CARIBBEAN VENEER COMPANY™
Rafael V. Bornias Huerta

C aribbean Veneer Company ¢s una
de las dos empresas producioras de
tableros o pancles contrachapados que
operan ¢n Costa Rica. Es una cmpresa pe-
quehia que comenzd a operar en San José
en 1987, con el objetivo inicial de atender
parte de la demanda interna de 1ableros de

ese pais.

Henry Mc Ghee, su gerente adminis-
trativo, y Donald Craig, su gercnic de pro-
duccion, estaban convencidos que la de-
manda de tableros provenicnic de la in-
dustria de la construccién civil, de las
mugcblerias y de la industria del embala-
je (cajoneria) hacfa de Costa Rica un mer-
cado potencial altamente significativo pa-
ra sus productos. Sin embargo, despucs de
ires afios de operacion, Mc Ghee y Craig
obscrvan que la contribucién de los in-
gresos por venias a los costos fijos cstl

* Prmer premio en el drea de Operaciones. Con-
curso de Casos de CLADEA 1990/1991.

muy por debajo de lo quecllos esperaban
(Cuadro 1).

El proceso de produccion

La fabricacion 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 troza es almacenada cn
un gran patio de recepeion donde cs cu-
bicada y cortada a un largo estindar dc
2,80 metros. Lucgo cada troza cs trans-
portada hacia un tomo automdtico en cl
que sc le debobina o desenrolla a manera
de ldminas o chapas. El tomo posee una
cuchilla de corte ajustable, es decir, se
adecta al espesor de chapa que se desce
obtener., La Caribbean trabaja con cha-
pas de cspesores estdndar deentre 1.5 ¥
3,0 milimetros.



Las chapas asi obtenidas -llamadas
ambién chapas verdes por su contenido
e humedad- pasan a una segunda opera-
:ion: el secado. Ingresan a los transpor-
ladores sin fin de¢l homo secador y sa-
len sccas luego de la “carrera de seca-
Jo™, cuya duracién varia scgun ¢l es-

! Se denemina “carrera de secado” al espacio de
recormido de un transportador de chapas, que e3
igual a la longitud del secados, es decir, 72 6 80
pies. Este recomido permite que s chapa verde
intraducids egue seca 3l momento d& salir del
secador.
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Cuadro | pesor, ¢l drca y la cspecie
CARIBBEAN YVENEER COMPANY de madera que esté sien-
ESTADO DE GASTOS E INGRESOS DE LA EMPRESA do tratada.
(en LSS)
Las chapas secas son
clasificadas segin la com-
1967-88°  1968-89 196990 | pinaci6n de sus dimensio-
Costo de venta®® 710.079 781.067  774.007 nes: espesor, largo y an-
Gastos adminisinativos 191,791 182929 238142 cho, y luego arrcgladas
Gastos financicros $0.452 100.738 75.376 estdndares
Gastos de venias 2153 1899 1.008 scgﬁn los de
Ganon do depreciaciones 91,632 94278  oasm | armadoo cnsambie de ca-
da tipo de tablero (Fig. 2).
Total 1111477 1164911  1.181.424 Una vez armado, ¢l wble-
Ingfescd ro pasa a una prensa de
Ventas 564249 1020191 1016 | Plalos panalelos de cierre
Otros Ingresos 35.000 1.929 18.543 automdtico donde sopor-
& un proceso de prensado
Ganancia o pérdida  (512.138)  (142.791)  (83.720) que le da su estructura
bruta final. El @blero cn
bruto pasa a un escua-
**Costo de V irad 22
sl enla of w
Madera 263.126 312427 348303 un juego de sicrras de dis-
Resina "3-3 62.485 5;:£ co que corta alincada-
Materiales conenos $5.209 156213 108361 menie sus lados hasta de-
Mano de coea 106.511 17160 116101 jarlo a su medida comer-
Carga fabnl 200.708 126602 141962 cial estindar dc 8 por 4
pies (2,44 por 1,22 mewros).
i 78067 THO0T | minalmente, el tablero
* Elafie calendano para la indusina en Costa Rica comprende de octubre Eﬂm s mc'_"_d':' a
a setiembre. las operaciones de lijado,
pulido, acabado, clasilica-
do y almaccnado.

La Caribbcan produce tablcros de w-
mafio ¢stdndar de 6 difcrentes espesorcs:
4, 6, 9,12, 15 y I8 milimctros. Los
lablcros de 4 y 6 milimetros s¢ produ-
cen en dos calidades: especial y cormien-
te. Los otros grosores corresponden a
tableros cormrientes.

La Caribbean no posee un  programa
de produccion detallado, gencralmente
trabaja en funcidn de pedidos especifi-
cos. So6lo una pequeda porcion de su
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Cuadro 2
CARIBBEAN VENEER COMPANY
DISTRIBLCION DEL TIEMPO POR OPERACION

x

2.781.000 habitantes.

(promedio/dia) El poblador costarri-

cense es tradicional-

Tiempo Tiempo real mente industrioso, hon-

Operacién  Tiempo total/dla®  Preparacién,  disponible/dia | rado, prictico y limpio.
(n alimentacitn, () =2

mantenimiento La madera constitu-

i ye en esie pais ¢l mate-

Toma 9h 36m 2h 3m ThOlm rial hdsico para la cons-

Secador 15hD6m 1h 56m 12h 0m truccion de viviendas.

* Jomada normal de trabajo establecida por la cmpresa,

combinacién de producios finales se¢

guarda en siock.

La operacién de tomo supera la ca-
pacidad del secador, razén por la que
estd subutlizado. También la prensa
subutiliza su capacidad instalada por los
retardos del secador.

La Caribbean opera sus instalaciones
cinco dias a la semana, cumpliendo un to-
tal de48 horas de trabajo. La operacion
de tomo trabaja durante el horario nor-
mal dec 9 horas y 36 minutos dianas, la
prensa cumple ¢l horario normal y ade-
mis hace una hora diaria de sobreticm-
po,y ¢l sccador trabaja con un sobre-
ticmpo diario de 5 horas 30 minutos (el
Cuadro 2 presenta la distnbucion del
tiempo de trabajo de cada operacidn).

El mercado de Costa Rica

Costa Rica posee una extension de 51,1
mil km?, de los cuales 48 porciento es-
tdn cubiertos por bosques naturales. Su
poblacidn en 1987 se estimaba en

distnbucién porcentual
del consumo de madera
aserrada y de ablcros en
Costa Rica.

Laindustria decontrachapados enCosta
Rica sc inicié en 1980, y en 1987 ya eran
dos las empresas dedicadasa esta rama de
la industria de la madera. Ese afio su pro-
duccion sumaba 22,65 mil m?, equiva-
lentes a aproximadamente el 66 por cien-
to de su copacidad instalada (Cuadro 4).

El consumo de tableros contrachapa-

Cuadre 1
COSTA RICA: CONSUMO DE MADERA
ASERRADA Y DE TABLEROS POR LAS
INDUSTRIAS DERIVADAS - 1987
{distribucion porcentual)

Industria Madcra Tableros
Ascrrada  (estimado)
Construceion civil 85,4 500 |
Muebleria B.6 15,0
Cajoneria 1.5 5.0
Durmientes 1.5 “-
Carrocerias de madem 13 —-
Jugncteria 1.0 "o
Tablas para puentes 05
Consirucciones mannas 02
Total 100.0 1060,0

Fuente: AT, Joyee.
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Cara >

Centro cofto -

Centro largg ———

Centro corio »

Fspalda —l

Infracstructura bdsica de un tablero

|

4 mm 6 mm 9 mm
CFTTLFEETELE LS FEF
Vorsrrrrrrrrrrr i
_II m ff.’f.’l’fﬂ"f’fffn
TP TP ETFFFETETT A A A AL KT AE T m
FHFTSSIE TSI L S F S
12 mm 15 mm 18 mm

Cara o espalda y centro largo 1.5 mm
—_— e — - Cantro corto 1,5 mm

erereererrrrzrrr  (Cootro largo 3.0 mm

£ IEIESSESES IS S Centro corto 3.0 mm

CONSTRUCCION DE UN TARLERO: ARREGLO DE CHAPAS
Figura 2
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Cuadro 4 de trozas —-por la es-

COSTA RICA: INDUSTRIAS BASICAS DE TRANSFORMACION casezde éstas— (Cua-
mﬁls:nL dros 7 y 8) y en los

retardos del seca-

Uskindes Capacidad | . gnr; ademds creia

Industria  deOperacién  Potenclal  Aprovechada Produccién | e menie que to-
(mil m¥afo) “ (mil mado) | d0S sus productos

interesaban al mer-

Aserrio 207 $36,00 65.46 167.50 cado y, a pesar que
Contrachapado 2 34,00 66, 66 22,65 algunos s¢ vendian
en minima escala,

Fuente: AT Joyce.

dos en Costa Rica s¢ ha ido c¢levando
paulatinamente, desde 0.53 m*/1000 per
cdpita en 1977 -en que se imporaban-
hasta 596 m’/1000 per cdpita en 1983,
tres afios después de establecida la pri-
mera empresa.

Las ventas de la empresa

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

sosicnia que no se

debia dejar de pro-

ducirlos para con-
servar la clientela en aquellos rubros,
Sin embargo, Craig, que no era especia-
lista en este ramo, decidio soliciar ascso-
ria técnica para mejorar la produccitn al
Departamento de Ciencias Forestales del
Instituto Intcramericano de Ciencias Agri-
colas (IICA), centro de enscilanza ¢ in-
vestigacion para graduados perteneciente

Cuadro 5
CARIBBEAN VENEER COMPANY
YENTA DE UNIDADES DE TARLEROS

te de las ventas de tableros sc 197-19%
realizan en la misma fébrica, I
ya que, generalmenie, cada | Productos 1987 - 88 1988-89 1989.9%
venta representa un pedido es-
pecifico hecho a la gerencia | Tableros Especiales *
de Pl‘ﬂfll.ﬂlﬂ'.l. Sin cmbargo, 4 mm 567 1.046 2293
la Caribbean 'I:l.H.:lIll en San 6 mm - 314 442
José con dos distribuidores
mayoristas. El Cuadro Smucs- | Tablerus Corrientes®
ra las ventas histdricas de la
4 mm 25609 16,609 0783
empresa; y ¢l Cuadro6, los pre- 6 mm il 1912 30
cios de venta de cada uno de G mm 1.232 2.464 1.572
los productos. 2 mm sm 2900 2.896
15 mm m 3.395 2515
[ d Craig gerenic de 18 mm 1.257 2.909 1.64]
Produccion, pensaba que los IxT 2.991 6,573 2.767
problemas que afrontaba la i

empresa ienian sus raices en lo
iregular del abastecimicnto

(*) Formatx ' x 4'6244ma 122 m.
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Cuadro 6

CARIBBEAN VENEER COMPANY

PRECIOS DE VENTA PARA CADA TIPO DE TABLERO
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vestigacion de procesos indus-
triales en plantas de aprove-
chamiento forestal. Craig

- aceptd la propuesta de Mc
Tipo (%) Especial — Kenzie y concerld una entre-
L . g
Prsakied Perw’  Docniiad  Doews | VIS eORclcapecialisi

4 mm 1.508 12642 1.430 120,12 , Bomis visrild la I'il:dc_a e
6 mm 1.890 158,76 1.795 150,78 | hizo un recorrido por sus ins-
% men . 5. 1.785 %!,3: talaciones acompafado de
12 mm e - 3,580 ; . i e
15 mm - 418 35184 | Craig.  Ambos Il'lgﬂ:amb_m
18 mm £.0%0 42420 | VOR IMPICSIONCS Y €6i eSpecia-
lista peruano se comprometio

* Formato x4 62 4dmx 1,2 m.

a la Organizacion de Estados America-
nos, OEA, vy con scde en la ciudad de
Turrialba,

Thomas Mc Kenzie, cspecialista en
Economia ¢ Industnas Forcstales y Jefe
del Departamento de Ciencias Foresia-
lesdel TICA, acogid la solicitud de Craig
y le sugirié analizar su proceso de labri-
caci6n usando las écnicas de la invest-
gacién operacional, medio que, a su en-
tender y de acuerdo a su amplia expe-
ricncia, podia ofreceric resultados alia-
mente confiables, Le recomendd ademiis
quc podria contar con los scrvicios de
Rafacl Bornds, un especialista peruano
que, patrocinado por el IICA, estaba cn
¢sos momentos realizando estudios de in-

a redactar una propuesta cx-

plicando ¢l estudio operacio-

nal que podria realizarse en
la planta (Anexo 1).

Craig y Mc Ghee recibicron ¢l waba-
jo de Bornds pero se mostraron escépli-
cos. Craig opinaba que, no obstante un
estudio, debian mantenerse sus conside-
racioncs iniciales de produccién, Mc Ghee,
por su parte, opinaba que las ventas dc la
empresa podrian incrementarse conser-
vando la politica acwual de pedidos pero
clevando ¢l nivel de la produccion para
acumular inveniarios suficicntes con los
cuales hacer frente a la demanda que ¢l
suponia no cubierta.

Después de discutir los lincamicnios
presentados por Bornds, Craig y Mc Ghee
decidicron contralar Sus SCrvicios, pero

Coadrs B
CARIDNEAN VENEER COMPANY
PRECIOS PAGADO POR 1000 PIES TABLAR (pt} DE TROZA

(US)
19K 19540
Espedie Oct, Nov. Die. Ene. Feb. Mar, Abr. May. Jun. Jul. Age. Sd. |
Caobilla 32 34 32 33 - 35 4 W n n w
Fruta Dorada 30 30 - 22 28 X N 4 34 35
Lechoso 28 5 3 Ik 23 22 19 o 22 W 33 34
Orras i 21 2B 22 23 W 23 - 28 15 15 |
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Caribbean Veneer Company

s6lo para que levantara la informacién de
los tiempos y los movimientos del proce-
so productivo. El estudio les permitiria un
conocimicnto mids objctivo sobre el cual
basar sus decisiones luluras.
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Bomis sc tomd el iempo necesano y
¢n un juego de cuadros (Anexo 2) presen-
16 a Craig y a Mc Ghee cl trabajo enco-
mendado.

Anexo 1
PROPUESTA
ESTUDIO OPERACIONAL

San José, 10 de octubre de 1990

Sciores

Canbbean Venncer Co.
Las Pavas

San José

AlL: Sres. D. Craig y H. Mc Ghee
Estimado sciiores:

En alencion o nucstra conversacion,
sirvanse encontrar adjunia a la presenie
mi propucsta para un estudia a las opera-
ciones de su planta a fin de dingnosticar
su silacion y extracr conclusiones,

Alcntamente:
Rufael Bornis 11,
RBH/co.
Propuesta Estudio Operacional
Decudir las acciones de trabajo v de pro-
duccion de una cmpresa de mancria opor-
luna y enica es la preocupacion de uxdo

cjecutivo modemo.

Tomar decisiones relativas o un pro-
ceso de produccion signilica escoger, on-

ire una seric de opciones, la mejor com-
binacién de recursos de entrada (insu-
mos), clementos de produccién (capaci-
dad instalada) y calidades a producir-
s¢ (procductos finales) que derive en cl
miiximo beneficio o ganancia para la cm-
presa.

Objetive

Caribbcan Vencer seri somctida a una
investigacion operacional de su proceso
de produccién con ¢l objetivo de csta-
hlccer un criterio 6ptimo o un nivel de
combinacion insumo -proceso- produc-
I (ue maximice su ingreso o benelicio
/o minimice sus coslos operacionales,

Metas

Las metas de esta investigacion opera-
cional las constituyen las acciones bdsi-
cas conducentes a lograr los objctivos de
la empresa. Pucden seiialarse las siguicn-
ICX MCEIS:

- Kkdenuhicacion de los clementos cri-
ticos de la produccion; deteccion de los
“cucllos de botella™.

- Mejor uso y aprovechamicnio de las
capacdades mstaladas.
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- Disminucidn de los desperdicios.

- Disminucién de las pérdidas econd-
micas de la empresa.

- Efectivo control de la produccion y
su calidad: programacion de la produc-
cidn y control de inventarios.

- Mgjor ubicacién de la empresa (ren-
te al mercado de competeneia.

- Programacién de las acuividades de
implementacion y reemplazo necesana.

Metodologia

La investigacién operacional recurre a
modelos matemdticos de estructura sim-
ple vy de ficil interpretacidn. Cada mo-
dclo constuteye una abstraccion, simplhi-
ficacién o idealizacion del sistema o flu-
jo operativo en estudio.

Ftapas de la investigacion operacional

Sc consideran la siguientes ciapas bdsi-
cas para ¢l eswudio operacional:

a) Formulacion dcl problema: cva-
luacion del sistema a cstudiarse v deter-
minacién de la funcion objetivo.,

b) Eleccidn de un modelo apropiado
para opumizar la [uncion objetivo.

c) Recoleccion de datos: flujos de
insumos, conversion fisica del msumo;
requerimicntos vy utilizacién de la capa-
cidad instalada; Mujo de la produccidn en
cantidad v calidad; comportamicnio del
mercado.

d) Andlisis de los datos.

4
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¢) Programacion lincal de los insumos.

) Programacion lineal de las acuvida-
des Gpumas.

g) Cilculo y respucstas del andlisis,
h) Sensibilidad del andlisis.

i) Simulacion de otras alternativas de
combinacién para comparar y evaluar los
resultados,

j) Recomendaciones operacionales y
de implementacion,

Duracion del estudio

La duracién del estudio estd en luncién
de la disponibilidad de la informacion
cronolégica bdsica y detallada de l1a pro-
duccién y las ventas de la empresa.

En wxdo caso, el desarrollo de la me-
todologia sugerida para csic lipo de in-
vestigacion se estima tome entre 12y 15
semanas de trabajo exclusivo. El traba-
jo constard de las siguicnies actividades:

- Diagnéstico de la empresa,

- Revision y andlisis de la informacién
hidsica de la cmpresa (parie del Exito de la
investigacion operacional esud en cl li-
hrc acceso a lus fuentes de informacién).

- Recoleecion de datos en la empresa.

- Andlisis ¢ nterpretacion de los re-
sultados obtenidos.

- Redaccidn, publicacidn y presenta-
cion del estudio.

Costo del estudio

El costo de cjecucion del eswudio es de
USS 10.06x).
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Anexo 2
TIEMPOS Y MOVIMIENTOS DEL PROCESO DE PRODUCCION:
INFORME TECNICO

San José, 14 de febrero de 1991

Sefores

Caribbean Vencer Co.
Las Pavas

San José

AtL: Sres. D. Craig v H. Mc Ghee
Esumados sehores:

Cumplicndocon los érminos del con-
rato de asesoria celebrado con ustedes,
les remito, adjuntos a la presente, los re-
sultados del trabajo de levantamicnto de
Liempos ¥ movimientos que cjecuté en
su planta,

A partir dc csta informacion se cal-
cularon los coeficicnies wécnicos de tra-

bajo ¢n lus operaciones mds importantes:
tomo, sccador y prensa.

Sin owro partcular, quedo de ustedes.
Alcnlamenie:
Ralacl Bornds H.

RBH/co.-

Informe Técnico

De acuerdo con las instrucciones recibi-
das de Donald Craig, gerente de Produc-
cion, s¢ procedié al levantamiento de
la informacion écnica del proceso de
fabricacion de Caribbcan Vencer Co., ¢l
cual s¢c resume en la siguicnic sccucencia.

a) Sc reconocid los estindares de con-
version chapa/troza para cada una de las
cspecies de madera utilizadas (Cuadro 1).

b) Se¢ identificd la estructura de en-
samble de cada uno de los diferenies ta-
bleros. Esta estructura obedece a un arre-
glo y combinacion de grados y grosorcs
de chapas dispuestas unas ¢n sentido con-
trario a la fibra de las otras (Cuadro 2).

c) E! ensamble de tableros implica la
operacién de encolado de chapas a fin de
darle consistencia al producto. Acabada
esta operacidn se procede al prensado de
la estructura cnsamblada. Aqui la ca-
pacidad de prensado depende del nidme-
ro de platos o gavetas que tenga la prensa
y del tipo de ensamblado a prensar, Pam
Caribbean, csta actividad cstd limitada a
dos gavetas de prensado (Cuadeo 3).

d) Se detcrminaron los cocficientes
iécnicos de conversion para la madera y
para las operaciones criticas: 1omo, seca-
do y prensa. También se analizd la jorna-
da dc trabajo.

La conversion chapa/troza equivale a
la relacion de chapa obtenida (p®) por wro-
7a cnire ¢l volumen total (pt) de ka misma
woza descarollada (Cuadro 4).

Analizando la jornada de wrabajo dia-
ria cstablecida por lacmpresa se obtuvo ¢l
resultado propuesto ¢n ¢l Cuadro 3,

A partir del andlisis anlerior s¢ ¢sia-
blecit la disponibilidad de tempo para
las operaciones méis importantes:
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Cundre 1
ESTANDARES DE CONVERSION CHAPA/TROZA

Identificacién Grosor Especie *
Grado de Chapa (grada) (mm) Utilizada
Cara o espalda A 1.5 MA, GO, GU
Centro cono delgado it} 1.5 MA, GO, GU
Centro cono grueso L 30 GO, GU
Centro largo delgado D 1.5 MA, GO, GU
Centro largo grueso E 30 GO, GU

* MA = caobilla; GO = [ruta dorada; GU = Lechoso
Fuente: Dutos propios.

Cuadro 2
ENSAMBLE DE TABLEROS: REQUERIMIENTOS Y XUMERD
DE COMBINACIONES POSIBLES PARA CONSTRUIR UN MISMO

TABLERO
N de Combinaciones
Cara Centro Contro Centro Centro

Chupa/ espalda corto corto largo largo Especial Corriente
Tablero 1,5 1.5 3.0 15 30

4 mm 2 | ] 15

6 mm 2 I it o

9 mm 2 . 1 28
12 mm 2 2 1 15
15 mm 2 3 z 56
18 mm 2 3 2 12

Fuente: Daws propios.

Comdre 3
CAPACIDAL DE PRENSADO
Tipo de Tablero
4 mm 6 mm 9 mm 12 mm I15mm 18 mm

N* tablcros b

por gavela 2 - 1 | 1 1
Total wahleros

por prensada 4 4 2 2 2 2

Fuente: Datos propios.
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Cuadro 4
COEFICIENTES DE CONVERSION CHAPA/TROZA-ESPECIE
(VALORES ABSOLLTOS pipt).
Especie Grosor Cara Centro largo Centro corto Total
Caoballa 1.5 mm 3,700 0,300 0,500 4,500
Fruta dorada 1.5 mm 8299 1,443 ™ 11,513
3,0 mm - 2,100 4374 6,474
Lechoso 1.5 mm 7136 0923 1152 9211
3,0mm - 1,774 3308 5.082
Fuenle: Datos progeos.
Cuadro §
MEDIDAS DEL TIEMPO PROMEDIOVDIA POR OPERACION
Operaciin Tiempo total Tiempa Tiempo Ticmpo Tiempa
(T manl. dispble. aprov. oo
(T'm) (Td) (Ta) (Te)
Tomo 9h E6m I 3Sm T™hOlm ih 24m 5h3’m
Secador ISh O6m Ih S6m 13 10m h Sim 3h 16m
Proniaa 108 36m Ih D6 m 9 30m Th2im 2h Bm
Fuente: Datos propios.
Cuadro b
COEFICIENTES DE TIEMPO DE DESENROLLO
{Minatos/1 000 pt.)
Chapa Cawhilta Fruta Dorada Lechoo
1.5mm 1125 28,21 .57
3.0 mm 15,86 12,45

Fuente: Datos propios.



108
Tomo 103.987 minutos/aito
Secador 195,130 minutos/afio
Prensa 140.790 minutos/afio

Asi mismo, s¢ estableci6 que la rela-
cidn de tiempo para desenrollar 1.000 p?
de chapa fue de 147 segundos. Este tiem-
po, asociado al coeficiente de conver-
sién chapa/troza determind el coeficiente
de tiempo para desenrollar 100 pt de ca-
da especie insumida al tormeo (Cuadro 6).

Por otro lado, para la dcterminacion
del coeficiente de uempo de secado de
chapa se necesité calcular ¢l drea de se-
cado que se aprovecha secando chapa de

1,5 mm y 3,0 mm respectivamente (Cua-

dro 7). Con csia primera medida se ob-
serv que las chapas largas ocupan me-
jor el drea de secado (91,76 por ciento),
mientras las chapas cortas desperdician
un alto porcentaje (65,05 por ciento) por
¢l mayor espacio que sc dcja entre cllas
en las gavetas uansporiadoras.

Asociado a es¢ primer cilculo s¢ mi-
did ¢l iempo de “carrera de secado” para
cada chapa/grado-especie (Cuadro 8). En
cstasegunda medicion se observoun mis-
mo comportamicnio de secado en la cao-

exan-cuadernos de difusion

billa y ¢l lechoso, pero la fruta dorada
requicre mayor tiempo para secar.

Es necesario tener en cuenta algo in-
teresante: esta estimacion es susceptible
de cambio, ya que ¢l secador no es auto-
mético; por lo tanto, no controla las con-
diciones ideales de secado para una cha-
pa-grado. Las dnicas opciones posibles
para regular las condiciones de sccado
son disminuir el tiempo de “carrera de
secado” cuando la energia de calor baja,
o aumentar esta “carrera de secado” cuan-
do la emperawra de sccado es alt.

La relacion entre las dos magnitudcs
conscguidas anteriormente permitié aso-
ciar toda csta operacién dc secado para
cada chapa/grado-especie. El Cuadro 9
presenta los coeficientes de tiempo de se-
cado para cada 1.000 p* de chapa/grado-
especie.

Asi también, relicionando la capaci-
dad de prensado y ¢l tempo de prensado
gastado por cada tablero-upo se estable-
cid ¢l cocficiente de tiempo de prensado
para cada calidad de 1ablero. Las magni-
udes de cswos cocficicnics se presentan
en ¢l Cuadro 10.

Cuadro 7
SLPERFICIE DE SECADO AFROVECHADA
EX ElL SFECADOR

Chapa Disponible Aprovechada
(p?) {(p") (%)
1,5 mm Largo 20160 1.849 94 91,76
1.5 mm Cono 2.913.2 10018 4] 3495
3.0 mm Largo 20160 1.849.94 91,76 |
3.0 mm Corto 29132 141045 4%42 |

Fuente: Datos propios.
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Cuadro 8
TIEMPO DE SECADO PARA CHAPAS POR "CARRERA DE SECADO"
(Minulos)
Especie Grosor Cara Centro corto Centro largo
Caobuila 1.5 mm 2,38 5.0 2238
Fruta dorada 1.5 mm 35.02 31,00 35
3.0mm - 120,00 50,00
Lechoso 1.5 mm 238 250 22,38
3.0 mm - 105.01 78,00
Fuente: Datos propics.
Cuadro 9
COEFICIENTES DE TIEMPO DE SECADO POR CADA 1.000 p* DE CHAPA
(Minutos)
Especie Grosor Cara Centro largo Centro corto
Caobilla 1.5 mm 12,15 12,15 24,63
Fruta dorada 1.5 mm 19.00 19.00 30,43
3.0 mm -- 40 85.01
Lechoso 1.5 mm 12,15 12,15 24 6%
3.0 mm - 42,28 7485
Fuente: Datos propios.
Cuadro 10
TIEMPOS Y COEFICIENTES DE PRENSADO PARA CADA
TIPO DE TABLERO
Tipo de Panel
Tiempo 4 mm 6 mm 9 mm I2mm -~ 15mm 18 mm
Tipo de 132 6,40 5,46 5,76 676 .72
prensado por carga
(manuios)
Minutos por 083 1,60 r B 258 338 486
unidad prensada
Minutos x 1000 p* 26,56 $1.20 §7.36 9216 108,16 15552

Fuente: Datos propios.
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NOTA PEDAGOGICA®

Decidir las acciones de trabajo y de pro-
duccién de una empresa de manera oportu-
na y técnica es la preocupacion de todo
¢jecutivo modemo.

Tomar decisiones relativas a un pro-
¢eso de produccion significa escoger, en-
tre una seri¢c de opciones, la mejor com-
binacion de recursos de entrada (insu-
mos), elementos de produccion (capaci-
dad instalada) y calidades a producirse
(productos finales) que derive en ¢l mé-
ximo beneficio o ganancia para la firma.

Objetivo

Aplicar la investigacién operacional a un
proceso de produccién dc una cmpresa
buscando como objetivo establecer un
cnitcrio Opumo o nivel de combinacion
INSUMO-proceso- producto que maximice
el ingreso o beneficio de la empresa y/o
minimice sus coslos operacionales.

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

- Administracién de la produccién
- Planificacién estratégica de la pro-
duccion

*  El presente caso ha sido redactado exclusiva-
mente como material diddctico, para apoyar la
enscilanza prictica con experiencias tomadas
de la vida real.

La informacin que se incloye ha sido
modificada v reubicada en ¢l tiempo v 5 pro-
ducto de una reorganizacion del matenal de
trabajo roumicdo por ol autor durmnie aseionias
realizadas en ¢l drea de la industria de contra-
chapados. Las posiciones de la empresa eli-
gida no sc ajustan exactamentc a [a realidad.

- Investigacion de operaciones
- Potencial mercado/produccidn
- Planificacién financicra

- Contabilidad de costos

Conocimientos necesarios

Conocimientos bdsicos de contabilidad de
costos, administracidn de la produccion,
mercadotecnia, finanzas y planificacion
estratégica. Conocimientos avanzados de
programacién lincal y andlisis de sensi-
bilidad.

Preguntas para la discusion

1. Si usted fuesc el gerenie de Produc-
¢cion, jcomo hubiera enfocado el proble-
ma de la empresa?, jhubicra tomado una
decision inmediata o hubicra preferido
consuliar a un especialista? ;Por qué?

2. ;Cémo programaria usted un plan
de produccidn para esta empresa! Des-
criba el plan.

3. ;Considera que las actitudes de
Craig y Mc Ghee respecio de lo pro-
puesto por Bomds fueron correctas?

4. iQué provecho sacaria usted a la
infformacién de tempos y movimicntos
levantada por Bornds?

Andilisis cualitativos y cuantitativos

- Tendencias de los consumos de table-
ros especiales y eorrienies, por CSpesores.

- Establecimiento de la funcién obje-
tivo del caso. -
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- Disefio del modelo de programacion
lincal que asimile en su contexto las va-
riables criticas de la empresa enfretdndo-
las con sus disponibilidades y restriccio-
nes, respeclivamenie.

- Utilizacion de los coeficientes técni-
cos encontrados en la estructura del mo-
delo de programacién lincal.

- Andihisis de sensibilidad de los resul-
tados enfrentados a una solucion hdsica.

Comentarios concluyentes

El de Caribbean Vencer Company es el
caso real de una empresa instalada por
empresarios “aficionados™ que encarga-
ron su direccion a ejecutivos operativos
acostumbrados a “mandar hacer” sin 1¢-
ner en cuenta la imponancia de un plan y
sin la informacidn técnica bdsica.

El caso reivindica la importancia de
oricntar al gerente de produccion, © a
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quicn haga sus veces, hacia la informa-
cién analitica bésica que le permita identi-
ficar el estado actual de la empresa y de
sus recursos a fin de tomar decisiones
técnicamenic factibles y econdmicamen-
te rentablces.

Otro aspecto importanic ¢s que con
el manejo de las téenicas de investga-
cidn de opcraciones s¢ conviene ¢n res-
puestas 16gicas y factibles no ajenas a
los pardmetros de la empresa,

Por dltimo, este aprendizaje demucs-
tra que la aplicacion de la investigacion
operacional no implica la modificacion
de la capacidad instalada de la empresa;
por el contrario, sus soluciones corrigen
¢l mayor 0 menor uso de esa capacidad
aproximando la relacion insumo-producto
al mdximo aprovechable, lo que implica
Mayores ganancias.



