qperacién | Transp. Inspec. demora | aimacén
S1E| 2 en & o eh

0] 0] 0] 0] 6] 6] 6] ©] 0] 6] 6] 0] 0] 0] 0] 0] 8] 0] 6] 6] @,
D 0880 g (8888000018884

i A E R EEEE R R E R

JlU000|01010]0(0101000|0(0|0 |00 |0 U] awcesseno

KNI KKK [T puwcesmeso




iﬁfdentro de esta

,fmuertqs... '

y ret1rar e1 trabajo.': 

-act)vjdqd }se debe de con31derar_1os_

" HOMBRE . "

T MAQUINA

Prepara "

. Parada’

Espsera - -

- “Trabaja-. .

'Retirag

' --',jp.éfadéi &

ﬂnar,]os tnempos muertqsr

;;;d1a-.ﬂl.ﬂ

..mTiene 1a part1cu1ar1dad

”ﬂfev1tando las esperas y paradas, con?lﬂ_: _}”'“"'

de que interca?ada ent_e ambasfﬁ

V;_ co1umnas 1leva una esca1a de t1empos propor01onada a 1os t1em—:)
N

/




“}d1agrama

.;:1';

.;;estud1a,

°';sentaré en segundos, m1nutos o 1ntervalos de c1erto nﬂmero¢;3

Hf-de m1nutos, etc._;_”yg;.xﬂx,
55  Determ1nar dentro del proceso, cua1 va ser e1 c0m1enzo deri
"1a presentac1én y cua1 es e] f1na1 entre 1os cua1es deberdff

Testar comprend1do a1 citado cicio medio., . uf}fj fﬁ;f“itg_

numero de ho;a, nombre de] producto,;el proceso que

que serv1r& para determ1nar cuél




""7rf¥ﬂact1V1dades refleJadas, tanto para e] operar1o

‘ﬁQQD1sponer en e? gréf1co,
'--"_maqumas vayan &’ reflejarse,_

'columnas de t1empo.ng




085

Figura VI.10
_ DIAGRAMA DEL PROCESO HOMBRE-MAGUINA
Diagrama No. ___ Hoja No. ____ - RESUMEN
Producto: ' ACTUAL | PROPUESTO | ECONOMIA
CICLO DE TIEMPO (min.)
Ciclo de Tiempo
Plano No.:  Hombre
| Proceso: ' Maquina
TIEMPO DE TRABAJO
Hombre
Mdquina.
Miquina(s): TIEMPO IMPRODUCTIVO
; Hombre
Velocidad: Maquina
Avance: UTILIZACION
Operario: Hombre
Compuesto por: Fecha: Méquina
Tiempo Tiempo
() HOMBRE

MAQUINA ( )




T 3Q1OS operar1os?

&J;c~-*me 1a ihspe¢aion. frecuente por

t?&Puade e1 operarwo rea1jzar Jas.

iApuede e]im1narlas?

o Jj:var1as maqu1nas?

-,Eefectuados en orden correcto?

i ,7¢Se 31guen para el trabajo 1a
- misha norma por parte de todos

Ja;aSe pueda reduc1r el twempo que'- L
“en el operario: emplea en el manejo " ..o
Tr\_u;de fos’ mater1a1es necesar1os? -

2h?i¢?‘¢Puede un’solo. opefario atender B R

-ff %;1Los mOV1m1entos del obrero, &Son'

ﬁ50peraC1ones aUX1l1ares, m1entras;:,i,

':;parte del operar1o?




ﬂ];mov1m1entos de ambas manos y espac1 ‘para’ Un resumen

fﬁﬁm1ento y ané]xsws de_t1empo 1nact1vo“

id'ZJ'Proced1m1ento para su COqugc16

; A1 e1aborar e] presente d1agram

”ﬂ1as 31gu1entes observa01ones,




A ‘."Z'.

n, fenglones distintos




Figura VI.11
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DIAGRAMA BIMANUAL

Diagrama No.

Hoja No.

___de DISPOSICION DEL LUGAR DEL. TRABA.JO

Dibujo y pieza:

Operacion:

Lugar:

Operario:

Compuesto por:

Fecha:

DESCRIPCION MANO IZQUIERDA

DESCRIPCION DE
MANO DERECHA

RESUMEN

IZQUIERDA

DERECHA IZQUIERDA

DERECHA

Operaciones

Transportes

Esperas

Sostenimiento

Inspecciones

TOTALES




R i

*cos para obtener'una mejora_de métodos ‘de. trabajo.

......

Es de hacer menc16n que no' todos 'Ios pr‘1n01p1os son ap.'h

*ﬂib). D1str1bu016n del 1ugar de traba;o

w;q}:; D1sen0 de herram1entas e







"""'I'::‘;:_-:-_D1str1bu<:16n del Lugar de Traba

.........

jo







e uovmeuro_ 13 _LOS beDcs, OE I.A OREEK Y DEL 00

s
1

YT Area mbxime de
7. trabjo de In
<7 meno lrquisrda

1
Aren
normal ds
trabajo

A

normal de
irabajn

Atng mbrime dd
lishajo da Te
meno derechi




= _-:;.,:

i







— -

Buiadid

Debu lomarse
an cuenis is
sliuea de la

" plois que e
lsabajard

Ls aliwa de robajo Lhylncia do
4piimy e las manoa bt bl

18 s v ol mismo 10 vin imninimn
niv i 1 ol codo

———

e e

T

Proflwmulidnd pata o) no:
13 ey kg

Al
Lapvuninnie
U0 cm

Allues i ol pin

Mempnaionas tecornamnidmlas pars un puasio ile tsbalo s na,

5] whe
it Wrakspn sq
i an el
mlymo nivel
o ¢l todo

Faprsor de la
suprilichs de
trabinjo:

B ciny mmAzimo

L= quawio pacn lag pleniag
A vin a lo alliea dde
taanddifa;

$0 cm para los pins

10 winr indiwnia

Alten del
ronpnlfeiae -
20 em minfmn

Alturs del wtianlo
{ahistable » catn
frabe]sdos): 38-45 cm




Figura VI.15B
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Dimensiones Recomendadas para la Disposicién del Puesto

de Trabajo (en cms.)

Banco de trabajo
oparario sentado

HBanco de trabajo
operario alternati-

Area de trsbajo,
oparario de pie

(cm) vamente de pis o (cms)
sentado en taburete
alto {(cm)
Area de trabajo norma?
Da 1as manoa: radio del cfrcuto con centro an
1os hombros {a 8 pulgadas de la columna ver- ,
tebral) 38 38 46
Arsa maxima de trabajo
8in fatiga indebida
Horizontal (8) 61 78 102
Vertical (E) 51 1] 142
Distancia entre centros de trabajadcores din-
pueston
A 1o largo del banco de trabajo (sxcluidos
Ares para stock y diseminacién de contsnedo- .
res) 16 76-78 91
Altura dsl banco de trabajo
Distancia de Ta cara supsrior al suslo
(P):
Para hombres 78 102-107 107
Fara mujeres 71-78 91-97 97
Asiento de gilla -
Altura scbrs el susalo 40 FA a-5
Pedal
Altura scbre &1 suslo 3-5 20 3-5
Escabel parz Jos pies
Altura sobre al suelo
Para 103 hombres 3-5 20 3-5
Para mujoresa 3-5 25 3-5
Nivel de los ojon
Altura =obre el suelo
Para hombres 17 142 1083
Para mujeres 112 135 182
Profundidad de 103 estantas al nivel des 1a viata
Para hombres
Para mujeres (L
58

FUENTE: Richard Huther "Distribucién en Planta™,
74,

4n, BEdicién, Editorial Hispano Europea. 8.A. Barcelona 198%1. pdg




:'Zmnto disenada &n. ‘lugar “da’ soatoncr con- 'Ia__':
¢ mano una piuza dnesta!ﬂe. . i




£

S ionn







s deben hacersa,

una forma 31stematicux

pero no de una forma cua1qu1era 'sino.’'que

Las preguntas

e a lnganlerla lndustr1al Ed:torlal y Represantac:nnes y Serv1c|os dé Inganlaria. j A., !5x1co Sa;J iiﬁf)
\\‘_ ta Ed]tldn 1974, . . = L,




z,Por qué es neoesario hecerio?
i g,Cuél es el objem?




1os d1agramas son_uti?es”ya

ﬂﬁﬁs1tua016n actua], no :sgposbeQ est'ble SE

ﬁf;COmo Cr1t1car ]as Act1vidades







wonde ge- hace?

o a,Cuéndo debe hacerse?-

Tequien To-hace?. .. - ©

o '.{,Porque 10 hace esa; ;7"
. per‘sona? -

4Como. se:hace?:- =

Una vez ap11cadas as

¢;301onan una mu1t1tud de

1deas y que cada una d




.ne un proceso o act1v;dad

-con’ V1sta3a;meJorarTos







:1;y transportes,

de forma que m1ent




ffﬂ=e}fm1nar,

comb1nar “““:f




lntarnacmnul ddl Trahalo, Tercera Edmd:h IS_J gég. 183,

\

“inctuidate




{ene que,_

a1 contrar1o que antes,

p1antado. )




'éﬁﬁ Resumen de] Método me;oradolque se'propone“

e i?'-f'if: 'Ven‘tai"aé': C R

2 PHodiTioncioness

13, Inconven1entes.fff,;m

.....

soton 5 2







S

AN

fﬁsiéu{ehtésﬁfaSes;ﬁ'

y sus representantes




método anterior,

o que”




‘"man1pu1ac1én.

. ’Act1V1dades ‘mas’ ef1caces y en

En cada uno. de 1os temas se”encontraré

N

b ‘ gdaz de los mater1a1es una rotac1én més rap1da de cap1ta1,

un




Q‘ppoduccnén&gse

) proauctivas,

d1spondré de menos 'éSpaC1o para OperaC1one

CUanto _mas. obstrU1do{ stel el taller




'fdesperd101os)

Tapoyo, contenedores, etc. (Ver F1gura VI 23)

e

fnecesar1q tener armar1os,_pane15

- hérramientas. (ver’ F1guras vr 245'*'

=MLa. me]or manera de supr1m1r esta a]a costumb

'fnar cada eTemento, ta]es como tarTmasU o




- = e e

1ade traba;oﬂy vea 31 cada operaC16n de f""
. rea1mente ]ust1f1cada, 31 no 0d asi encuentre Ta'manera-de - eti=-

”f§m1nar1a

o

trabaJa (Ver.F1guras VL\25).~;'4-"'

P '::._OPERACION DE LEVANTAMIENTO EFICACES _Y- N“MENOR *CANTIDAD

ifiTﬁl&fNo 1evante Ta carg, més de 10 n

—r

ﬂCuanto mas 1o Use,

més cerca t1ene que estar

m1entas que uti11za con frecuenc1a '(Ver F1gura:VI 24).

Z:--u't 1‘ 1 1"ce-*dépé’sii‘-t'as?* 'maﬂ-ias :

ecesar1o

1mportant1s1mo de acc1dente, deter1oro de b1enesf

—————




'STALamentablemente

. no 51empre pued




............




S U Sy

Bastidor para mutalgs y desperdicios, En exla umidad d
dimacenamientu Lutoportaniu, la saccian del frente fal,

€on pendianie, titne una ualllrdad'da nisln;wrtlnuu||ll-:b‘

pars almacenar purfdes un dngulo, planos y barrus. La

seccidn postaruw fi) punnne el dmacenamiento vertcal

<l chapas metdinas wiluius. Los recortes de clpa

30 Pueden AMdcehiof €1 Tus ustaMes da s sucuidn cennal (o)

Bastidar vertical, Se pueuen almacenar showntvierns
vaillas y barras mutdhcas de dilereines purhles en sivas
Smitaties o carca et wabago. Los estamics de ipe Uutnicgs
permitan la colocamdn de pezas peruoiss,

%
===
B

Hastdor sly uliucenstiey

YT ERTIRUYPY P R N | [ PRI Y
LLELEIC N B

feutnd lal on ddutenies
o b

LSRR {HINNTINR _
de olrg mudu, of -

COrles, u bt
alimicagy treos




WWMM&
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iy it il
_ .:«em ﬂ W\' &

. FIG V126
El Fupar e I'H rAment 1 s-d Al para guardar 'ntas -
hrocas, lnm ptrl., =n nnklades de aimacena
inclnaclan b| luneidad v h Se d
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CAPITULO VII

IMPLEMENTACION DEL DISERO

E1 plan de implementacién gque a continuacion se describe
contiené un conjunto de actividades secuenciales y simulténeas,
para lograr una exitosa implementacién del disefio propuesto, en
Tas diferenfes asociaciones gremia1es, que integran los diver-
sos tamafios de empresas manufactureras y/o instituciones encar-
gadas de dar capacitacioén, consultorfia y asesorifa, con el pro-
pé6sito que los asociados y agremiados tenga el conocimiento de
la existencia de uno de los instrumentos para poder elevar la

productividad.

En el plan de implementacién, se Te asigna tiempo de dura-
ci6bn, costo y las personas responsables en ejecutar cada una de
las actividades, con el propdsito de determinar el tiempo ¥y los
recursos totales requeridos en la implementacién del disefio

propuesto.

Para la presentacién grafica del presente plan se hace uso
del “Diagrama de Flecha™, en el cual se muestra la secuencia y
la interrelacién que existe entre actividades y eventos. En el

diagrama cada 1inea orientada o flecha, representa una activi-



dad vy relaciones existentes entre 1las mismas,
representan los eventos.
Cuadro No. VII.1

1. Actividades a Desarrollar
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los circulos

ACTIVIDADES " DURACION | SECHENCIA
(DIAS)

A Orgahizacién del personal para la implementacién 2 - .-
B Elaboracién de Material didactico, contenido del

disefio 5 A
¢ |Determinacién y localizacion de Asociaciones y

gremiales y elaboracién de solicitudes de audien-

cia. - 2 A
D |[Elaboracién del Resumen Ejecutivo 3 E
E Distribucién de solicitud 7 D
F Exposicién del Contenido del manual 10 E
G Determinacién de condicién de 1a implementacidn 5 F
H Seminario taller sobre uso del manual 2 B,G
I Periodo de observacidn y prueba 1 H
J Evaluacién del Disefio 1 J
K Seguimiento K

2. DESCRIPCION DE ACTIVIDADES DEL PLAN DE IMPLEMENTACION

A continuacién se describe cada una de las actividades que

involucra el plan de implementacién del Manual de Distribucién

en Planta y Mejora de Métodos.
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A. Organizacién-del Personal para la implementacidn
Esta actividad consiste en conformar un grupo de tres
personas para l1levar a cabo los diferentes tipos de actividades
gue comprende el plan de implementacién y con esto dar a cono-
cer la existencia de un instrumento que ayude a solucionar
parte de los problemas que poseen cada uno de los diferentes
tamafios de empresa especialmente (Micros, Pequefios y Medianos

empresarios de la Industria manufacturera).

B. Elaboracién y preparacién de Material Didéctico

Consiste en la elaboracién de Material didédctico y prepa-
racién de exposicidn dque se presentard a aguéltas diferentes
asociaciones gremiales e instituciones que se dedican a la
consultoria y asesoria técnica dé la industria. Comprendiéndose
como material diddctico; acetatos, carteles, hojas resumen del
disefio, y elaboracién de programas del seminario taller a rea-
lizar, asi como también la preparacién del equipo a utilizar

que consiste en proyector, pizarron, yesos, borrador, etc.

C. Localizacién, determinacion de Asociaciones y Gremiales

y elaboracién de solicitud de audiencia.

Esta actividad consiste en determinar y localizar geogra-
ficamente a cada una de las diferentes Asociaciones y Gremia-

les, asi como también la elaboracién de solicitud de audiencia

-
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a estas Asociaciones Gremiales con el propésito de dar a cono-
cer la existencia del Manual, (Ver Anexo 7, Pé&g. No. 352,
tabla de Gremiales y Asociacitnes, y modelo de solicitud de au-

diencia en Anexo 6, P4g. 351).

D. Elaboracién de Resumen Ejecutivo
Consiste en 1a elaboracién de un resumen del contenido del

Manual destacando las partes mas re]eyantes‘deT mismo.

E. Distribucién de solicitud a Asociaciones y Gremiales

En esta Actividad cada uno de los integrantes del grupo de
implementacién procederd a hacer Tlegar a cada una de las
Asociaciones y Gremiales, las solicitudes de exposicidn del
contenido del Manual. Ya sea llegando a u acuerdo con Junta
Directiva o Jefe del Departamento de Capacitacién de cada una
de las diferentes Asociaciones o gremiales, con respecto a Ta

fecha en que se puede exponer el manual.

F. Exposicién del Contenido del Manual

Una vez concertada la fecha de exposicién en la actividad
anterior, es en ésta dénde se procederéd a la exposicidén del
contenido del manual ya sea a Junta Directiva o al Jefe del
Departamento de Capacitacién. Destacando las venfajas, benefi=-
cios y 1a forma como los obtendrian los integrantes de Asocia—

ciones y Gremiales.
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G. Determinacién de Condiciones de Implementaciodn
Esta actividad comprenderd en llegar a acuerdos con las
Asociaciones y Gremiales interesadas en el manual, acuerdos que

pueden ser de indole econdmica y didéctica.

H. Seminario Taller
Esta actividad consiste en exponer el contenido y Ta forma
de aplicacién del Manual de Distribucién en planta y mejora de

Métodos de trabajo.

1. Pericdo de Chservacidén y Prueba

Consiste en encontrar inconsistencias que se puedan dar en
la interpretacién del manual y preveer acciones correctivas
necesarias, para determinar confiabilidad y desempefio del mis-

mo.

J. Evaluacién del Disefio

Es la actividad que comprende la evaluacién de los resul-
tados obtenidos en el Seminario Taller, tales como comprensién
del empresario con respecto al manual y la aplicacién del mismo

con el propdésito de realizar ajustes que surjan.

K. Seguimiento
Esta actividad aunque no le compete la ejecucién al grupo

de imp1ementacﬁén del disefio, pero si es una actividad que el

=1
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empresario haréd una vez adquirido el manual y el seminario

taller.

3. DIAGRAMA DE FLECHAS DEL DISERNO -

En Ta bresente grafica se muestra la secuencia de Jlas
actividades de la implementacidn del disefio del Manual de Dis-
tribucién en Planta y Mejoras de Métodos de Trabajo.

Con la ayuda de este diagrama permite determinar el tiempo
mas corto para el desarrollo de la implementacidn, teniendo una

duracién de 33 dias habiles.

e



DIAGRAMA DE FLECHA DEL PLAN DE lIMPLEMEN‘TACION

RUTA CRITICA A-C-D-E-F-G-H-IJ

DURACION DE LA IMPLEMENTACION 33 DIAS HABILES

FilgVil.a

ozg .
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4. RECURSOS UTILIZADOS EN LA EJECUCION DEL PLAN DE IMPLEMEN-
TAGCION \

Al 1levar a cabo la implementacién de]l disefio propuesto se

hace necesario determinar los costos de los recursos humanos Y,

materiales a emplear en la ejecucién de las actividades de

implementacién. -

En el cuadro siguiente se especifica la duracién de cada
una de las actividades, y el tiempo real empleado en el periodo

de duracion de cada actividad.

E1 tiempo empleado se utilizara para calcular costos en
que se incurrird por la participacién de los rasponsables de Ta’
ejecucidn de la implementacién del disefio. Para efecto de cédl-

culo se utilizara el mes laboral de 22 dias hédbiles.

En el cuadro se ha logrado determinar un costo total de
¢7,123.86 de recursos humanos pagadndoles ¢20.83 por hora dedu-
cido lo anterior de un sueldo mensual de ¢5,000.00 dividido
entre 30 dias que tiene el mes pagaderos de acuerdo a la canti-
dad de horas laboradas por cada uno de los tres integrantes del

grupo que llevard a cabo 1a implementacidn.

Al costo total de recursos humanos se le suma la cantidad

de ¢100.00 colones, debido a gastos de papeleria para la expo-
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sicion, tales como carteles, acetato, tirro, etc. sumanhdo un

costo. total de implementacién de ¢ 7,223.86 exactos.

cuadro No. VII.2

cuadro de Costos de Recursos Humanos

T Tiempo Utili- Gosto (&)
ACTIVIDAD cant. | {D1as) zado .
(horas)
tinit. | Total tnit. Unit.
‘| n. Organizacién del psrsonal de imple-~ 3 2 10 30 -20,83 624,90
mantacidn
B. Elaboracidn da material diddctico 3 5 a2 98 20.83 1999.68
C. Elaboracicn de solicitud para 108 1 2 4 : 4 20.83 Ba.32
diferentes Asociaciones, gremiales,
Instituciones de Capacitacidén
D. Elaboracidn de rasuﬁen ejecutivo 3 3 6 18 20.83 374.94
E. Distribucién de solicitud a los di- 3 7 10 1 30 20.83 824~ 90
ferantea Aczociacionss Greminlea ¥y
instituciones de capacitacién.
F. Exposicién del contenido del manual. 10 4 120 20.83 2499.6
G. Daterminacidn condiciones de imple-
mentacién 1 5 20 20 20.83 416.60
H. Seminario taller
a 2 3 18 20,83 374.94
I. Pariodo do observacién ¥y prueba
3 1 1 3 20.83 §2.49
J. Evaluacién del Dissho
3 1 1 3 20.83 62.49
K. Seguimiento
$7123.86

5. RROGRAMACI@N DE LA IMPLEMENTACION
Definidas las actividades de implementacién, secuencia y

t iempos promedioc de duracién de cada actividad, se procede a Ta

calendarizacién para la implementacién del Manual.
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Este programa indica el inicio y la finalizacidén de cada

una de las actividades, por 1o que se constituye en un instru-
mento de control y seguimiento de la implementacién (Ver Cuadrp

No. VII.3 PAag. No. 324).

Debido a 1a duracidén de implementacidn que serd de 33 dias
hdbiles y tomdndeose la consideracidn que se trabajaran 5.5 dias
hdbiles (8 horas de lunes a viernes y 4 horaé el sdbado) a 1la
semana, constituyéndose 22 dias hédbiles en el mes. Determinédn-
dose asi que dicho plan tendrd una duracién de 1 mes coﬁ 11
dias laborales inicidndose con Techa 2 de agosto de i993 y
finalizando el 11 de septiembre de 1983. Para la representacién
de este programa se hace uso del diagrama de barra (Ver Cuadro.

No. VII.4 Pédg No. 325).



Cuadro No. VII.3

Programa de Actividades de Implementacidn

{Mecanismo de Control)
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FECHA
No. ACTIVIDAD (ARo 1993)
Inicio | Final
A Organizacidn del personal para 1a imple— 2 02-08 | 03-08
mentacidn .
B Elaboracién del material diddctico conte- 5 04-08 11-08
nido del disefio
C Determinacidén y localizacidén de Asccia- 2 09-08 | 07-08
ciones Gremiales y elaboracién de soli-
citud de audiencia.
D Etaboracidn de resumen ejecutivo 3 a9-08 | 11-08
E Distribucién de solicitudes 7 12-08 | 19-08
F Exposicion del contenido del manual y 10 20-08 | 01-09
entrega resumen ejecutivo
G Determinacion de condiciones de implemen- 5 02~-09 | 07-09
tacién )
H Seminario taller sobre uso del Manual 2 08-08 | 09-09
I Periodo de observacién y prueba 1 10-09 10-09
J Evaluacidén del diseho 1 11-09 11-09




CUADRO No. VII.4

5.1 CRCNCGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PLAN DE IMPLEMENTACICN

ACTIVIDADES

1993

SEPTIEMERE

. Organizacién del personal para la Implementacién

Elaboracién del material diddctico contenide del dfseﬁo

. Determinacién y localizacidn de Asociaciones y Gremia-

les, elaboracién de solicitud de audiencia

Elaboracién de resumen ejecutive

. Distribucidn de Solicitudes

Exposicién del Contenido del Hanua]

Determinacidn de las Condiciones de Implementacién

. Seminario Taller sobre el usc del Manual

. .Periodo de Cbservacidn y Prueba

Evaluacién del Disefo

T4
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G. COMERCIALIZACION DEL MANUAL

E1 manhual que se detalla en el presente trabajo, deberéi ser
comercializado, para lo cual se debe determinar un precio que
permita, ademds de obtener los costos asociados a é1; un margen

de utilidad adecuado.

Es en base a 1o anterior y mediante la investigacidn de campo
realizada, que se cuantifjcan las empresas que adquirirédn el
manual, detalldndolas de acuerdo a su tamaho, obteniendo poste-

riormente el porcentaje del mercado que se cubriré,.
Ademds se determina en forma detallada el costo que tendra
el manual, apoyado en todos Tos costos que se presenten en su

elaboracioén,

Ya conociendo todo lo anterior se procede a determinar el

‘precio de venta, este se encuentra basado en la investigacién

-de campo, de acuerdo a la capacidad econdmica de los empresa-

rios.

Posteriormente se establece 1a recuperacién de lo invertido
asi como el cdlculo de la razén Costo-Beneficio.
Todo 1o antes expuesto se presenta en los siguientes numera-

Tes.
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B Cuantificacién de Empresas que Adquirirdn el Manual

Para determinar el precio del manual se hace necesario
basarse en la investigacién de campo donde se muestra la pro-
porcién de los diferentes tamafios de empresa que podrédn adqui-
rirlo (Véase tabla siguiente)

Tabla No. VII.1
Proporciones de Adquisiciédn del Manual de Distribucidn

en Planta y Mejora de Métodos de Trabajo por Tamafho
de Empresas

TAMARNO MICRO PEQUERNA MEDIANA

Proporcidn 60% 89% 100%

FUENTE: Investigacidn de Campo

Considerando que el universo utilizado para 1a investiga-—

cién es de 1,424 empresas y que estan divididas de la siguiente

manera:
Tabla VII.2
TAMARNO MICRO PEQUERA MEDIANA TOTAL
Cantidad de Empre- 490 709 285 - 1484
sas

Al multiplicarles las proporciones de cado una de los

diferentes tamafos, se tiene:
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TAMARNO

MICRO

PEQUERA

MEDIANA

TOTAL

CANTIDAD DE
EMPRESAS

294

631

285

1210

Dando como resultado

2. DETERMINACION DEL COSTO DEL MANUAL

cubrir el 81.5% del universo.

Para la determinaciédn del costo del manual se hace necesa-—

rio tomar en cuenta lo siguiente:

- Impresiéon (original de 100 paginas a ¢ 4,00 c/pdg)

- Reproduccién (1210 x 100 copias a 0.20 cada copia)

- Empastado (1210 empastados a ¢25.00 cada empastado) .

- Costo de Implementacidn .

- 5% de Imprevistos .

TOTAL . .

SUB TOTAL . .

¢ 400.00
24,200.00

30,250.00

. « ¢ 54,850.00

7,223.86

3,103.69

. . ¢ 65,177.55

Del total calculado de 65,177.55 se determina el costo por

manual dividiendo entre el nidmero de empresas estimadas a ad-

quirir el manual que es de

unitario por manual de ¢ 53.87.

1,210 empresas obteniendo el costo_
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3. Determinacidén del Precio de Venta del Manual
Para determinar el precio de venta "se basd en la investi-
gacidén de campo realizada en e]lsector en estudio (Véase tabla
de resultados, pregunta No. 34). De 1a misma se puede observar

-
que:

- DPel total de empresas encuestadas, el 60.456% esta en capa-
cidad de pagar un servicio de asesoria y/o capacitacién
técnica.

- Del 60.45% senalado, el 21.98% indicd que su capacidad
médxima de pago pot sus servicios oscilaban entre ¢100 a
$200

- Considerando, que el objetivo final deil proyecto es viabi-
1izar el acceso-de los sectores sujeto de estudio o una
capacitaciédn técnica adecuada se optd por establecer el
precio de adquisicidén del manual en Tla cantidad de

¢200.00.

4. RECUPERACION DE LA INVERSION

Tomando como base el costo del Manual y el Precio de venta
se estima que al dividir el costo total entre el precio de
venta (465,177.55/¢200). Dando como resultado la cantidad de
manuales a vender para recuperar la ihversién que es de 326

manuales.



Razén Costo-Beneficio—-Costo
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Se define como la relacidén existente entre los beneficios

totales v los costos totales.

Matematicamente se tiene:

Beneficios Totales

B/C=
Costos Totales

(Ingresos Totales — Costos Totales)

B/C=
Costos Totales

Sustituyendoc se tiene:

242,000 - 65,177.55 176,822.45
B/C = =

65,177.55 65,177.55

2.71

Indicando este resultado que por cada colén invertido se

obtiene: ¢ 2.71 colones.
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~ CAPITULO VIII

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCLUSIONES

La micro, pequefia f mediana industria cuenta con poco co-
nocimientos-técnicos y administrativos que pueden ayudar
a incrementar la productividad, siendo esto mds notorio en
1a micro empresa que por su escaso hivel cultural y tééni—
¢o, ho Te permite deéarro11arse én dreas de la produccién,

administracidén, etc.

Debido a la poca éxistencia de programas de cabacitacién,
la micro, pequefia y median; empresa se ve necesitada de un
instrumento de capacitacién que e ayude a utilizar en
forma &ptima su espacio fisico, asi como también estanda-

rizar sus métodos de trabajo, para poder elevar su produc-
- /

tividad vy reducin los costos de produccidn.

La falta de interés y conocimiento de 1a§ técnicas de ma-
yor aprovechamiento de espacio fisico ¥y mejora‘de métodos
no le permite al micro, pedquefio ¥y medianoc empresario reci-
bir capacitacion de 1o antes mencionado; siendo méas notoj'

rio en la micro y pequefia empresa,
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E1 manual esté oéientado a la micro, pequefia y mediana
induétrﬁa, con el propdsito de incrementar su produgtivi-
dad y sus ingresos y asi.de esta manefa 1ogra} la reactk—

vacidéh econbémica del pais.

Se hace necesario‘dar a conocer. la existencia del manual
a 1as diferentes Asociaciones y.Gremiales que aglutinan atl .
micro,_pgqueﬁo y medianc empresario para que coh ayuda de
estas instituciones puedan dar a cohocer a las diversas
empresas la éxistencia de un instrumento que puedanzsp1u—

cionar parte de su problemdtica en el Area de proddccién.

Debido a gque en estos dias es de gran impdrtancié‘1a re—
cohversién industrialy, esto obliga a T1a micro, peqﬂeﬁa y
mediana empresa a que sea mads competitiva en el mercado ya
sea en la calidad del producto y/o servicio, mahb de obra,

techologia adecuada y de bajo costo.

Debido a que_]ds diferentes tamafios de empresas estén'de
acuerdo en que pueden'aumentar'su produccién y productivi-
dad y el descﬁnocimiento de como hacerlo, héce pbé%b]e el
disefio del Manual de Distribucidn en Planta y Mejora der

Métodos de Trabajo.
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Con la ap]icacién adecuada del Manual por parte del empre-
sario & ingeniero el obrero estard recibiendo Tﬁ capacita—
cién necesaria pa?a‘1oérar mejoras en la empresa en que se
desenvuelve asfi como también beneficibé personales por

parte del obrero.
RECOMENDACIONES

Promover a través de las distintas Asociaciones Gremiales
existentes, la aplicacion de téchicas de Ingenieria tales
como Distribucidn en Planta y Mejora de Métodos con el
objefo de logratr para éus asociados incrementos en los

hiveles de producciédn y productividad

Fomentar el intercambio de.experiencias obtenidas con el
uso del Manual, a efectos de enriquecer-conocimientos que
puedan ser aplicados al interioche sUs empresas, qontri—
buyvendo asi al desarrcillo indusfria] de su sector en par-

ticular y el guehacer manufacturero en general.

Formar conciencia en l1os niveles operativos, haciéndoles
partibipes de 1a aplicacidén del Manual y dejando en claro
que es la correcta aplicacidédn y no el instrumento como tal

la que generard mejores resultadoes.
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Reconocer el carédcter dindmico de la actividad productiva
implementando revisiones'periédicas del Manual con el fin
de adecuarlo a los cambios y variab]e que se presenten al

interior de l1a empresa.

;
Comparar, a través de 1a obtencién de indices de producti-
vidad, la situacidén de la empresa antes de la puesta en
prictica del Manual con las conﬁiciones de ésta posterior
a la apficacién. Este ‘proceder permitird determinar la
magnitud de los beneficios obtenidos y la concordancia de

éstos con'1os objetivos del proceso.

Se debe, en todo momento, buscar la colaboracién de todos
y cada uno de los sectores involucrados en las actividades
productivas, facilitando con ello que se puedan obtener de

la aplicacién del Manual los resultados que se esperan.

Promover, ademds de la adquisicién del Mahual la recepcidn

de Asesorias Téqnicas orientadas a la adecuada aplicacién
i . .

y evacuacién de las consultas que como resultado del pro-

cesc de implementacidén se puedan presentar.

Estimular al empresario para el uso de técnicas de 1inge-
nieria, mostrando los béneficios que pueden obtenerse me-

diante la adecuada aplicacién de las mismas.
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ANEXO 1

SENOR EMPRESARIO:

La presente encuesta tiene como Tinalidad Unica recopilar
informacién referente a problemas que enfrentan la micro,
pequefia y mediana industria, especificamente en 1lo qde se
refiere a la forma de aprovechar el espacio disponible para la

produccion y mejorar los métodos de trabajo.

la informacidn que se nos proporcione, seri confidencial
vy permitira realizar el trabajo de graduacidén: PROPUESTA DE
DISENOS DE DISTRIBUCION EN PLANTA, METODOS DE TRABAJO Y FORMAS
DE APLICACION PARA LA MICRO, PEQUERA Y MEDIANA EMPRESA

SALVADORERAS" .

Los aportes que del mismo se deriven, serviran de base
para la implementacidn de programas que beneficien al Micro,

Pegquefio y Mediano Empresario Industrial de nuestro medio.

Por el tiempo que Usted nos brinde, anticipamcsle nuestros

agradecimientos.
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CUESTIONARIO

GENERALES

1. <&Cudl es la actividad principal a la que se dedica su
empresa? .

2. ¢Desde hace cuanto tiempo se dedica a tal actividad?

3. Anteriormente &A qué se dedicaba?

4. :;Cuil es el tiempo estimado del proceso de alaboracion

de su producto principal?

5. ¢Cuadntos empleados laboran actualmente en la empresa?

6. Trabajan miembros de su familia en la empresa?

si () No ()

7. ¢&Tiene aprendices?

si () No () Cuantos?

P B VA



II.

11.

iHa tenido la empresa necesidad de aumentar
con respecto al afpo anterior?

si () No ( )

su personal

Por queé?

;Como esta organizada su empresa?

Gerente: . Vendedores :
Proplietario: Operarios
Personal Admbén: ————oo0 Otros:

ASISTENCIA TECNICA Y CAPACITACION

10.

he

iHa recibido capacitacidn técnica en lo referente a:

Cémo distribuir el espacio? { )

Mejorar la calidad? ()

Produccidén en general? { )

Otros? ()
Especifique:

cual de las instituciones siguientes,

capacitacién?

CENAP () FUSADES ()
CAMARA DE COMERCIO( ) - FEPADE ()
AMPES ()  FEDECREDITO( )

SCIS () FENAPES ()

recibidé tal

FIGAPE ( )
AID ()
NINGUNA( )

OTRAS ()



12.

13.

14.

15.

15,

17.

;o
1

La capacitacién sefalada en la pregunta anterior, <fue

pagada por la empresa?

Si () No () ‘Cuanto canceld? ¢

iConsidera que la mano de obra que utiliza es lo
suficientemente especializada?

si () No ( )

Por que?

;Qué hace para conseguir mejor mano de obra?

iConsidera que los métodos de trabajo actuales son los mas
indicados?

si () No ()

Por qgue?

iCree que podria incrementar su produccidn?

Si () . No ()

Coma?
éCree usted que los  ingenieros  1industriales pueden
brindarle apoyo para la mejora de su empresa?

si () No ( )

Porque?
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18. tHa tenido alguna experiencia de Consultoria con Ingenieros
Industriales?

si () No ( )

Porque?

19. Esta afiliado a alguna Asociacion Gremial?

si () No ( )

Cual~?

III. PRODUCCION Y COMERCIALIZACION
20. .Culdl es el origen de la Materia Prima que utiliza?

Nacional () Regional (MCCA) ()

Ctros () Especifique:

21. ¢(Cudles son los factores que considera determinantes para
la adquisicion de la Materia prima?
a) Precio () c) Tiempo de entrega ( )

b) cCalidad () d) Otros ()

Especifique:

22. :Considera que la maquinaria y equipo del que dispone
trabajan al maximo de su capacidad?

si () No ( )

Porque:



23.

24 .

25.

26.

27.

28.

cTiene espacio de almacenamiento para:

Materia prima ( ) Producto terminado { ) Ambos ( )

(Es el local que ocupa actualmente, segldn su criterio, el
apropiado para su empresa?
si () No ()

Porque? :

sConsidera satisfactorio el nivel de produccidn, respecto
a la demanda de sus productos?
si () No ( )

Porque?:

En los Ultimos afios, &Cuidl ha sido la tendencia observada
en cuanto a los aspectos siguientes:

Disminucidn ~ Constante

Aspecto Aument

1. Produccion

2. Ventas

;,Cudl es el mercado para su producto?

Nacional () Regional (MCCR) ()

Otros () Especifique:

Y

cTiene conocimiento de su principales competidores?

-

a) b)

c) d)




29.

. c) d)

30.

3l.

32.

IVv.

33.

En base a la pregunta anterior:
Qué ventajas tiene usted scbre ellos?

a) b)

:Qué ventajas tienen ellos sobre usted?

a) b)

c) d)

;.Goza o ha gozado la empresa de Incentivos Fiscales?

si () No ( ) ’

Si su respuesta es afirmativa, ¢(Cudles son esos incentivos?
a}
b)

c)

OTROS ASPECTOS DE IMPORTANCIA
;Considera usted necesario apoyo técnico en lo concerniente
al mejor aprovechamiento del espacio disponible y Métodos

de trabajo?

si () No ()

Porque?:



34.

35.

36.

iCuanto considera qgue podria pagar mensualmente por una
asesoria técnica industrial?

a) Entre ¢100.00 y ¢200.00 ()} b) Entre ¢300.00 y ¢ 400.00 ()
c) Entre ¢200.00 y ¢300.00 ( ) d) De ¢400.00 a mas
sContrataria usted los servicios de un Ingeniero

Industrial?

si () No ( )

Porqua?:

2Qué caracteristicas le gustaria tuviese un ingeniero
Industrial para que le ayuds?

a)
b)

c)

Algun comentario, sugerencia u observacidn que considere
necesarios y de ayuda para nuestra investigacidn, favor

andtela en el siguiente espacio: |




ANE X0 2

ESTRUCTURA DEL FIB A FRECIOS CORRIENTES

(PORCENTAJES)
1" "Sector | SECTOR | INDUSTRIA [RESTO DE|
AGOS  |AGROFECUARIO| COMERCIO |MAMUFACTURERA [SECTORES| FIB
1980 27.82 22.85 15.02 | 34.31 100
1981 34236 23.45 15.72 | 3e.37 | . 100
1987 . 23lis 23230 i5.41 | 38714 100
1983 21740 33230 15.s8 | 38liz2 100
{984 - 13090 25069 i5.76 | 38.85 100
1985 1gl22 2720 16:37 | 3821 100
1986 20208 28,47 {5.61 | 35.84 100
1997 13.82 31.44 17.48 | 37.26 100
1988 13.89 31187 17.57 | 36.67 100
1289 11.69 33061 (811 | 36.39 100
1990 11.20 34.55 18.63 35.62 100
TOTALES 205. 5 307.33 181.26 | 405.88 | 1100.00
“pROREDIO | A
UEL PERIODO 18.68 | 27.94 16.46 | 36.90 | 100.00 |

FUENTE: CLAEORADO EN DBASE A DATOS DE LA REVISTA
DEL B.C.R. tVARIDS NURMERCS)




FROMELIO
DEL FERIODO

[ R —

FUENTE: ELABRORADD EN RASE & DATOS
DEL B.C.R. (VARIOS NUMEROS).

ANE X 0 3

ESTRUCTURA DEL PID A FRECIOS CUMGTAMTES

OE LA REVISTA

{FORCENTAJES)
I e S ————— ———
SECTOR SECTOR . INDUSTRIA [RESTO LE

AGROFECUARIO| -COMERCIO |MANUFACTURERA |SECTORES FIB
25.5 ’ 13.00 17.82 37.61 100
26.10 17.63 17.40 38,87 100
26.36 16.45 16£.89 40,30 - 100
25.32 16.77 17.09 40.82 100
35,58 16.5 16.93 40.30 1100
24.82 16.35 17.22 Q1.6% 100
23.89 16.30 17.54 42,2 100
23.75 16.09 17.5° 42.57 100
23.15 15.91 17.83 43.11 100
23.01 16.27 18.08 2.64 100
23.91 16.2 18.01 41.82 100

____=71.46 )  183.62 132.40 | 432.52 3 1,100 _

24,68 16.67 | 17.49 41,14 100. 00 |




ANEXO0O ¢

ESTRUCTURA DEL CREDITO DEL B.C.R. POR NONTOS USADOS SEGUN SECTOR

{EN MILLONES DE COLONES)

SECTOR AGROPECUARIQ ¢+ | SECTOR CONERCID ¢ [ INDUSTRIA MANUFACT. 1|RESTC OE SECTORES +

AROS |- - e | EEERE --- -

ABS 1 483 1 78S 1 ABS 1
1980 762 2.4 1,864 | 52.2 178 5.0 4 | 214
1981 119 38.3 753 | 241 97 30| 7,07 | 34
1982 159 27.4 82 [ 3.0 95 2.4 | 1,80 | 662
1983 1301 40.7 2 | 1.2 170 5.3 | 1,49% | 46.8
1984 1478 28.1 68 { 1.3 78 LS | 3,68 | 6%l
1985 1265 20.9 3 | 0.5 169 2.8 | 4,662 | 757
1986 st 12,0 8| 2.0 802 7.0 | 3,284 | 6.0
1387 485 8.1 a7 | 1.0 25 .4 ] 4,783 | 79.5
1968 202 38. 4 1,042 | 19.8 | 1,07 0.4 o122 |24
1989 1131 27.4 1,854 | 45.0 660 16,0 a8 | 1LE
130 983 2%.3 1,004 | 26.8 698 19.7 | 1,08 | 28.2
TOTALES 11,964.0 289.0 7,432.0 189.0 |4,342.0 98.6 |24,175.0 323.4
PROMED1D

DEL PERIDDD|  1,0B7.6 2.3 6.2 | 1.2 | 3947 | 9.0 {21807 | 416

FUENTE: ELABORADO EM BASE A DATOS DE LA REVISTA DEL'B. C. R. (VARIDS HUHERDS!

¢ [HCLUYE REFINANCIAHIENTO,
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"~ ANEXO 5
CLASIFICACION DE LAS FMPRESAS SEGUN SU TAMARO
MICRO EMPRESA PEQUENA EMPRESA | MEDIANA EMPRESA GRAN EMPRESA
CRITERIO DE CLASIFICACION
CRITERIO DEFINICION DE CRITERICS

a}PERSCUNAL OCUFADO

b}ACTIVOS TOTALES

¢ )PERSONAL ACTIVO Y
ACTIVOS TCOTALES

d)PERSONAL OCUPADO Y
ACTIVO FIJO MENOS

EDIFICIO

Este criterio toma en cuent&f:al personal que
trabaja en una empresa, en un momento deter- '
minado, estableciendo intérvalos para los -

diferentes tamahos.

Este criteric se basa en la cantidad de acti
VoS que posee una empresa. Dicho criterio es
bastante utilizado para definir los diferentes
rangos de clasificacion de las empresas indus
triales.

Este criterio es el mds utilizado por los -
paises para la clasificacicn de las empresas
industriales, pues presenta una gran solidez
en los limités fijados, ya que conjuga los -
criterios PERSCNAL OCUPALQ Yy el ACTIVO TOTAL,
cuyas caracteristicas se mencicnan anterior-
mente dando origen a un nuevo criterio para

clasificar a las empresas industriales.

Este criterio se basa en la cantidad de perso
nal ocupado y activos fijos que posee una -

elpresa.

i
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. ANEXO 6
MODELQ DE SOLICITUD
San Salvador, " de _ de

Sres.

Presente.

Respetalles Sefores:

Cinocedores de los esfuerzos que esa Asociaciodn realiza en

pro /da sus agremiados, tendientes a incrementar el nivel

. L '

cometitivo dé‘éstﬁfen féﬁminos broductivos;-asi camo lograr su-
m#vor Y mejor‘preéencia en la actividad econdmica del pais,
ﬁueremog sometenié su amagle consideracidén un "Manual sobre
Distribucién - en “Planta » Meétodos de Trabajo y Formas de

Aplicacién en la Micro, Pequeia ¥ Mediana Industria

Salvadorefa”.

Para tal efecto, respetuosamente solicitamosles nos conceda
dAudiencia para el dia y ﬁbora que Uds. consider@\conveniegte,
en la cual daremog & conocer el documento citado, sus objetivos
8 importancia y la aplicacién dei mismo al'quehécer industrial

salvadorefo. 7

Esperando de Uds. respuesta satisfactoria, no es graab

suscribirnos.




