
CARIBBEAN VENEER COMPANY” 

Rafael Y. Bornás Huerta 

C aribbean Veneer Company es una 
de las dos empresas productoras de 

tableros o paneles contrachapados que 

operan en Costa Rica. Es una empresa pe- 
queña que comenzó a operar en San José 

en 1987, con el objetivo inicial de atender 

parte de la demanda interna de tableros de 
ese país. 

Henry Me Ghce, su gerente adminis- 
trativo, y Donald Craig, su gerente de pro- 

ducción, estaban convencidos que la de- 
manda de tableros proveniente de la in- 

dustria de la construcción civil, de las 
mucblerías y de la industria del embala- 
je (cajonería) hacía de Costa Rica un mer- 

cado potencial altamente significativo pa- 
ra sus productos. Sin embargo, después de 

tresaños de operación, Mc Ghee y Craig 
observan que la contribución de los in- 
gresos por ventas a los costos fijos está 

= Primer premio en el área de Operaciones. Con- 
curso de Casos de CLADEA 1990/1901.   

muy por debajo de lo que cllos esperaban 

(Cuadro 1). 

El proceso de producción 

La fabricación de tableros contrachapa- 
dos es un proceso continuo (Fig. 1). La 

Caribbean utiliza tres especies o calida- 
des de madera: caobilla (Guarea spp.), 

fruta dorada (Virola spp.) y lechoso 
(Brosimum spp.). 

La madera en roza es almacenada en 

un gran patio de recepción donde es cu- 
bicada y cortada a un largo estándar de 
2,80 metros. Luego cada troza es trans- 

portada hacia un torno automático en cl 

que se le debobina o desenrolla a manera 

de láminas o chapas. El torno posee una 
cuchilla de corte ajustable, es decir, se 

adecúa al espesor de chapa que se desce 

obtener, La Caribbean trabaja con cha- 

pas de espesores estándar deentre 1,5 y 
3,0 milímetros.



  

  

  

Y esan-cuadernos de difusión 

Cuadro 1 pesor, el área y la especie 
CARIBBEAN VENEER COMPANY de madera que esté sien- 

ESTADO DE GASTOS E INGRESOS DE LA EMPRESA do traiada: 
(en US$) 

Las chapas secas son 
clasificadas según la com- 

1987-88" 1988-89 15829 | binación de sus dimensio- 
Costo de venta** 710.079 781.067. 774.007 nes: espesor, largo y an- 
Gastos administrativos: 191.791 184.929 238,142 cho, y luego arregladas 
Gastos financieros 90,452 100,738 75.376 
Gastos de ventas 21,533 3,599 1.008 según Ig estándises de 
Garos de depreciaciones 91.632 93.275 9280 | “WYmadoo ensamble de ca- 

da tipo de tablero (Fig. 2). 
Total 1.111.477 1.164.911 1.181.424 Una vez armado, el table- 

ro pasa a una prensa de 

y also las perlita de Y Ventas 564,249 —— 1,020,191 1.079.161 Pp PA 
Otros Ingresos 35.000 1.929 18.543 automático donde sopor- 

ta un proceso de prensado 
Ganancia o pérdida — (512.138) (142791) (83.720) que le da su estructura 

bruta final. El tablero cn 

bruto pasa a un escua- **Costo de Venta a 
¡ei dradora caracterizada por 

Madera 263.126 312427 348303 un juego de sierras de dis- 
a ps 62.485 a co que corta alincada- 
anima . 6.000 a 

Museriales conexos 95.209 156.213 108.351 mente sus lados hasta de- 
Mano de cbra 106.511 117.160 116.101 Jarlo a su medida comer- 
Carga fabril 200.708 126.692 141.962 cial estándar de 8 por 4 

¿a pies (2,44 por 1,22 metros). 

Pan A LN Finalmente, el tablero       

* Elaño calendario para la industria en Costa Rica comprende de octubre 
a setiembre. 

escuadrado es sometido a 

las operaciones de lijado, 

pulido, acabado, clasifica- 
do y almacenado. 

Las chapas así obtenidas llamadas 
lambién chapas verdes por su contenido 
de humedad- pasan a una segunda opera- 
ción: el secado, Ingresan a los transpor- 
ladores sin fin del horno secador y sa- 

len secas luego de la "carrera de seca- 
lo”", cuya duración varía según el es- 

' Se denomina “carrera de secado” al espacio de 

recorrido de un transportador de chapas, que £s 
igual a la longitud del secador, es decir, 724 80 
pios. Este recorrido permite que la chapa verde 

introducida llegue seca al momento de salir del 

secador,   

La Caribbean produce tableros de ta- 
maño estándar de 6 diferentes espesores: 

4, 6,9, 12,15 y 18 milímetros. Los 
tableros de 4 y 6 milímetros se produ- 
cen en dos calidades: especial y corrien- 
te. Los otros grosores corresponden a 
tableros corrientes. 

La Caribbean no posee un programa 
de producción detallado, generalmente 
trabaja en función de pedidos espocífi- 
cos. Sólo una pequeña porción de su
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Cuadro 2 

31 

2.781.000 habitantes. 
CARIBBEAN VENEER COMPANY 

DISTRIBUCION DEL TIEMPO POR OPERACION 

  

  

  

(promedio/día) El poblador costarri- 

cense es tradicional- 

Tiempo Tiempo real mente industrioso, hon- 
Operación — Tiempototalídía* — Preparación, — disponibleidía| rado, práctico y limpio. 

(0 alimentación, (1 -(2 

o La madera constitu- 
ye en este país el male- 

Tomo 9h 36m 2h 35m Th 0lm rial básico para la cons- 
Secador 15 06m 1h 36m 13h 10m trucción de viviendas. 

Prensa 10h 36m 1h 06m 9h Hm | El Cuadro 3 presenta la     
* Jomada normal de trabajo establecida por la empresa. 

combinación de productos finales se 
guarda en stock. 

La operación de tomo supera la ca- 
pacidad del secador, razón por la que 
está subutilizado. También la prensa 

subutiliza su capacidad instalada por los 

relardos del secador. 

La Caribbean opera sus instalaciones 
cinco días a la semana, cumpliendo un to- 

tal de 48 horas de trabajo. La operación 
de tomo trabaja durante el horario nor- 

mal de 9 horas y 36 minutos diarias, la 
prensa cumple el horario normal y ade-   

distribución porcentual 
del consumo de madera 

aserrada y de tableros en 

Costa Rica. 

Laindustria decontrachapadosen Costa 
Rica se inició en 1980, y en 1987 ya eran 
dos lasempresas dedicadasa esta rama de 
la industria de la madera. Ese año su pro- 
ducción sumaba 22,65 mil m?, equiva- 

lentes a aproximadamente el 66 por cien- 

to de su capacidad instalada (Cuadro 4), 

El consumo de tableros contrachapa- 

Cuadro 3 

COSTA RICA: CONSUMO DE MADERA 

ASERRADA Y DETABLEROS POR LAS 
INDUSTRIAS DERIVADAS - 1987 

(distribución porcentual) 

  

más hace una hora diaria de sobreticm- 

    

. z : Industria Madera Tableros 
po, y el secador trabaja con un sobre- Cerrada (enim 

tiempo diario de 5 horas 30 minutos (el | 

Cuadro 2 presenta la distribución del ¡ Construcción civil 85,4 300 | 

tiempo de trabajo de cada operación). Mueblería 8/6 15,0 
po y el ) Cajonerta 1,5 5.0 

Durmientes 1,5 ... 

Carrocerias de madera 13 

El mercado de Costa Rica Juguetería 1,0 Pa 
Tablas para puentes 0,5 e 

Costa Rica posee una extensión de 51,1 e E 
mil km, de los cuales 48 porciento €s- | Total 100,0 100,0     tán cubiertos por bosques naturales. Su 
población en 1987 se estimaba en Fuente: AT. Joyce.
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Cara de 

Centro corto ———je 

Centro largo ———— 

Centro corto -————p 

Espalda ——+ 

pa A e 

  

  

  

4 mm 6 mm 

-_ A A -----=-----3 
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e —————— o ———————_—— O 

12 mm 13 mm 
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Infraestructura básica de un tablero 

Cara o espalda y contro lárgo 1,5 mm 

Centro corto 1,5 mm 

Centro largo 3,0 mm 

Centró corto 3,0 mm 

  

STORES SRF SEE rrEDÓÍS 

  

  

== == == =-_ = 

2 mm 

—————— 

EEEELFFLEIILITERA 

EALERERRERERIRERÓO 

  

18 mm 

CONSTRUCCION DE UN TABLERO: ARREGLO DE CHAPAS 

Figura 2



  

  

100 esan-cuadernos de difusión 

Cuadro 4 de trozas por la es- 
COSTA RICA: INDUSTRIAS BASICAS DE TRANSFORMACION casezdeéstas-(Cua- 

deciros dros 7 y 8) y en los 1987 
retardos del seca- 

Unidades Capacidad Instalada Pa además crcía 
Industria deOperación Potencial Aprowechada Producción | '""emente que 1O- 

(mil maño) % (mil maño) | dos sus productos 
interesaban al mer- 

Aserrio 207 $36.00 68,56 361.50 | “ado y, a pesar que 

Contrachapado 2 34,00 56,66 22.65 algunos se vendían 

en mínima escala,     
  

Fuente: A.Tloycr. 

dos en Costa Rica se ha ido clevando 
paulatinamente, desde 0,53 m*/1000 per 
cápita en 1977 —en que se importaban— 
hasta 5,96 m'/1000 per cápita en 1983, 
tres años después de establecida la pri- 

mera empresa. 

Las ventas de la empresa 

Lá Caribbean no tiene vende» 
dores propios. La mayor par- 

sostenía que no se 
debía dejar de pro- 
ducirlos para con- 

servar la clientela en aquellos rubros. 
Sin embargo, Craig, que no era especia: 
lista en este ramo, decidió solicitar ascso- 
ría técnica para mejorar la producción al 
Departamento de Ciencias Forestales del 
Instituto Interamericano de Ciencias Agrí- 
colas (ICA), centro de enseñanza e in- 
vestigación para graduados perteneciente 

Cuadro 5 
CARIBBEAN VEXEER COMPANY 

WEXTA DE UXIDADES DE TABLEROS 

  

  

  

te de las ventas de tableros se 1987-1990 
realizan en la misma fábrica, 
ya que, generalmente, cada Productos 1087-88 — 1988-89 19%9-90 

venta representa un pedido es- 
pecifico hecho a la gerencia | Tableros Especiales * 
de Producción. Sin embargo, am $61 1.046 2.291 
la Caribbean cuenta en San 6 mm hs 334 442 
José con dos distribuidores 
mayoristas. El Cuadro 5mucs- | Tableros Corrientes? 
tra las Enemia de la li: 28.609 16.609 20.783 

empresa; y el Cuadro 6, los pre- 6 mm 791 3912 3.703 
cios de venta de cada uno de 5 mm 1.232 2.464 1.572 
las productos. 13 mm 50 22000 250 

15 mm 313 3.395 2.515 
Donald Craig gerente de 13 mm 1.237 2.909 1,64] 

Producción, pensaba que los IxT 2.991 6.873 2.767 
problemas que afrontaba la 4mm 
empresa tenían sus raíces en lo 
irregular del abastecimiento 

  
  

(*) Formatos 51 16 2,44 max 1.22 m. 
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Cuadro 6 
CARIBBEAN VENEER COMPANY 

PRECIOS DE VENTA PARA CADA TIPO DETABLERO 

101 

vestigación de procesos indus- 
triales en plantas de aprove- 
chamiento forestal. Cralg 

  

  

  

qn aceptó la propuesta de Mc 

Tipo (+) ' os: Kenzie y concertó una entre- 
0 Especla orriente a . li = 

A E O e 

4mm 1.505 126,42 1.430 120,12 Bomás visitó la fábrica e 
6 mm 1.890 153,76 1.795 150,78 | hizo un recorrido por sus Ins- 

3 mm 4 A, 1.785 23394 | talaciones acompañado de 

Fl a > Ape a Craig. Ambos intercambia- 

18 se 5.050 a2420 | Yon impresiones y el especia: 

¡lista peruano se comprometió     
* Fomao Ex 462,44 max 1,22 m. 

a la Organización de Estados Ámerica- 
nos, OEA, y con sede en la ciudad de 

Turrialba, 

Thomas Mc Kenzie, especialista en 

Economía e Industrias Forestales y Jefe 
del Departamento de Ciencias Foresta- 
les del TICA, acogió la solicitud de Craig 
y le sugirió analizar su proceso de fubri- 

cación usando las técnicas de la investi- 
gación operacional, medio que, a su en- 

tender y de acuerdo a su amplia expo- 

riencia, podía ofrecerle resultados alta- 
mente confiables, Le recomendó además 

que podría contar con los servicios de 
Rafael Bornás, un especialista peruano 
que, patrocinado por el JICA, estaba cn 
esos momentos realizando estudios de in-   

a redactar una propuesta Cx- 
plicando el estudio operacio- 
nal que podría realizarse en 

la planta (Anexo D). 

Craig y Mc Ghee recibieron el traba- 

jo de Bornás pero se mostraron escépli- 
cos. Craig opinaba que, no obstante un 
estudio, debían mantenerse sus conside- 
raciones iniciales de producción. Mc Ghec, 
por su parte, opinaba que las ventas de la 

empresa podrían incrementarse conser- 

vando la política actual de pedidos pero 

elevando el nivel de la producción para 
acumular inventarios suficientes con los 
cuales hacer frente a la demanda que él 

suponía no cubierta, 

Después de discutir los lineamientos 

presentados por Bornás, Craig y Mc Ghce 

decidieron contralar Sus SCrvIciOs, pcro 

Cuadro 8 

CARIMEEAXN VENXEER COMPANY 

PRECIOS PAGADO POR 1000 PIES TABLAR (pt) DE TROZA 

  

  

  

(185) 

1989-1990 

Especie Det, Nov. Die Enc Feb Mar, Abe, May. Jun. Jul. Ago Se. | 

Caobilla y MW +4 +2 43 “ 35 4 37 37 Nx y 

Fria Dorada y 350 1 2. 2 3 1 MW HN 34.35.03 
Lechoso 25 27 24 23 i 23 Po 3 20 M0 33 34 

Otras e. ss 27 2 E M0 28 an 28 28 13 |      
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Caribbean Veneer Company 

sólo para que levantara la información de 
los tiempos y los movimientos del proce- 
so productivo. El estudio les permitiría un 
conocimiento más objetivo sobre el cual 

basar sus decisiones futuras. 

105 

Bomás se tomó el empo necesario y 
en un juego de cuadros (Anexo 2) presen- 

16 a Craig y a Mc Ghce el trabajo enco- 
mendado, 

Anexo 1 

PROPUESTA 

ESTUDIO OPERACTONAL 

San José, 10 de octubre de 1940 

Señores 

Caribbean Venncer Co. 

Las Pavas 

San José 

Au: Sres. D. Craig y H. Me Ghce 

Estimado señores: 

En atención a nuestra conversación, 
sirvanse encontrar adjumia a la proscnte 

mi propuesta para un estudia a las opcra- 
ciones de su planta a fin de diagnosticar 

su situación y cxiracr conclusiones, 

Atentamente: 

Rafacl Bornás 11, 

RBHico. 

Propuesta Estudio Operacional 

Decidir las acciones de trabajo y de pro- 

ducción de una empresa de minera opor 
tuna y técnica es la preocupación de todo 

ejecutivo moderno. 

Tomar decistones relativas 2 40 pro- 

coso de producción significa escoger, en-   

tre una serie de opciones, la mejor com- 
binación de recursos de entrada (insu- 

mos), elementos de producción (capaci- 

dad instalada) y calidades a producir- 

se (productos finales) que derive en cl 

máximo beneficio o ganancia para la cm- 

prosa. 

Objetivo 

Caribbean Vencer será sometida a una 

investigación operacional de su proceso 
de producción con el objetivo de esta- 

blecer un criterio óptimo o un nivel de 
combinación insumo -proceso- produc- 

lo que maximice su ingreso O beneficio 

y/o minimice sus Costos operacionales, 

Metas 

Las metas de esta investigación Opcra- 

cional las constituyen las acciones bási- 

cas conducentes a lograr los objetivos de 
la empresa. Pueden señalarse las siguicn- 

les mekis: 

- Identificación de los elementos crí- 

ticos de la producción: detección de Jos 
“cuellos de batcila”. 

- Mejor uso y aprovechamiento de Las 

capacidades mstaladis,



104 

- Disminución de los desperdicios. 

- Disminución de las pérdidas econó- 
micas de la empresa, 

- Efectivo control de la producción y 
su calidad: programación de la produc- 

ción y control de inventarios. 

- Mejor ubicación de la empresa fren- 
te al mercado de competencia. 

- Programación de las actividades de 
implementación y reemplazo necesaria. 

Metodología 

La investigación operacional recurre a 
modelos matemáticos de estructura sim- 
ple y de fácil interpretación. Cada mo- 

delo constituye una abstracción, simpli- 
ficación o idealización del sistema o flu- 
jo operativo en estudio. 

Etapas de la investigación operacional 

Se consideran la siguientes etapas bási- 
cas para el estudio operacional: 

aj Formulación del problema: cva- 
luación del sistema a estudiarse y deter- 

minación de la función objetivo. 

b) Elceción de un modelo apropiado 
para optimizar la función objetivo. 

c) Recolección de datos: flujos de 
insumos, conversión física del insumo: 

requerimientos y utilización de la capa- 

cidad instalada; Nujo de la producción en 
cantidad y calidad; comportamiento cel 

mercado, 

d) Análisis de los datos,   
| 

esan-cuadernos de difusión 

e) Programación lincal de los insumos. 

f) Programación lincal de las activida- 
des óptimas. 

£) Cálculo y respuestas del análisis. 

h) Sensibilidad del análisis. 

1) Simulación de otras alternativas de 

combinación para comparar y evaluar los 
resultados. 

j) Recomendaciones operacionales y 

de implementación. 

Duración del estudio 

La duración del estudio está en función 
de la disponibilidad de la información 
cronológica básica y detallada de la pro- 
ducción y las ventas de la empresa. 

En todo caso, el desarrollo de la me- 

todología sugerida para este po de in- 
vestigación se estima tome entre 12 y 15 

semanas de trabajo exclusivo. El traba- 

jo constará de las siguientes actividades: 

- Diagnóstico de la empresa. 
- Revisión y análisis de la información 

básica de la empresa (parte del éxito de la 
investigación operacional está en el li- 
hreaceeso a las fuentes de información). 

- Recolección de datos en la empresa, 
- Análisis e interpretación de los rc- 

sultados obtenidos. 
- Redacción, publicación y presenta- 

ción del estudio, 

Costo del estudio 

El costo de ejecución del estudio es de 

USS 10.000.
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Anexo 2 

TIEMPOS Y MOVIMIENTOS DEL PROCESO DE PRODUCCION: 

INFORME TECNICO 

San José, 14 de febrero de 1991 

Señores 

Caribbean Veneer Co. 

Las Pavas 
San José 

Au: Sres. D. Craig y H. Mc Ghee 

Estimados señores: 

Cumpliendocon los términos del con- 

tralo de asesoría celebrado con ustedes, 
les remito, adjuntos a la presente, los re- 
sultados del trabajo de levantamiento de 
liempos y movimientos que ejecutó en 
su planta. 

A partir de esta información se cal- 

cularon los coeficientes técnicos de tra- 

bajo en lus operaciones más importantes: 
torno, secador y prensa, 

Sin otro particular, quedo de ustedes. 

Atentamente: 

Rafacl Bornás H, 

RBHIitco.- 

Informe Técnico 

De acuerdo con las instrucciones recibi- 
das de Donald Craig, gerente de Produc- 
ción, se procedió al levantamiento de 
la información técnica del proceso de 
fabricación de Caribbean Vencer Co., el 
cual se resume en la siguiente secuencia.   

a) Se reconoció los estándares de con- 
versión chapa/troza para cada una de las 
especies de madera ulilizadas (Cuadro 1). 

b) Se identificó la estructura de en- 
samble de cada uno de los diferentes La- 

bleros, Esta estructura obedece a un arro- 

glo y combinación de grados y grosores 
de chapas dispuestas unas en sentido con- 

trario a la fibra de las otras (Cuadro 2), 

c) El ensamble de tableros implica la 

operación de encolado de chapas a fin de 
darle consistencia al producto. Acabada 
esta operación se procede al prensado de 
la estructura ensamblada. Aquí la ca- 
pacidad de prensado depende del núme- 
ro de platos o gavetas que tenga la prensa 
y del tipo de ensamblado a prensar. Para 

Caribbean, esta actividad está limitada a 

dos gavetas de prensado (Cuadro 3). 

d) Se determinaron los cocficientes 

técnicos de conversión para la madera y 
para las operaciones críticas: torno, $0ca- 

do y prensa. También se analizó la jorna- 

da de trabajo. 

La conversión chapaftroza equivale a 
la relación de chapa obtenida (p*) por tro- 

za entre el volumen total (pu) de la misma 

imxa desenrollada (Cuadro 4). 

Analizando la jornada de trabajo dia- 

ria establecida por la empresa se obtuvo el 
resultado propuesto en el Cuadro 5. 

A. parir del análisis anterior se esta- 
bleció la disponibilidad de tiempo para 

las operaciones más importantes:
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Cuadru 1 

ESTAXDARES DE CONVERSION CHAPATROZA 

  

  

Identificación Grosor Especie * 

Grado de Chapa (grado) (mn) Utiliada 

Cara o espalda A 1,5 MA, GO, GL 
Centro cono delgado B 1,5 MA, GO, GU 
Cemtro conto grueso E 3.0 GO, GU 
Centro largo delgada 1 1.5 MA, 00, GU 

Centro largo grueso E 3.0 GO, GU       

* MA = caobilla, GO = fruta dorada: GU = Lechoso 

Fuente: Datos propios. 

Cuadro 2 

ENSAMBLE DE TABLEROS: REQUERIMIENTOS Y NUMERO 
DE COMBINACIONES POSIBLES PARA CONSTRUIR UX MISMO 

  

  

TABLERO 

Ni de Combinaciones 

Cara Contro Centro Centro Centro 

Chapal espalda corto corto largo largo Especial Corriente 

Tablero 1,5 1,5 3,0 1,5 3,0 

4 mm 2 1 o 15 

5 mm y | 6 10 

mm 2 2 l 25 

12 mm z - z - 1 - 13 

15 mm E 3 E 56 

158 mm 2 3 . z . 1       

Fuente: Datos propios, 

  

    

Cusudro 3 

CAPACIDAD DE PREASADO 

Tipo de Tablero 

d mm 6 mm Dona 12 mm 13 mm 158 mm 

"tableros | 

por paveta 2 2 l 1 l 1 | 
Total tableros | 

por prensada 4 á 2 2 ? 2 | 

J     
Fuente: Datos propios.
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Cuadro 4 
COEFICIENTES DE CONVERSIÓN CHAPA/TROZA-ESPECIE 

(VALORES ABSOLUTOS p*pt). 

Especie Grosor Cara Centro largo Centro corta Total 

Ciobilla 1,5 mm 3,700 0,300 (0,500 4,500 
Fruta dorada 1,5 mm 8,90 1,443 1,771 11,513 

3,0 mm y 2,100 4,374 6,474 
Lechoso 1, mm 7,136 0923 1,152 9,111 

3,0 mm -- 1,174 3,308 5.062 

Fuente: Duros propios. 

Cuadro 5 

MEDIDAS DEL TIEMPO PROMEDIONDIA POR OPERACIÓN 

Operación Tiempo total Tiempo Tiempo Tiempo Ticmpo 

(To mant. dispble, aprov. ociosa 
(Tm) (Td) (Ta) (To) 

Tomo 9h Jm 1h 35m Th 01 m Ih 24m 55-31m 

Secador 15h 06m 1h S6m 13h 10m 9h Him dh lóm 
Pronia 10h 56m lh 06m 0h Om Th 21m 2h 03 m 

Fuente: Dates propios. 

Cuadro 6 
COEFICIENTES DETIÉMPO DE DESEXRKOA.LO 

(Minutos! 1.000 pt) 

  

  

  

Chapa Usobilla Fruta Dorada Leheo 

1,5 mm 11,25 28,21 2251 

3,0) mm mi 15,86 12,45   
  

Fuente: Datos propios.
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Torno 103.987 minutos/año 

Secador 195.130 minutos/año 

Prensa 140.790 minutos/año 

Asi mismo, se estableció que la rela- 

ción de tiempo para desenrollar 1.000 p* 
de chapa fue de 147 segundos. Este tiem- 
po, asociado al coeficiente de conver- 
sión chapaftroza determinó el coeficiente 
de tiempo para desenrollar 100 pt de ca- 
da especie insumida al torno (Cuadro 6). 

Por otro lado, para la determinación 

del coeficiente de tiempo de secado de 
chapa se necesitó calcular el área de se- 
cado que se aprovecha secando chapa de 
1,5 mm y 3,0 mm respectivamente (Cua- 

dro 7). Con esta primera medida se ob- 
servó que las chapas largas ocupan me- 
jor el área de secado (91,76 por ciento), 
mientras las chapas cortas desperdician 

un alto porcentaje (65,05 por ciento) por 
el mayor espacio que se deja entre cllas 

las gavetas transportadoras. 

Asociado a esc primer cálculo se mi- 
dió el tiempo de “carrera de secado” para 
cada chapalgrado<specie (Cuadro 8). En 

estasegunda medición se observó un mis- 

mo comportamiento de secado.en la cao-   
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billa y el lechoso, pero la fruta dorada 
requiere mayor tiempo para secar. 

Es necesario tener en cuenta algo in- 
teresante: esta estimación es susceptible 
de cambio, ya que el secador no es auto- 
mático; por lo tanto, no controla las con- 
diciones ideales de secado para una cha- 

pa-grado. Las únicas opciones posibles 
para regular las condiciones de secado 
son disminuir el tiempo de “carrera de 
secado” cuando la encreía de calor baja, 
o aumentar esta “carrera de secado” cuan- 
do la temperatura de socado es alta, 

La relación entre las dos magnitudes 
conseguidas anteriormente permitió aso- 
ciar toda esta operación de secado para 
cada chapa/grado-especio. El Cuadro 9 
presenta los coeficientes de tiempo de se- 

cado para cada 1.000 p* de chapa/grado- 
especie. 

Asi también, relacionando la capaci- 

dad de prensado y el tiempo de prensado 
gastado por cada tablero-tipo se estable- 
ció el cocficiente de tiempo de prensado 

para cada calidad de tablero. Las magni- 

tudes de estos cocficientes se presentan 

en el Cuadro 10. 

Cuadro 7 

SUPERFICIE DE SECADO APROVECHADA 

EX El. SECADOR 

      

  

  
  

Chapa Disponible Aprovechada 

p5 (p” (9%) 

1,5 mm Largo 2.0160 1.849,94 41,76 

1,3 mm Coro 2.913,2 1.013,41 34,05 

3,0 mm Largo 2.016,0 1.940,94 01,76 ' 

1.0 mm Corto 20132 1.410,45 4, AZ a 
  

Fuente: Datos propios.
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Cuadro 8 
TIEMPO DE SECADO PARA CHAPAS POR "CARRERA DE SECADO" 

(Minutos) 

Especie Grosor Cara Centro corto Centro largo 

Cuoballa 1.5 mm 2238 25,01 12,38 

Fruta dorada 1,5 mem 35,02 31,00 35,02 
3,0 mea 2. 120,00 30,00 

Lechoso 1.5 mm 2233 23,01 2233 
3,0 mm ns 105,01 78,00 

Fuente: Datos propios. 

Cuadro 9 
COEFICIENTES DE TIEMPO DE SECADO POR CADA 1.000 p* DE CHAPA 

(Minutos) 

Especie Grosor Cara Centro largo Cotro corto 

Caobilla 1,5 mm 11,15 12,115 24,63 
Fruta dorada 1.5 mm 19,00 19,00 30,43 

3,0 mm -- 43,40 85,01 

Lechoso 1,5 mm 12,13 12,15 14,67 

3.0 mm - 42,35 74,85 

Fuente: Datos propios, 

Cuadro 10 
TIEMPOS Y COEFICIENTES DE PREXSADO PARA CADA 

TIPO DE TABLERO 

Tipo de Panel 

Tiempo 4 mm 6 mm % mm limm : 1ómm 18 mm 

Tipo de 3,32 6,40 546 3,76 6.76 4.772 
prensado por carga 

(minutos) 

Minutos por 0,33 1,50 23 2.58 3,338 4,56 
unidad prensada 

Minutos 1 1000 p? 26,56 51,30 27,36 $2.16 103,16 155,52   
  

Fuente: Datos propios. 
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NOTA PEDAGOGICA” 

Decidir las acciones de trabajo y de pro- 

ducción de una empresa de manera oportu- 

na y técnica es la preocupación de todo 

ejecutivo moderno, 

Tomar decisiones relativas a un pro- 
ceso de producción significa escoger, en- 
lre una serie de opciones, la mejor com- 
binación de recursos de entrada (insu- 

mos), elementos de producción (capaci- 
dad instalada) y calidades a producirse 

(productos finales) que derive en el má- 
ximo beneficio o ganancia para la firma, 

Objetivo 

Aplicar la investigación operacional a un 

proceso de producción de una empresa 

buscando como objetivo establecer un 
criterio óptimo o nivel de combinación 

insumo-proceso- producto que maximice 
el ingreso o beneficio de la empresa y/o 
minimice sus costos operacionales. 

Tipos de cursos en los que podria utili- 
zarse el caso 

- Administración de la producción 
- Planificación estratégica de la pro- 

ducción 

* El presente caso ha sido redactado exclusiva- 

mente como material didáctico, para apoyar la 

enseñanza práctica con experiencias lomadas 
de la vida real, 

La información que se incioye ha sido 
modificada y reubicada en el tiempo y es pro- 

ducto de una reorganización del matenal de 

trabajo reumido porel autor durante asciorias 

realizadas en el área de la industria de conira- 

chapados. Las posiciones de la empresa eli- 
gida no se ajustan exactamente a la realidad. 

E
 

  

- Investigación de operaciones 
- Potencial mercado/producción 
- Planificación financiera 
- Contabilidad de costos 

Conocimientos necesarios 

Conocimientos básicos de contabilidad de 

costos, administración de la producción, 

mercadotecnia, finanzas y planificación 

estratégica. Conocimientos avanzados de 
programación lincal y análisis de sensi- 
bilidad. 

Preguntas para la discusión 

1. Si usted fuese el gerente de Produc- 
ción, ¿cómo hubiera enfocado el proble- 
ma de la empresa?, ¿hubiera tomado una 

decisión inmediata o hubiera preferido 
consultar a un especialista? ¿Por qué? 

2. ¿Cómo programaría usted un plan 
de producción para esta empresa? Des- 
criba el plan. 

3, ¿Considera que las actitudes de 
Craig y Mc Ghee respecto de lo pro- 
puesto por Bomás fueron correctas? 

4, ¡Qué provecho sacaría usted a la 

información de tiempos y movimicntos 

levantada por Bornás? 

Análisis cualitativos y cuantitativos 

- Tendencias de los consumos de table- 
ros especiales y corrientes, por espesores, 

- Establecimiento de la función obje- 

tivo del caso,
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- Diseño del modelo de programación 

lincal que asimile en su contexto las va- 

riables críticas de la empresa enfretándo- 
las con sus disponibilidades y restriccio- 
nes, respectivamente. 

- Utilización de los coeficientes técni- 

cos encontrados en la estructura del mo- 

delo de programación lincal, 

- Análisis de sensibilidad de los resul- 

tados enfrentados a una solución básica, 

Comentarios concluyentes 

El de Caribbean Vencer Company es el 
caso real de una empresa instalada por 
empresarios “aficionados” que encarga- 

ron su dirección a ejecutivos operativos 
acostumbrados a “mandar hacer” sin le- 
ner en cuenta la importancia de un plan y 

sin la información técnica básica. 

El caso reivindica la importancia de 
orientar al gerente de producción, o a   
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quien haga sus veces, hacia la informa- 
ción analítica básica que le permita identi- 

ficar el estado actual de la empresa y de 

sus recursos a fin de tomar decisiones 

técnicamente factibles y económicamen- 

te rentables. 

Otro aspecto importante es que con 
el manejo de las técnicas de investiga- 
ción de operaciones se conviene en res- 
puestas lógicas y factibles no ajenas a 
los parámetros de la empresa, 

Por último, este aprendizaje demucs- 

tra que la aplicación de la investigación 

operacional no implica la modificación 
de la capacidad instalada de la empresa; 
por el contrario, sus soluciones corrigen 
el mayor o menor uso de esa capacidad 
uproximando la relación insomo-producto 
al máximo aprovechable, lo que implica 

mayores ganancias.


