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INTRODUCCION

El presente estudio ~“Establecimiento de Estrategias, Planes de
Accion y Programas de Asistencia Técnica para la Pequena y
Mediana Industria en Guatemala™ fue elaborado de acuerdo con el
Convenio CTL 92/119 y los términos de referencia aportados por el
Director de ONUDI para Centroamérica y Belice.

En los referidos términos de referencia se acorddé realizar una
investigacién de campo a nivel de diversas ramas jindustriales
selecciovnadas, asi como la presentacién de sugerencias y
problemas en la pequefia y mediana empresa de Guatemala.

De 1lo anterior, se visitaron empresas de conformidad a una
adecuada distribucién de tamafios de planta y la localizacion de
las mismas en el Departamento de Guatemala y en el interior del
pais. los empresarios en un alto porcentaje respondieron con
bastante desconfianza, en el sentido que las visitas significaban
establecer una posible competencia y otros se negaron totalmente
a colaborar, caso particular de las lecherias. De la
investigacion “Dentro de la Planta™, se reporta interesantes
comentarios los cuales sSe anexan al estudio. También debe
mencionarse que la sub-rama de embalaje de plastico y cartén no
labora a nivel de pequefias y medianas empresas, es decir, 1la
fabricacién se efectiGa en grandes empresas.

Normalmente, los empresarios de estas unidades fabriles se
muestran complicados para apoyar las consultas debido a sus
miltiples actividades y muy a menudo desean sostener 8sus
opiniones técnicas. La experiencia fue muy valiosa y, en algunos
casos, los empresarios aportaron criterios de buen nivel a pesar
de la baja escolaridad de muchos de ellos.

El consultor realizé los necesarios esfuerzos para la
normalizacion de la informacion y datos basicos prporcionados por
los empresarios. Obviamente, la acumulacién de tan rica
informacién, se debe fundamentalmente al haber iniciado 1la
investigacién directa en el transcurso de noviembre del afio
recién pasado.

Por otra parte, diversas instituciones prestaron su desinteresada
contribucién para 1llevar a cabo el estudioc. El1 consultor del
proyecto se pone a disposicién de los funcionarics de ONUDI con
la finalidad responder y aclarar dudas.

Los principales hallazgos contenidos en el presente estudio
provienen exclusivamente de los resultados dentro de las plantas
¥, los criterios, quedan totalmente bajo la responsabilidad del
consultor.




I. Analisis de la Tendencia de Algunas Variables Bdsicas

En esta Seccion se ha estimado conveniente reunir criterios
macroeconémicos y microeconémicos, con la finalidad de alcanzar
una percepcién mas amplia del comportamiento de la pequefia y
mediana industria de Guatemala.

Dentro del concepto de mias de 2000 empresas industriales
registradas oficialmente en diferentes organizaciones e
instituciones del! pais, 8e ha considerado oportuno recabar
informacén con la finalidad de conformar wuna infraestructura
macroeconémica de las ramas sugeridas en el presente estudio y la
respectiva importancia en el total de la industria pequefia y
mediana de Guatemala.

De la experiencia obtenida de la investigacion directa en las
empresas, fue posible observar, en términos generales, los
pronésticos se concretan al arfio 1993, esto se debe
fundamentalmente, a diversas incertidumbres, entre las cuales
predominan:

- Politica monetaria, crediticia y cambiaria;

- Reacciones pocc favorables acerca de las desgravaciones
arancelarias y la préxima puesta en marcha del Sistema
Arancelario Centroamericano (SAC);

- El impacto de la competitividad de productos de fuera del A&rea
centrcamericana;

- Deconocimientes de los ajustes productivos y globalizacién de
mercados;

a) Situacién EKconémica en 1993

De conformidad a 1la experiencia recabado de las empresas
encuestadas, tomando como base los resultados de las operaciones
durante el bienio 1991-1992, en este sentido, 1la situacién
econémica de un 30 porciento resultara mds favorable en el primer
semestre, pero se duda del segundo semestre. Un 20 porciento
estima actividades menos favorables y el restante 50 porciento no
reportan posibles variaciones en 1993, es decir, el afio indicado
serad similar al 1992.

- Volumen de la Produccién

La informacién proporcionada indica que los volumenes de
produccién dirante el periodo 1991-1992, fueron favorables. Causa
la impresién que la rama alimenticia y la fabricacién de
prcductos metdlicos,crecieron substancialmente en el periodo. En
lo cue se refiere al afio 1993, se duda que los volamenes de
produccién mostraran una tendencia mds dinamica con respecto al
periodo 1991-1992. Es decir las expectativas que tienen 1los
empresarios sobre esta variable puede reflejar un leve
crecimiento, en tanto que un 40 porciento estima que permanecerd
igual y un reducido nimero de empresarios es pesimista y que la
produccién disminuird como consecuencia de politicas econémicas
indecisas. '




- Empleo

En 1993, l0os empresarios de las ramas industriales investigadas,
calculan er. un alto porcentaje, que el nivel de empleo puede
reducirse como consecuencia de la competencia internacional. Por
otra parte, se muestran fuertes presiones salariales. Algunos
empresarios reportaron que el recurso humano empleado muestra un
nivel bajo de calificacién, lo que incide en la baja
productividad.

— Inversién

Con respecto a esta variable, los resultados permiten apreciar
que en 1993, un bajo porcentaje de empresarios invertiri en
maquinaria y equipo. Posiblemente un 40 porciento no efectuara
ninguna inversién en bienes de capital. EKn cuanto a la
utilizacion de la capacidad instalada, un 70 por ciento aproveché
por arriba del 50 porciento y para el afo 1993 no se cree superar
este indicador. Mientras tanto el resto de empresario labora por
debajo del 50 porciento.

~Importaciones de Materias Primas

De las consultas efectuadas, los empresarios seguiran importando
materias primas en volumenes similares al afio 1992, debido a que
la industria centroamericana no muestra mejoramientos en calidad
y abastecimiento fluido, lo que implica en ciertas casos importar
directamente de paises ajenos a la regién centroamericana y de la
dependencia de intermediarios nacionales.

- Importaciones de Productos Finales

Con respecto a las ramas industriales de este estudio, los
empresarios de las industrias: alimentos, textil, vestuario,
calzado, indican una ftverte competencia de productos similares
importados del resto del mundo.

- Exportaciones

Un numero sumamente reducido exporta productos, tanto a la regién
centroamericana y al resto del mundo, ya que en ciertos casos,
los requerimiento de calidad, estandares y precios, relucen las
posibilidades de cumplimiento de pedidos.En términos concretos,
la mayor parte de los exportadores de la produccién
nacional realizan envios de mercaderias en forma esporadica.
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a) Valor Bruto de la Produccién

De la informacidén recabada en diversas instituciones, se ofrece
el Cuadro No. 1 que muestra el comportamiento del valor bruto de
la produccién en 1991.

De once (11) ramas industriales investigadas a nivel de pequefia
¥y mediana industria en Guatemala, se observa un valor del orden
de US$30 457.2 miles, lo que representa un 8.7 porciento del
total de la produccién de la pequefia empresa industrial en 1991.

En lo que refiere al monto de la produccién de la mediana empresa
industrial en 1991, el Cuadro No. 1 refleja un total de US$45
181.0 para las ramas seleccionadas. Con relacién al total general
de la mediana industria, participan en un 24.5 porciento.

De lo anterior, puede notarse que las ramas de la metalmecainica y
vestuario ocupan los primeros lugares con una participacién
significativa.

b) Empleo

Las ramas seleccionadas muestran un nivel de empleo del orden de
6 976 y 3 097 en la pequefia y mediana empresas respectivamente.
Con relacioén al total significan un 15.3 y 6.7 porciento.

La industria metalmecdnica y el vestuario muestran cifras altas
con respecto a las restantes ramas.

La industria mediana reporta una distribucién del empleo en una
centralizacién ocupacional en torno de un promedio de 300
trabajadores.

El Cuadro No. 2 indica el comportamiento del cmpleo en las ramas
del presente estudio. También para fines ilustrativos, el empleo
total en el sector industrial para el afio 1991 fue de 119 miles
de trabajadores.

c) Importaciones de Materias Primas

El Cuadro No. 3 muestra gque los textiles y el vesturio conforman
el wayor monto de importaciones de materias primas incorporadas
en el proceso productivo, es decir, mucho mds de la mitad de las
restantes ramas seleccionadas.

d) Exportaciones de Productos Finales

Con excepcién de los textiles y el vestuario que reportan cifras
significativas, mientras tanto, las demds ramas seleccionadas
acusar, un nivel de exportaciones muy timido para la pequefia y
mediana empresa industrial. El Cuadro No.4 expresa el contenido
de dichas exportaciones de productos finales.
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e) Numero de Establecimientos

Con relacién a la pequefia industria, la metalmecdnica y el
vesturio participan en torno de un 40 porciento de las ramas
seleccionadas, en tanto que la mediana de metalmecanica vy
vesturio se reduce a una participacién de unos 30 porciento.

En cuanto a la pequeila industria, representa apenas el 4.3
porciento del total de las mismas. La mediana empresa industrial
muestra una importancia relativa del 30.7 porciento.

Al verificar un total de 2 015 empresas industriales registradas
en Guatemala (sin quitar el périto de la ausencia de empresas
registradas, puede significar cerca de 5 porciento.). En el
Cuadro No. 5, la pequefia industria participa en un 80 porciento,
en orden de importancia le sigue la mediana con un 15 porciento y
la grande 5 porciento. Los resultados indicados se asemejan
bastante a la experiencia de paises en proceso de desarrollo, es
decir,la estructura mencionaca puede considerarse como aceptable.

f) Inversion Total e Inversion Neta

Como resultante de una investigacién exhaustiva, los Cuadros Nos.
6 y 7, indican que el parque industrial de la pequefia y mediana
industria en Guatemala, labora con una infraestructura sumamente
depreciada, con pocas inversiones que reflejen mejoramientos de
los activos fijos.




CUADRC No. 1

GUATEMALA- Valor Bruto de la Produccién en la Pequeila y Mediana
Empresa de Ramas Seleccionadas-Afo 1991

Pequeila Mediana
(Miles US$) (Miles USS$)

Procesamiento de Frutas y Legumbres 90.2 508.5
Produccién de Productos Lacteos 2 730.1 2 940.2
Aceites y Grasas Comestibles 1 341.0 10 003.9
Textiles 643.1 6 211.3
Vestuario 5 312.1 10 417.6
Cuero 1 241.0 2 019.4
Calzado 1 457.9 1 766.0
Madera 4 631.8 2 126.4
Muebles 1 409.4 632 B8
Metalmecarica 11 409.2 7 943.3
Embalajes de Plastico y
Cartén 192.4 611.6
1) Sub-Total 30 457.2 45 181.0
2) Total Pequefia y Mediana Kmpresa 351 414.2 184 421.2
1/2 (En Porciento) 8.7X 24.5%

FUENTE: Banco de Guatemala, Instituto Nacional de Estadistica e
Instituto Guatemalteco de Seguridad Social (I1.G.S.S.)

NOTA: Valores ajustados al tipo de cambio de Q5.24 por US$




CUADRO No. 2

GUATRMALA-Empleo en la Pequefia y Mediana Empresa de

Seleccionadas-Anio 1991

-Mimero de Trabajadores-

Nimero de Trabajadores

Pequefia

Procesamiento de Frutas y Legumbres 49
Produccién de Productos Liacteos 839
Aceites y Grasas Comestibles 54
Textiles 84
Vestuario 1 392
Cuero 186
Calzado 604
Madera 962
Muebles 796
Metalmecdnica 1 831
Embalaje de Plastico y

Cartén 79
1) Sub-Total 6 976

2) Total Pequeila y Mediana Empresa 45 505

1/2 (En Porciento) 15.3%

Mediana

186
211

79
291
801
179
394
399
191

302

64

3 097
46 061

6.7X

FURNTE: Instituto Guatemalteco de Seguridad Social (I.G.S.S.)

Ramas




CUADRO No.3

GUATEMALA-Importacién de Materias Primas de la Pequefia y Mediana
Empresa de Ramas Seleccionadas-Aifio 1991

Importaciones de Materias

Primas

Pequeiia Mediana
Procesamiento de Frutas y Legumbres 4.1 21.4
Produccién de Productos Lacteos 0.9 3.2
Aceites y Grasas Comestibles 6.8 32.4
Textiles 93.4 962.6
Vestuario 104_3 1 832.1
Cuero 46.2 215.4
Calzado 12.3 94.1
Madera - -
Muebles - -
Metalmecanica - -
Embalaje de Plastico y
Cartén 4.6 82.1

FURNTE: Instituto Nacional de Estadistica y Banco de Guatemala




CUADRO No.4

GUATEMALA-Exportaciones de Productos Finales de la Pequeiia y
Mediana Expresa de Ramas Seleccionadas._Afio 1991

Exportaciones de Productos

Finales .
Pequefia Mediana
Procesamiento de Frutas ¥y Legumbres - -
Produccién de Productos Lacteos - -
Aceites y Grasas Comestibles - -
Textiles 93.6 2 111.8
Vestuario 2 611.2 2 112.4
Cuero 11.3 47.1
Calzado 26.1 141.8
Madera - -
Muebles 21.5 43.0
Metalmecanica - -

Embalaje de Plastico ¥y
Cartén - -

FUENTE: Instituto Nacional de Estadistica e Instituto
Guatemalteco de Seguridad Social (I1.G.S.S.)

NOTA: Valores ajustados al tipo de cambio Q5.24 por US$




CUADRO No. 5

GUATEMALA-NGmero de Establecimientos de la Pequefia y Mediana

. Empresa de las Ramas Seleccionadas. Afo 1991
Numero de Establecimientos

. Pequeiia Mediana
Procesamiento de Frutas y Legumbres 3 N
Produccién de Productos Liacteos 94 9
Aceites y Grasas Comestibles 2 2
Textiles 7 10
Vestuario 102 20
Cuero 26 5
Calzado 61 11
Madera 111 12
Muebles 96 6
Metalmecdnica | 180 10
Embalaje de Plastico y
Cartén 4 2
1) Sub-Total —8;; ——;I
2) Total Pequefia y Mediana Empresa 1 595 298
1/2 (En Porciento) 4.3X 30.7%
Pequefia Empresa 1595 80%

- Mediana Empresa 298 15X
Grande Empresa 112 5%

) Total 2 015 100%

FUENTE: Instituto Nacional de Estadistica e Instituto Guatemalteco
de Seguridad Social (1.G.S.S.)




CUADRO No. 6

GUATEMALA-Inversiéon Total de la Pequefia y Mediana Empresa de las
Ramas Seleccionadas. Afio 1991

Procesamiento de Frutas y Legumbres
Produccién de Productos Lacteos
Aceites y Grasas Comestibles
Textiles

Vestuario

Cuero

Calzado

Madera

Muebles

Metalmecanica

Embalaje de Plastico y
Carton

FUENTE: Instituto Nacional de

Inversién Total

Pequeiia Mediana
(Miles US$)(MIles USS)

84.4 439.5
942.0 1 B42.6
86.3 1 722.1
424.2 3 429.4

042.3 1 940.1

622.4 431.6
196.4 494.0
41%1.1 2 942.6
164.2 341.4
294.1 742.8
49.1 194.2

Estadistica e

Guatemalteco de Seguridad Social (1.G.S.S.)

Instituto
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CUADRO No 7

GUATEMALA-Inversién Neta de la Pequefia y Mediana Empresa de
Ramas Seleccionadas-Ano 1991.

Inversiétn Neta
Pequeiia Mediana
(Miles US$) (Miles US$)

Procesamiento de Frutas y Legumbres 6.2 93.1
Produccién de Productos Licteos 36.4 183.6
Aceites y Grasas Comestibles 21.2 43.0
Textiles 2.6 101.4
Vestuario 0.7 9.3
Cuero 26.3 68.4
Calzado 21.6 31.4
Madera 492.6 432.9
Muebles 6.2 34.1
Metalmecanica 3.9 24.2

Embalaje de Plastico y
Cartén 3.2 11.6

FUENTE: Instituto Nacional de Batadistica e Instituto
Guatemalteco de Seguridad Social (I1.G.S.S.)

NOTA: Valores ajustados al tipo de cambio de Q5.24 por US$
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ENTORNO SOCIO-ECONOMICO

a) Infraestructura fisica
-Ferrocarriles

Los ferrocarriles de Guatemala (FEGUA) tienen una longitud total
de 1 139.2 kil6metros. La linea principal de 603 kil6metros,
corre desde Tecun Umin en la frontera de México hasta los puertos
de Barrios y Santo Tomds de Castilla, en la costa del Atlantico;
pasando por la Ciudad de Guatemala. Los ramales de 185
kilémetros. comprenden el ramal oriente, que va desde Zacapa a la
frontera de El Salvador, el ramal de los puertos de San José y
Champerico, en el océano Pacifico.

Un aspecto de suma importancia, corresponde al establecimiento de
dos corredores, uno de ellos con Kl Salvador, con el beneficio
que ambos paises utilizan ancho de vias similares, es decir,
0.914 metro y, por otra parte, con Honduras que también emplea el
mismo ancho de via, este ultimo pais ampliaria la 1linea ferrea
hasta la frontera de Guatemala.

El ferrocarril moviliza todas las exportaciones de banano de 1la
zona bananera y a través de Puerto Barrios. Ademdas transporta
parte de las exportaciones de azicar y café, principalmente de
las zonas de Escuintla y Coatepeque. La movilizacién de
importaciones ocurre en su gran mayoria entre Puerto Barrios y
Santo Tomas de Castilla y la Ciudad de Guatemala, siendo las
principales mercaderias transportadas: trigo, hierro,
lubricantes, productos quimicos.

La movilizacién de carga desde y hacia los Puertos del Pacifico
es bastante reducida, debido en buena parte a que las distancias
cortas de acarreo son desfavorables para el ferrocarril. Sin
embargo, a través del Puerto San José se moviliza melaza y café
de exportacién, junto con algunas importaciones de hierro y acero
y materias primas. A través de 1la frontera de México, el
intercambio de carga es muy reducido, a causa de la diferencia de
trocha entre los dos ferrocarriles y el transporte fluido por
carretera.

En cuanto a la infraestructura, el riel utilizado en 1la via
principal es una mezcla de 37.5, 35.0. 30.0. 28, 27 kg/M1 y su
fabricacién es anterior al afio 1900.

El balasto utilizado en la via principal es canto rodado sin
triturar y se encuentra en regulares condiciones. En los ramales
no existe balasto. La velocidad mdxima de operacién de los trenes
de carga es de 40.0 Em/Hr. en tangente y 32.0 Km/Hr. en curva.
También se hace importante mencionar que el movimiento de carga
en 1991 fue inferior en un 34X con respecto al afio 19886.

Los Ferrocarriles de Guatemala cuentan con un total de 44
locomotoras, de las cuales 12 locowotoras a vapor y 30 de ellas
diesel eléctricas. Se cuenta con 1 187 carros de carga, de los
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cuales 519 corresponden a furgones con una capacidad total cde 12
284 toneladas métricas; los carros tanque ascienden & 133 y otros
carros de carga a i62 unidades.

—-Carreteras y caminos

Durante el perfodo 1988-1992 no se destacan incrementos en la red
vial pavimentada. Estimindose mejoramientos de carreteras
trazadas a efectuarse a partir del afio 1993. Hay aproximadamente
13 590 kilémetros de red vial y apenas 3 280 kilémetros
pavimentados.

Las carreteras Panamericana, Interoceanica y al Pacifico son 1la
espina dorsal del sistema. En cuanto a las condiciones de las
carreteras, las autoridades de Caminos de Guatemala estiman que
menos de un 4 porciento de las carreteras pavimentadas estidn en
buenas condiciones. Mas de dos tercios de 1los caminos sin
pavimentar se describen como en males condiciones.

~Transporte maritimo

Guatemala tiene dos puertos principales: Santo Tomas de Castilla
en el Atlantico y Puerto Quetzal en el Pacifico. Ambos puertos
reemplazaron a puertos mds pequefios que Yya eran inadecuados;
Puerto Barrios en el Atliantico y Puerto San José en el Pacifico.
Ambos puertos son dirigidos por organiamos gubernamentales casi
auténomos, bajo la direccioén de la Empresa Portuaria Quetzal. Los
directores son nombrados por la Presidencia de la Republica. Es
importante hacer notar que el movimiento de exportaciones a
través de los tres puertos, se ha indicado que de 1987 a 1991, el
volumen exportado aumentd apenas en un 7 porciento.

Puerto Quetzal, una construccién relativamente nueva, ha demorado
en 1llegar a su potencial, pero ya es el segundo puerto en
importancia éel pais.

En 1lo que refiere a las instalaciones del Puerto Santo Tomds de
Castilla, este tiene un largo total de atracadero utilizable del
orden de 915 mpetros para carga general y atracaderos para
contenedores, y espacio para seis operaciones Ro-Ro. Hay dos
grias en el puerto (una de 30 T y la otra de 50 TM), y dos
carretillas-pértico (35™M). El1 puerto tiene 6 cargadores
frontales, 11 tractores de patio y 81 montacargas. Hay espacio de
almacenamiento en el puerto para el equivalente de 5 600
contenedores de 20 pies, y almacenamiento cubierto de 7 000
metros cuadrados.

Con respecto al Puerto Quetzal, los contenedcres vacios
represeritan en 1992, 886 de 20 pies para un total de 2 160 y de
275 de 40 pies para un total de 675, lo que refleja un
desequilibrio entre los volimenes de importacién y exportacién,
indicando asf una operacién no econbémica.




-Transporte aereo

Guatemala tiene un total de aproximadamente 650 pistas de
aterrizaje, que varian ~= pistas de 500 metros engramados al
aeropuerto internacional principal en La Aurora, Ciudad de
Guatemala. K1 aeropuerto de Santa Elena, Flores, El1 Petén recibe
algunos vuelos internacionales.

La demanda de vuelos pasajeros muestra para 1992 un nivel
superior a 500 000 pasajeros. En lo que se refiere a movimiento
de carga aérea, se estima un volumen de exportacién 11 millones
de kilogramos en 1991 contra 10.8 en 1987. En cuanto al volumen
de importaciones se estima en torno de 6.9 millones de kilogramos
en 1991 y 6.0 millones de kilogramos en 1987.
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t) Infraestructura tecnolégica
- Unidad de Transferencia de Tecnologia

En el Ministerio de Economia se ha creado la Unidad de
Transferencia de Tecnologia, con la finalidad de 1impulsar el
desarrollo de la ciencia y tecnologia. La idea basica sea que el
Estado reconoce a la ciencia ¥y tecnologia cowmo bases
fundamentales del desarrollo nacional, por lo que es preciso y
estimular su generacién, difusién, transferencia y utilizacién, a
través de un marco legal especifico que regule tales actividades
y establezca los mecanismos institucionales de apoyo, orientacién
y coordinacién.

Las propuestas de la Unidad de Tranaferencia de Tecnoliogia
consideran:

-~ La investigacién basica aplicada.

- La gestién e innovacioén tecnolégica.

- La transferencia de tecnologia.

- Los servicios cientificos y tecnolodgicos.

- La prospectiva tecnolégica.

- La formacién de recursos humanos.

- La obtencién, generacién, procesamiento vy difusioén de
informacién.

- La invencién.

Medios de Difusién del Desarrollo Tecnolédgico

En el ambito cientifi~o existen organos divulgativos
especializados, entre los cuales figuran, en el campo de
investigacién agricola y forestal, el ITA, ICTA, CONAP, 1la
Universidad de Carlos.

El Instituto Centroamericano de Investigacidon y Tecnologia
Industrial (ICAITI), realiza estudios cientificos relacionados
con sus especializadades. EKEn consultas a esta Institucion
regional, s8e ha observado que han elaborado propuestas de
asistencia técnica para la pequefia y mediana empresa industrial,
pero no se ha logrado materializar el proyecto.

~ Desarrollo Tecnolégico en Guatemala

La mayor parte de la investigacién es realizada con fondos
piblicos en instituciones del Estado. Kl sector privado ha
contribuido muy poco, y el resto del financiamiento 8e ha
obtenido a partir de otros gobiernos, asi como de fundaciones e
inastituciones de otros paises. De consultas efectuadas en algunas
empresas, obviamente grandes, ain sin contar con unidades de
investigacién logran introducir innovaciones en sus procesos.
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c) Incentivos Fiscales y Financieros
- Incentivos para la Promocién Industrial

Rntre 1986 y 19388 se iniciaron diversas acciones y actividades
destinadas a poner en marcha una amplia gama de acciones. Rstas
son el reflejo de una politica cuya intencién fue claramente
promocional pero que, en la practica aparentemente pretendié
abarcar mds de lo que era posible implementar, considerando 1la
capacidad operativa disponible tanto en el sector piblico como en
el privado, y la amplia gama de problemas que el pais y el
Gobiernc, estaban en necesidad de enfrentar.

— La Ley de Fomento y Desarrollo de la Actividad Exportadora y de
la Maquila-Ley 29-89

Esta ley, a consideracién del Congreso después de una activa
labor de cooperacién entre el sector publico y privado para su
elaboracién, promete ser una de las mas significativas en el
desarrollo de las exportaciones. Mas de 200 empresas han sido
calificadas bajo dicho régimen, de las cuales, aproximadamente
120 de exportacién total y 80 de exportacién parcial.

LLas empresas que utilicen la exportacion definitiva, pueden
acceder a la liberaciéon de los derechos de importacién de bienes
de capital cuando s8e dediquen a 1la produccion para la
exportacién. También gozan de una liberacién del impuesto a 1la
renta del 100X por el periodo de 10 afos y a la eliminacién del
impuesto a la exportacion.

- Ley de Zonas Francas

Entre los beneficios que se otorgan estdn la exocneracién de todos
los impuestos y derechos arancelarios para las importaciones del
ente administrador de la Zona Pranca, asi como la exoneracién del
pago de impuestos sobre la renta por un periodo de 15 afios.
También s8e otorga una exoneracién total del pago sobre el
impuesto a la renta por 10 afos.

En el caso de Guatemala existe el precedente de la Zona de Libre
Comercio e Industria (Z20LIC), en la cual después de muchos afios
de esfuerzo sblo se ha ubicado un nimero sumamente reducido de
empresas manufactureras.

El problema principal que tiene esta Zona Franca es que muchos de
los servicios secundarios que se necesitan para convertirla en
centro fabril son deficientes, lo cual ha mermado su atractivo vy
dificultado la ampliacién de las labores de transformacién en su
centro de operaciones.

- Incentivos Financieros

Dentro del concepto crediticio, no existen tratamientos
especiales para la pequefla y mediana industria en el sistema
financiero nacional.




En Guatemala, la Corporaci6én Financiera Nacional (CORFINA),
dispone de una linea de crédito para artesania y pequefla
industria. De informaciones obtenidas, dicha instituci6én, en
1992, no ha otorgado créditos, tanto para capital de trabajo ¥y
activos fijos, siendo la cartera totalmente cerrada. Ei Banco
Centroamericano de Integraci6tn Econétmica (BCIE), tiene a
disposici6én del sistema bancario, una linea especifica para 1la
pequefia industria. El numero de créditos otorgados es sumamente
reducido, debido a tramites tediosos.




d) Asistencia Técnica

En Guatemala, se ha logrado identificar tres fuentes concretas de
asistencia técnica efectiva para la pequefia y mediana 1industria.
La primera de ellas, corresponde al Sistema Multiplicador de 1la
Micro y Pequefia Bmpresa (SIMME), organizacién perteneciente al
Ministerio de Desarrollo y con el apoyo del Programa de las
Naciones Unidas para el Desarrollo (PNUD), facilita servicios de
capacitacién, a través de Oganizacioneas No Gubernamentales
(ONGs) .

LLa Pederacién de la Pequeiia y Mediana Empresa Guatemalteca
(FEPYME), agrupa un numero significativo de empresas pequefias y
medianas, proporcionando una variedad de programas de
capacitacion.

Y, por ultimo, s8e identificaron dos Organizaciones No
Gubernamentales, que prestan asistencia en materia de
capacitacién en diferentes lugares de la Republica de Guatemala.
Estas organizaciones disponen de una valiosa infraestructura a
nivel nacional.

e) Politicas que Inciden en el Sector

Con la excepcién de la ley de fomento a las exportaciones, de las
cuales diversas empresas pequefias y medianas se acogieron a ese
régimen, fue posible observar que la nueva Ley del Impuesto sobre
la Renta (vigente desde el lo de julio de 1992), desestimula
principalmente y suvstancialmente el desarrollo de 1la pequeia
empresa, afectando con los niveles impositivos y pocas
posibilidades de incrementar los activos fijos.
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I1. Antecedentes, potencialidades y problemas
I11.1 Antecedentes

Tradicionalmente, la economia de Guatemazla ha tenido con base
fundamental a una produccién agricola orientada hacia el exterior
Y a una industria poco desarrollada, que cobré auge en la década
de los sesenta bajo el impulso del proceso de Iintegracion
econémica centroamericana. En los afios ochenta, dicho modelo
entré en crisis aun no resuelta hasta hoy, cuyos rasgos mas
evidentes han s8ido la pérdida de dinamismo de la actividad
productiva y de la inversién.

El quinquenio 1988-1992 se caracterizé como una etapa de sensible
deterioro econdmico, fuga de capitales y generacion de
importantes desajustes financieros.

En Guatemala hacia 1989, la orientacidén de 1la estrategia de
politica econémica comenzd a modificarse con la tendencia qgque
apunta la globalizacion de la economia.

La pequena empresa en Guatemala y en segundo término la mediana,
se ha venido conformando en coexistencia con la gran empresa,
subsistiendo mds que por cualquier accién, por la propia
iniciativa del empresario, compitiendo en actividades cuyos
miargenes de rentabilidad son minimos.

En cuanto a la clasificacién de las empresas, se estima que la
pequefia 1industria alcanza hasta veinte (20) trabajadores y un
capital hasta Q375 000.00 y la mediana podria ubicarse en torno
de un miximo de 50 trabajadores y un capital hasta Q1 000 000.00.

De las numerosas discusiones con los empresarios investigados, se
desprende que, principalmente, las pequefias fibricas muestran una
serie de problemas bastante coincidentes, entre los cuales
predominan:

-Incongruencia de la politica econémica gubernamental-En lo que
respecto a la pequeila empresa, no existe ninguna politica
definida por el gobierno, por lo que las pequeflas y medianas
emvresas se organizan y operan dentro de la estructura Juridica
general.

-Burocracia-La pequefia empresa enfrenta gravesa obstaculos para su
accionar, desde el momento mismo de los tramites para su
constitucién hasta los procedimientos y requisitog que se ve
obligada a cumplir para el desenvolvim:ento normai de sus
actividades. En cuanto a la mediana empresa ¢s8 problema es menor,
ya que posee una mayor capacidad zerenci.l.

-Dificil acceso al crédito formal-El propietario de 1la pequefa
empresa indica que no existe una politica definada en lo
concerniente a tasas de interés, periodos de pago y aceptacién de
garantias crediticias con el objeto de fomentar este estrato
empresarial.
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-Infraestructura deficiente-A los costos que para el empresario
de la pequefia y mediana empresa representan los miltiples
problemas prevalecientes en el servicio de transporte, el
deterioro de las carreteras, las dificultades en el sistema de
telecomunicaciones o las deficiencias en el suministro de agua vy
electricidad.

-Educacion técnica-En cuanto al Instituto Técnico de Capacitacién
vy Productividad (INTECAP), segin lo expresado, los lineamientos
de politica para el desempefio de las funciones en lo que se
refiere al aprendizaje, adiestramiento, formacién profesional y
perfeccionamiento de recursos humanos, son dictados al INTECAP
por el Ministerio de Trabajo y Previsién Social, lo cual no
garantiza que dichos lineamientos respondan a los requerimientos
reales del sector productivo.

-Falta de representatividad-No existe la participaciéon de 1la
pequena y mediana empresa en la Junta Monetaria, el INTECAP y el
Instituto Guatemalteco de Seguridad Social (IGSS). La capacidad
de negociacién de la pequena y mediana empresa no se toma en
cuenta en el Congreso de la Republica para toma de decisiones en
las distintas comisiones que involucran al sector.

I1.2 Potencialidades
I11.2.1 Diversificacién de la produccién

De conformidad con las investigaciones realizadas en las empresas
correspondientes a 1las ramas industriales seleccionadas, fue
posible observar, que la pequefia y mediana empresa contribuyen de
manera substancial en la diverdificacion de productos.

11.2.1.1 Procesamiento de alimentos

En este campo se estima gque la pequefia y mediana empresa podrian
servir de apoyo en la etapa de la seleccidn, lavado, secado vy
empacado de los frutas y legumbres, ya que no requiere
posiblemente fuertes inversiones en activos fijos. Kl acopio de
estos productos podrian consolidarse en empresas grandes que
poseen facilidades adicionales de enfriamiento y potencial para
exportar, minimizando costos con volumenes de mayor envergadura.
De lo anterior se desprende que la labor inicial manual puede ser
de suma utilidad para las grandes empresas. Ademas, esto
permitiria una especializacién en un gran numero de empresas
pequenas y medianas tecnificarse en productos frescos especificos.

En la sub-rama de productos lacteos, se ha encontrado limitantes
por el dificil y permanente acceso a las industrias de leche vy
quesos. De la sub-rama no se ha logrado identificar una posible
complementariedad por la natural escasez de leche en el pais.

En lo que se refiere a aceites y grasas, la mediana empresa puede
ser un soporte para las empresas grandes, participando en la
elaboracién de aceites comestibles partiendo de otras semillas,
con 1la finalidad de no distraer las lineas tradicionales de la
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gran empresa.
11.2.1.2 Cuero y calzado

En lo que s8e refiere a cuero, la pequefia empresa posee un
potencial sumamente reducido, mas que todo en la disponibilidad
de pieles crudos. Las curtidurias abastecen bdsicamente a
pequeiios empresarios, lo que limita considerablemente el manejo
de grandes volimenes de cuero y suelas. La tendencia de las
pequefias tenerias es la manufactura de suelas, debido a los
equipos no son suficientes para preparar cueros o pieles.

La industria del calzado de la pequefia y mediana industria
realizan grandes esfuerzos para incrementar la produccién y, por
ese motivo, se trata de diversificar estilos sencillos, colores,
tamafios. Obviamente 8e s8iente la competencia de las grandes
empresas que poseen procesos mecanizados, a contrario de los
pequefnios y medianos, 1las labores se efectian en un alto
porcentaje manualmentz. De las in ‘estigaciones realizadas, los
empresarios tratan de aprovechar la capacidad instalada
complementando con otros productos derivados del cuero. Este tipo
de empresas se muestran optimistas en aprovechar el potencial
disponible.

I11.2.1.3 Textil y vestuario

La industria textil pequefia es bdsicamente elaboracién de telas
tipicas. Mientras tanto, la mediana empresa utjiliza hilos
elaborados para convertirle a unidades mds pequefias, lo que le
disminuye la integracién del proceso con respecto a las plantas.

En afos recientes la industria del vestuario se ha incrementado y
diversificado substancialmente los articulos que se manufacturan.
De la experiencia existente en Guatemala, se ofrecen importantes
posibilidades de aumentar la produccion de las unidades pequeiias
y medianas.

I11.2.1.4 Madera y muebles

Los aserraderos producen diferentes tipos de maderas, ya que el
tamafio tan reducido de las plantas 1les obliga alcanzar una
diversidad de productos. LLa industria de la madera es préspera
debido a la vocacidon del pais en materia forestal.

La industria de mwmuebles, por tradicién, es una actividad
sobresaliente en el pais. La industria logra producir a nivel de
pequefia y mediana industria una gran variedad de productos. Las
perspectivas se muestran halagadoras, el cual se comentard en el
punto “III1” del estudio. De acuerdo a esta vocacién para
fabricar muebles, existen fuertes posibilidades de diversificar
nuevos productos.
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11.2.1.5 Metalmecdnica

En Guatemala, se ha logrado identificar un numero significativo
de talleres que elaboran piezas de diferentes clases, asi como
algunos componentes que utilizan las empresas industriales vy
agricolaas. Acorde a la demanda futura del sector industrial, 1la
rama muestra valiosas perspectivas de incrementar su potencial,
siempre que se modernice e invierta en nuevos equipos.

11.2.1.6 Embalaje de plastico y cartén

En esta rama no fue posible ubicar empresas dentro del rango de
pequefia y mediana empresa. En este campo predominan las empresas
grandes que fabrican artitulos de plastico, asi como en la
diverfificacidon, estas empresas elaboran envases para la
agroindustria y otras ramas.

También se localizan en Guatemala dos empresas grandes que
elaboran empaques de polietileno, celoféan y revestimientos de
plastico y celofan para el empaque de alimentos principalmente.
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I1.3 Problemas

De las diferentes visitas efectuadas,salvo excepciones, se ofrece
un listado de problemas ubicados en las pequefias y medianas
empresas, las cuales se enumeran seguidamente:

-Apoyo institucional deficiente.

-Falta de interés en capacitarse

-Es comin el bajo nivel académico del empresario, con pocas
excepciones.

-Falta de informacién técnica a disposicidén inmediata de 1la
planta.

-Falta de asesoria.

-No hay intercambios con otros empresarios afines a la rama
-Administracion ineficiente.

-Desconoce técnicas de ventas.

~Miedo de invertir.

-Falta de organizacién.

-Manejo ineficaz de personal.

—-Falta de dinero.

-Ocupa tiempo en actividades no rentables.

-Falta de iniciativa para el cambio.

-Falta de espacio fisico.

-Materia prima cara.

-Mano de obra no calificada.

~-Impuntualidad en entrega de producto.

-Desconoce productividad de sus recursos.

-Desconocimiento de higiene.

-Usa materia prima inadecuada.

-Falta supervision eficiente para elaborar productos.
-Falta de higiene y acabado en los productos.

-Falta higiene en la planta.

-Escasa competitividad del producto.

-Producto normalmente no de buena calidad.

I1.3.1 Alimentos

Se considerd importante desde un inicio la valoracién objetiva de
la calidad sanitaria de la mayoria de las empresas visitadas. BREs
corriente que las empresas no efectian pruebas sobre la posible
contaminacién y patogenicidad de los alimentos.

De 1los productos investigados algunos de ellos son obviamente
sometidos al calor, otros contienen gran cantidad de azicar, 1lo
cual es un medio a las bacterias. En lo que se refiere a helados,
la contaminacién es inevitable, principalmente en el mezclador.

Desde un punto de vista de las materias primas, este es un
aspecto crucial, la adquisicién de precductos a veces a precios
mids baratos, se tiende a la contaminacida.

En lo que se refiere a la industria de frutas y legumbres la
pequefia y mediana empresa requieren de un mayor cuidado higiénico
especial en sus proceso de produccion, las cuales tienen que
realizarse bajo normas sanitarias y controles muy rigurosos que
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no se llevan a cabo, tanto a lo que se refiere a limpieza de
equipos, como al personal de planta que maneja las materias
primas y 'os productos terminados. Las empresas pequenas estan
algunas de ellas concientes de la necesidad de disponer de normas
sanitarias para la elaboracién de sus productos, pero
lamentablemente carecen de los controles necesarios para llenar a
cabalidad dicha funcién.

En las empresas pequefias y medianas, la organizacién es menos
compleja y su administracién estd a cargo de un nimero limitado
de personas. La mayoria de estas empresas estiman que sus
limitaciones en cuanto a obreros calificacdos y personal
calificado en otros sectores de la administracion, se debe a sus
limitaciones financieras.

En lo que se refiere a los lacteos, se adquieren insumos s8in
métodos higiénicos. Los procesos de andlisis de los productos no
se realizan como norma estricta de higiene.

Su organizacién es sencilla, con algunas excepciones. Su
administracion esta atendida por un reducido nimero de personas y
la produccién se realiza por obreros no calificados.

La industria de grasas y aceites presenta un panorama un poco mds
alentador, pero se carece de normas de higiene en algunas etapas
del proceso prcductivo.

I1.3.2 Cuero y calzado

La industria de curtido de la pequeiia industria es nociva debido
a las grandes cantidades de desechos gque produce, tanto sélidos
como transportados por el agua, que en ambos casos se
caracterizan por olores desagradables.

Entre los principales desechos de la curtiduria figuran:

a) Los componentes del cuero o la piel crudos Qque se separan o
modifican necesariamente durante el procesoc de curtido.Entre
ellos figuran el pelo o la lana, grasas naturales, recortes,
residuos que pueden haberse empleado durante el proceso de
curado. b) Productos quimicos sobrantes y residuales del proceso
de curtido.

El problema mds importante que impide el desarrollo de 1la
industria de la curtiduria de Guatemala, se deriva de las malas
condiciones en que se encuentra su materia prima principal, los
cueros8 crudos, con respecto a las cantidades disponibles y a 1la
calidad ofrecida.

En 1lo que se refiere al calzado, el problema fundamental, es el
bajo aprovechamiento de las pieles por el mal estado de ellas.
Muy a menudo, los fabricantes de calzado se quejan de 1los malos
acabos de 1la piel, principalmente al grueso y 1los colores
deficientemente pintados.

LLas 8Buelas muestran muy a2 menudo, cuando s8son provenientes de
pequefias empresas, la falta de curtido y acabados incompletos.Los
precios mids bajos de esos productores atraen muy a menudo al
fabricante de calzado para adquirir estas materias primas.
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11.3.3 Textiles y vestuario

La industria textil a nivel de pequefia y wmediana empresa adolece
de problemas de maquinaria anticuada y en condiciones wmecanicas
de baja efciencia. De 1las investigaciones realizadas, i1a
estructura de la mano de cobra empleada es muy limitada a nivel
técnico.

Lo manifestado anteriormente pone en evidencia, una vez mis, 1la
necesidad de encontrarle solucién al problema de capacitacién de
personal.

La industria textil nacional se caracteriza por ser, dentro del
ambito centroamericano, una de las mas antiguas y, a pesar de su
relativa baja eficiencia, una de 1las que m3ds mercado ha
encontrado. Su antiguedad, por otro lado, ha sido uno de los
factores que mds ha incidido a establecer ciertos patrones de
organizacioén y administraciéon que no necesarjamente han
contribuido a elevar su eficiencia interna y su crecimiento.
Muchas de las empresas textiles pejuefias y medianas establecidas
en la actualidad, se estén manejando como una ampliacion de 1la
actividad comercial y con el mismo criterio de este sector. BEs
asi que en estas plantas el propietario de la miama atiende tanto
los aspectos manufactureros, distribucion, venta, de productos
producidos en su propia planta. Esto, como es obvio, no
contribuye a permitir una adwinistracién eficaz y limita las
posibilidades de planear desarrollos a mas largo plazo.

Por lo que se refiere a las operaciones de control, la industria
textil pequefia y mediana, no ha adoptado las técnicas y métodos
comunmente empleados para mantener una adecuada vigilancia de 1la
vtilizaciéon y calidad de los insumos, de la calidad de 1los
productos finales y, en general, de los costos de manufactura. La
administracién de estas empresas generalmente no dispone de los
medios necesarios para poder tomar decisiones que consideren los
diversos elementos de juicio con la antelacién suficiente, para
evitar que su accién limite la marcha eficiente de la empresa.

Con respecto a la industria del vestuario, un  numero
significativo principalmente de planta pequefias y artesanales
compiten en el wmercado nacional. En tanto que la empresa mediana
no es muy numerosa en Guatemala. Las empresas pequefias laboran
con escaso volumen productivo. La simplicidad del proceso y de
las técnicas de confeccién de articulos de punto y de vestuario
que estos talleres emplean, y la modestia de 1las inversiones
requeridas para ello, favorecen la proliferacién de este tipo de
actividad. También, es importante indicar, sin excepciones, las
plantas manufacturan productos con equipo sumamente anticuados.

11.3.4 Madera y muebles

Los procesos de produccién aplicados en la pequefia y mediana
empresa en las distintas actividades de la industria de la madera
ponen de manifiesto la tendencia a la especializacién de los
operarios, debido, principalmente, al elevado grado de
diversificacién de la produccién.

Las operaciones que se refieren al secado de 1la madera, en
escasos casos, segin lo observado son inadecuados.




En cuanto a capacitacidén tecnologica, las disponibilidades que se
tienen de conocimientos técnicos en el pais, no permiten elevar
la capacidad técnica del personal necesario para un mejor
desarrollo de estas empresas.

En el caso especial de las empresas visitadas. no se nota la
utilizacién de equipos modernos.

Observadas en forma separada las diferentes actividades que
constituyen Ja 1industria de la madera, se aprecian aspectos
tecnolégicos muy particulares para cada uno de ellas. Asi se puede
indicar que por lo que corresponde a los aserradores de madera,
la ejecucién de sus diversas operaciones afecta en menor o mayor
grado la calidad de la madera aserrada. Se nota en estas empresas
una falta adecuada de normas de clasificacidén de la materia prima
y del producto aserrado; esto trae como consecuencia,
dificultades en la comercilaizacién de las especies, una elevada
diversificacién de los tamafios y excesivo grado de tolerancia en
las dimensiones.

En 1la fabricacién de tablas de madera se puede estimar como
satisfactoria 1la calidad de los productos obtenidos, s8i 8se
considera la utilizacion que se hace de las mismas.

En la elaboracion de muebles su grado de mecanizacidén es reducido
Y el equipo industrial que se utiliza no es wmwoderno. En las
mueblerias donde los productos se someten a tratamientos para su
preservacion, los productos obtenidos alcanzan normas de calidad
satisfactorias.

En 1la fabricacién de muebles, la calidad de 1los productos
elaborados depeden, en parte, de 1las especies de madera
utilizadas en su fabricacién.

El grado de mecanizacidén de las fabricas de muebles guarda cierta
proporcionalidad con la dimensién de las mismas. El grado de
modernizacién del equipo es reducido, en comparacién con las
otras actividades de la industria.

I1.3.5 Metalmecanica

En relacioén a la falta de personal calificado en lae pequefias y
medianas empresas, se considera que éste es uno de los
pirincipales problemas que afectan a la industria de piezas y
componentes de metales. En las empresas visitadas, segin lo
informado, el entrenamiento es necesario para la mayoria de los
operarios.

Las dificultades varian de una empresa a otra dependiendo de las
condiciones y complejidad de la fabricacién. Lo anterior se
agrava para el caso de los pequefios establecimientos cuya falta
de recursos no permite establecer un programa formal de
adiestramiento en planta vy, por consiguiente, esta tarea se
realiza sobre 1la marcha, distrayendo parte del tiempo dei
responsable de la produccién en perjuicio de sus normales
ocupaciones.

En lo que s8e refiere a las deficiencias en la capacidad
empresarial, cabe sefialar que ésta se refiere principalmente a
las plantas pequefias
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Estas empresas no cuentan con facilidades para el control de
calidad formal. Dada 1la alta tolerancia en los productos
elaborados ¥y el hecho de que las materias primas con las
caracteristicas requeridas fueron proporcionadas por empresas
especializadas en paises desarrollados.

I1.4 Procesos de produccidén

De las diferentes ramas industriales visitadas, se deprende que
en un alto porcentaje las empresas laboran con maquinaria vy
equipos anticuados. Las empresas pequeiias y medianas poseen
numerosos procesos manuales, los cuales no se sustituyen por
equipos, debido a que los empresarios estiman mas viables
trabajar de esta manera. No hay conciencia de la adquisicién de
ciertog equipos indispensables con la finalidad de elevar la
productividad, esto viene siendo muy usual en estas unidades
empresariales.

De la maquinaria y equipos de las plantas muy a menudo no son lcs
mas adecuados, por ejemplo, la elaboracién de blogques de madera
en los aserraderos se realiza con sierra circular y, por ende, la
técnica sugerida corresponde a sierras de banda.

Por norma, el propietario se caracteriza como la persona que
conoce todo y muy a menudo es inflexible escuchar opiniones
apropiadas.

Es normal que las autoridades de las pequefias y medianas empresas
no explican correctamente los procesos productivos, primeramente
no se utiliza un léxico técnico, lo que implica al consultor
ordenar los criterios, asi como unificar y ordenar los flujos de
proceso de produccién.

I1.5 Estandarizacién

Los empresarios poseen ideas posiblemente adecuadas para la
estandarizacién de ciertos procesos; pero se estima que es
dificil que se tomen iniciativas para la respectiva puesta en
practica de producciones en serie.

I1. 6 Adaptabilidad de la maquinaria para cambio de produccién

El empresario manifiesta las diferentes alternativas de adaptar
.a maquinaria para la produccién de otros tipos de productos, lo
cual es bastante viable.Se estima, en base a la disponibilidad de
equipos sumamente usados, el consultor piensa que 8e requiere
mayor preparacioén técnica, capacitacidén y entrenar el empresario
en la adquisicidén de equipos complementarios.
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II11. Identificacién de principales inter-relaciones de las ramas
seleccionadas.

De conformidad con las visitas realizadas en las empresas fue
posible observar, que en casos limitados existen intentos de
complementariedad dentro de la misma rama. Para fines
ilustrativoa se aportan experiencias y sugerencias.

IiI.1 Experiencias
I11.1.1 Alimentos

En materia de procesamiento de frutas y legumbres, se estima que
Guatemala podria aportar un valioso apoyo al resto del area
centroamericano con frutas y legumbres de altiplano con proceso
inicial de preparacién, lo que incidiria adecuadamente para las
procesadoras de los restantes paises, en vez de importar la fruta
Yy los legumbres frescos con los posibles deterioros. EKsto
beneficiaria en costos, calidades y valores agregados.

En materia de licteos se estima que Guatemala podria contribuir
en esencias de frutas naturales, cocoa amargo, pastillas de
cuajo, azicar sulfitada, chocolates y preparados de chocolates.

En lo que s8e refiere a la fabricacién de grasas y aceites
comestibles, el pais podria procesar etapas de aceites,
principalmente para El Salvador, afin que en ese pais se procese
las demds etapas de aceites comestibles.

I11.1.2 Cuero y calzado

Las empresas pequefias de cuero tienen posibilidades de avanzar en
algunos procesos y realizar complementariedades con empresas
medianas que pueden cubrir restantes procesos de manera mds
eficiente.

En la industria del calzado y de 1los resultados de la
investigaciébn, se ha observado que algunas empresas que
confeccionan calzado, le es mds econdmico adquirir ciertos
componentes con ventajas que cumplen una complementariedad, en
los casos de: adquisiciéon de suelas a medida y suelas con
cerquillo a tamaBo y juegos completos de suela, cerquillo y tacédn
incorporado. La idea mencionada baja costos en las empresas de
calzado y les permite utilizar la capacidad de las troqueladoras
para realizar actividades conexas.

Es interesante en el caso de algunas plantas de calzado, que las
capacidad instalada real de las trogueladoras se utiliza para
troquelar otroe productos de cuero como una complementariedad a
otras empresas que combinan cuero con telas tipicas en la
elaboracién de bolsas, carteras, etc., cuyos productos se
destinan a menudo a la exportacién.

Otra complementariedad identificada corresponde a la compra de
sobre plantillas, esponjas cortadas, cartén plantilla como una
ventaja de costos para ciertas fiabricas de zapatos.
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I11.1.3 Textiles y vestuario

En la prictica observado en la sub-rama textil no se aprovecha en
la pequefias y medianas empresas el proceso de devanadoras de
hilos. Se ha mencionado que casos aislados adqguieren hilos a
dimensién para los restantes procesos de la conformacibtn de
tejidos de diversos tipos.

En materia de vestuario, se ha conocido empresas que s8e
visitaron y no contruyeron a la investigacién, han logrado
integrar los procesos de tal manera, dependiendo de la
especialilidad ban formado un “pool de produccion” para
consolidar pedidos grandes hacia fuera del area centroamericana,
que de otra manera no se hubiese logrado.

En un caso aislado se conoce que una empresa pequeiia comparte
algunos componentes con una planta grande.

I111.1.4 Madera y muebles

Los aserraderos visitados corresponden 2 plantas con equipos
anticuados y no se elabora un producto de perfectas condiciones.
No se ha observado intentos de complementariedad, debido
fundamentalmente a los bajos niveles educativos de los
propietarios investigados y que no les interesa la labor de
complementariedad.

En cuanto a muebles se refiere, se ha conocido los casos de
tapicerias, las cuales se contratan separadamente por ventajas de
costos y de especializacion.

111.1.5 Metalmecanica

En los niveles de empresas investigadas no fue posible ubicar las
empresas dentro de posibles procesos de complementariedad, que a
criterio del consultor existen criterios de especialidad que no
se aprovechan.

111.1.6 Embalaje de pliastico y cartdn

De las diferentes consultas realizadas a diversas institucinnes,
se manifiesta que esta actividad se desarrolla a nivel de
empresas grandes y, por este motivo, no fue involucrada dentro de
los conceptos del presente trabajo.




- 30 -

I11.2 Sugerencias

En 1lo que se refiere a la rama alimenticia y principalmente de
las sub-ramas seleccionadas, se estima que debe investigarse
pedidos importantes, en los cuales puede participar el concurso
de las pequefias y medianas empresas, segin sus especialidades,
obviamente con la finalidad de minimizar costos por volumen. Este
procedimiento seria para programas de exportaciones dentro del
concepto de “production sharing”.

En materia de cuero seria viables 1la participacion de 1los
pequefios y medianos curtidores, en la elaboracién parcial de
procesos unidos a nivel de cooperativas y trasladar las ventajas
a otras empresas que poseen maquinaria y equipos que permitan
aportar los acabados finales.

El calzado ofrece importantes posibilidades de complementariedad.
En punto anterior se habia mencionado algunos experiencias sobre
el tema. Se estima que el calzado puede especializarse en
en la elaboracion de componentes a escalas adecuadas con la
finalidad de suplir los restantes fabricantes principalmente
pequefios, a fin que puedan invertir recursos financieros y otros
esfuerzos en equipos de proceso, entre los cuales figuran:
pestuntes, montados, etc. que vienen siendo los puntos débiles de
las pequeiias empresas.

En el campo textil, la experiencia indica que las empresas
grandes laboran en forma integrada con el propésito de reducir
costos en funcion de los mercados competitivos a nivel del area
centroamericana. Se estima en consultas realizadas a un experto
en la materia, qQue las empresas pequeiias y medianas, seria muy
poco lo que se podria aportar a los programas de
complementariedad.

Los casos excepcionales de complementariedad esporadica ha sido
la contribucién de hilos teifiidos que fabrica una empresa y ha
suplido a otra por alguna ventaja comparativa como consecuencia
de excedentes de hilos de la primera.

La confeccién podria seguir la cowmplementariedad en paquetes
importantes de exportaciones, en los cuales s8se requiere el
concurso de las especialidades afines de varios empresarios
interesados en un tipo de “production sharing”.

En lo que respecta a madera, se estima posible
complementariedades en ciertas especializaciones de maderas
cepilladas cuyos procesos complementarios podrian llevarse a cabo
por otras empresas.

También se presentan oportunidades tanto a nivel nacional como
regional, el aprovechamiento de la vocacién forestal de
Petén que posee mids de tres cientas (300) variedades de especies
madereras, podrian algunas plantas pequeiias y medianas
especializarse en la elaboracién de componentes para la industria
de muebles, asi{ como exportar componentes especializados a paiaes
ajenos a la regién centroamericana.
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La metalmec3anica de ewmpresas pequeiias y wmedianas podrian
especializarse exclusivamente a pocas lineas de producciébn de
piezas. Con esta experiencia mejorarian las técnicas de procesos
productivos, lo que posiblemente permitiria producir con equipos
modernos componentes en series para cubrir la demanda de empresas
nacionales y del resto de centroamérica.

En materia de embalaje de plastico y cartén para la industria
agroindustrial, esto se efectia en empresas grandes.
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I11.3 Aprovisionamiento de insumos

De las experiencias observadas en las distintas empresas
investigadas, fue posible detectar, que el aprovisionamiento de
materias primas viene siendo honeroso para cada unidad
productiva. Esto se debe fundamentalmente, que los empresarios se
abastecen en cantidades reducidas de insumos, por razones de no
disponer de liquidéz y el respctivo acceso cémodo a capital de
trabajo en las instituciones financieras de transacciones de
corto plazo.

Se estima conveniente, orientar la adquisicién de materias primas
y materiales auxiliares de una manera ordenada, con la respectiva
asesoria y coordinadar a nivel de gremiales para bajar costo de
adquisicioén.

Se estima que la Federacion de la Pequeiia y Mediana Empresa
Guatemalteca (FEPYME), podria aportar una valiosa colaboracién
en materia de informacion y guiar servicios de aprovisionamiento
en beneficio de los afiliados de otras empresas que no forman
parte de la Institucion.

I11.4 Mantenimiento

Indudablemente, el mantenimiento de la maquinaria y equipo de 1la
pequeiias y medianas empresas, los cuales en un alto porcentaje
se conforman de equipos anticuados, deberia coordinarse un
mecanismo centralizado de diversas especialidades que pudiese
aportar asistencia de mantenimiento. Esto se .l.ace sumamente
urgente, ya que las unidades fabriles del presente estudio no
disponen de personal especializado para mantenimientos. Los casos
indicados en 1las visitas a las empresas refleja pérdidas de
tiempo y reduccién de la capacidad instalada real, como
consecuencia de adquirir los servicios de mantenimiento
(mecdnica, eléctrica, etc.) por personas que colaboran en otras
empresas y utilizan tiempo extraordinario con la finalidad de
colaborar unas horas en las pequeinas y medianas empresas.

II1.5 Financiamiento

Se estima qQue una institucién financiera con filosofia de fomento
industrial, pudiese especializarse en la elaboracién de estudios
de ramas industriales y el enlace de apoyo entre ramas. La
institucién financiera podria coordinar y programar compras
globales de materias primas y auxiliares a través de bonos
prendarios (La practica indica que las empresas pequefias y
medianas en reducidos casos tienen acceso a bonos de prenda).




IV. Estrategias, politicas, incentivos y servicios técnicos

IV.1 Estrategia

En el capitulo referido al entorno socio-econdémico, se indicaron
las principales caracteriticas y problemas que se confrontan como
apoyo al desarrollo de la pequefia y mediana empresa.

La estrategia debe provenir del entorno soclio-econémico. lLos
empresarios investigados comparten que debe llevarse un
planteamiento de estrategia de modernizacion productiva y muchos
de e€llos no poseen plena conciencia de ello y otros total
desconocimiento.

Antes de discutir las politicas e incentivos, asi como, servicios
técnicos, las recomendaciones de estrategias deben involucrar la
pequena y mediana empresa, asi:

-Tratar de mejorar e insertar la pequefia y mediana empresa en la
economia general y lograr un espacio en los mercados externos.

~-Acelerar la modernizacion productiva de estos sectores
industriales, basado en la adaptacidon, difusién e incorporacion
de 1los avances tecnclégicos viables para estas empresas. La
generacién de empleos productivos y la adecuada formacion de
recursos humanos.

-Lograr la eliminacidén de restricciones que afectan la oferta que
les hace dificil que saquen al maximo el provecho de las
oportunidades en base a la apertura de los mercados externos.

-Mejorar la calidad de los factores de la producciodn.

-Contribuir al desarrollo de una infraestructura tecnolégicos que
se adapte a estas empresas.

Entre los lineamientos estratégicos se hacen necesarios para
incorporar las pequefias y medianas empresas cumplir los aspectos
anteriores.

IV.2 Politicas, incentivos y servicios técnicos

De 1la experiencia obtenida de 1la empresas investigadas se
desprende:

~El1 desarrollo de la competitividad requiere de un proceso
sostenido de inversiones que s6lo puede ocurrir si se dispone de
un entorno propicio para la actividad privada.El estado debe
desempefiar el papel de facilitador, debe destacarse la
importancia de una politica cambiaria consistente con el objeto
de la promocién de las exportaciones.

~-Actualmente en Guatemala se presentan deficiencias en los
servicios bdsicos, tanto en cuanto a su suministro adecuado como
a sus precios. El mejoramiento en el suministro a precios
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competitivos de estos servicios es una condiciéon esencial para
crear un entorno propicio para el desarrollo de estas ramas
productivas.

-La reduccidon de los aranceles externos a niveles razonables y la
eliminacién del sesgo anti-exportador son incentivos importantes
para la eficiencia (Sesgo anti-exportador: Teoria y aspectos
metodolégicos-0Otto Samayoa Urrea-SIKCA/CEIE, Guatemala, 1991).

-La experiencia internacional ensefia que la calidad de recursos
humanos y las destrezas de la wmano de obra, son la base de las
ventajas competitivas.

-La modernizacién de los sectores productivos requiere de un gran
esfuerzo de movilizacién de recursos financieros provenientes de
fuentes nacionales como externas. La estrategia financiera debe
incluir la modernizacién de los intermediarios financieros
bancarios con la finalidad de incluir la importancia qQue merece
la pequefia y mediana empresa.

-Dentro del marco institutcional, el desarrollo de los recursos
humanos con destrezas, el mejoramiento en la calidad de 1los
factores de produccidén, el fomento de mercados eficientes, 1la
gestion tecnolégica y de calidad con estandares internacionales,
se requiere del concurso de organizaciones de cooperacién técnica
y financiera internacional. En las areas tales como 1la gestion
tecnolégica y de calidad deben fomentarse mecanismos de mercado
de servicios. Sistemas de informacién desarrollados son un
complemento indispensable para este fin.

En base a lo anterior y de las respuestas de los empresarios, es
necesario establecer politicas, incentivos y servicios técnicos
comunes en las ramas seleccionadas, es decir identificar
mecanismos que pudiesen solucionar los problemas mas frecuentes
de la pequefia y mediana empresa:

~Ausencia de programas de comercializacioén.

-Ausencia de objetivos claros.

-Conocimiento insuficiente de los mercados.

-Renuencia a adaptar los productos a las especificaciones de los
mercados.

-Es comun emplear canales de distribucion egquivocados.
-Imposibilidad de prestar los servicios adecuados al mercado,
debido a la falta de almacenamiento.

-Falta de recursos financieros.

En términos generales puede concretarse, en opinién de los
enpresarios, los servicios técnicos, deben proveerse a través de
la asistencia de expertos (prdcticos) a nivel de la especialidad
de empresas manufactureras seleccionadas en este estudio, para
que trabajen con ellas y colaboren a resolver 1los problemas
especificos que enfrenta 1la firma para su actividad a nivel
nacional y con posibilidades de exportacion. Tal asistencia
directa, si bien limitada a pocas lineas o empresas, representa
un mejor uso del recurso técnico.
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Dentro del concepto de servicios técnicos, también se sugiere
asistencia comin para las ramas de este estudio, como sigue:

-Falta de informacién sobre normas de calidad.

-Precios altos de las materias primas de origen externo.
-Baja productividad para competir.

-Altos costos de transporte de mercaderias.

-Falta de mercados.

-Problemas de produccién de materias primas de origen agricola.
-Problemas técnicos de produccion en la planta.

-Capital limitado.

-Créditos insuficientes.

-Mecanismos no flexibles para utilizar financiamiento.
-Alta tasa de interés en los préstamos.

-Falta de financiamiento para estudios de mercado.
-Falta de informacidén sobre exigencias de calidad.
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V. Planes de accidén y programas de asistencia técnica

En la presente década el gobierno de Guatemala ha acordado
impulsar una politica de reconversion industrial gradual a fin de
mejorar la eficiencia de las actividades productivas, promover la
complementariedad productiva, la sustitucién competitiva de las
importaciones.

Dentro del contexto de la pequefia y mediana empresa, la cual
padece de un abandono de 1las instituciones gubernamentales,
organismos regionales y nacionales se sugiere un plan de accién y
programas de asistencia técnica para las ramas seleccionadas.

V.1 Gestién empresarial

Elaborar wun proyecto para capacitacién de pequefios y medianos
empresarios y empleados seleccionados en las técnicas de calidad
total; cooperacién de ONUDI, universidades tanto en 1la capital
cono en las extensiones en el interior del pais. Proyecto de
cocperacion técnica para ayudar a los empresarios y operarios a
introducir sistemas de planeacidén estratégica de los recursos
humanos, incluyendo desarrollo de recursos humanos en la empresa,
determinacién actualizada y moderna de remuneraciones y
beneficios laborales, en funcioén del entorno de la
competitividad.

V.2 Renovacién de equipos

Elaboracién de un proyecto nacional y a su conveniencia regional
de asistencia técnica cuyo objeto sea fortalecer instituciones
para asesorar a los empresarios en la determinacién de las
necesidades de cambio maquinaria y equipos en los proyectos de
mejoramiento de las plantas industriales de la ,cquefla y mediana
empresa. ONUDI propondria un proyecto de criterios metodolégicos
para la elaboracion dinamica del proyecto.

V.3 PFinanciamiento

Se estima sumamente urgente proponer metodologias a nivel
nacional y centroamericano con la finalidad de modificar 1los
lineamientos tradicionales de financiamiento y crear modalidades
apropiadas para las necesidades de la reconversién industrial. La
idea consiste en un disefio 4gil de términos de referencia para el
otorgamiento selectivo de recursos monetarios tanto para capital
de trabajo y capital fijo. En Guatemala, 1la Corporacioén
Financiera Nacional (CORFINA) cuenta con un fondo para la pequefia
industria y en consultas efectuadas 1la institucién se ha
derrumbado y no mueve dichos recursos. El BCIE dispone también de
una linea crediticia de apoyo principalmente para 1la pequefia
empresa, adoleciendo de lentitudes en el otorgamiento de
recursos.Se estima conveniente que, consultores privados podrian
prestar asistencia técnica coordinada por ONUDI, a fin de crear
recursos humanos de mayor calificacién en dichas inotituciones,
con criterios modernas en la toma de deciones eficientes en la
evaluacién de proyectos de financiamiento. El suscrito de 1la
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consultoria posee suficiente experiencia en la materia de
preparacion, evaluacién, control, ejecucidn de proyectos
industriales; asi como en asesoria de finanzas de empresas.

V.4 Normas de calidad

Es de suma importancia fortalecer la asistencia técnica en
materia de normas técnica para la produccién industrial. Rl
ICAITI cuenta con una valiosa biblioteca e infraestructura de
apoyo para asistir a los empresarios y acercar las calidades de
productos a los niveles internacionales.

V.5 Competitividad industrial

Elaborar un programa para promover la competencia en la pequefia y
mediana empresa, con el establecimiento de criterios para medir
la competitividad de los ramas industriales seleccionadas en este
estudio. Proponiendo metodologias orientadoras de asistencia
técnica para guiar los empresarios para identificar su
competitividad a través de: i) efectos de los cambios tarifarios
en el nivel de proteccion efectiva de 1los producto, ii)
metodologia para el calculo de variaciones en el valor agregado y
de la proteccidén efectiva arancelaria dentro de los conceptos de
la globalizacién de mercados (experiencia practica del consultor
del presente estudio). Podria ampliarse la experiencia en bolsas
de subcontracidén industrial.

V.6 Investigacion y desarrollo

ONUDI seria el vinculo propicio sobre el tema de apoyo a través
de instituciones conocedoras de la modernizacidén industrial.

V.7 Investigacidéon de mercados

Crear mecanismos con el opoyo de ONUDI, con 1la finalidad de
montar un sistema concreto de aportar nuevas lineas de producto en
funcién tanto de complementariedad y de la apertura de nuevos
mercados para los productos. (Peter Bo Hansen-Experto del
Gobierno Danés en Cepal-Chile, dispone de un interesante modelo
para la identificacién de mercados).

V.8 Fondo para modernizacién de la pequefia y mediana empresa

El BCIE podria fortalecer lineas crediticias con criterios &giles
y eficientes para la modernizacidén de los sectores indicados. Se
contemplarian proyectos de cooperacién técnica en las dreas de
cambio en los equipos. Obviamente, los recursos se canalizarian a
través del sistema de banca comercial y financieras con el debido
entrenamiento a estas entidades.

V.9 Fondo para vinculacién universidades y sector
productivo.

Debe apoyarse las iniciativas de las universidades en materia de
cooperacién técnica, mediante el financiamiento de los centros de
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tecnologia para la produccioén, catedras. Actualmente la
Universidad de San Carlos de Guatemala a través de la Direccion
General de Investigacién con el apoya del PNUD, presenta un
programa de apoyo a la pequefia empresa en Guatemala.

V.10 Fonde de pre-inversion

Incorporar un sistema de iniciativas de inversién, con la
identificacion de productos con ventajas comparativas de procesos
y lograr especializaciones en la produccién. Viabilidades de
apoyo y colaboracién de la pequeiia y mediana empresa hacia 1la
gran empresa para la manufactura de productos con destino a
exportaciones fuera del area centroamericana.

V.11 Complementariedad productiva

Es obvio se presentan opcrtunidades de complementariedad entre
empresas, lo cual beneficiaria el proceso eficiente de 1la
empresas peqQuefias y meiianas. Se estima necesario montar un
sistema de acciones con .a debida asistencia técnica, a fin de
identificar tecnicamente con el apoyo de ICAITI vy ONUDI

posibilidades concretas de complementariedad. De las
investigaciones efectuadas, es notorio, los empresarios no poseen
la conciencia técnica de 1la complementariedad. La poca

complementariedad que se efectia es asociada por deficiencias en
los equipos para la elaboracidén de ciertos procesos productivos.

Dentroc del concepto general y de conformicad de los avances en
materia de globalizacién de la economia y del rezago en materia
de competitividad de la peguefna y mediana empresa de Guatemala,
se estima de suma urgencia implantar 1las acciones. De las
versiones obtenidas de la:z empresas investigadas, es notorio, que
un nimero significativo de empresas pueden desaparecer, ya que el
reflejo de esta muestra :nvestigada, puede causar un caos en
las empresas de las ramas seleccionadas.




ANEXO 1

PROCESAMIENTO DE FRUTAS Y LEGUMBRES
PRODUCCION DE PRODUCTOS LACTROS
ACEITES Y GRASAS
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FABRICA DE SEMILLAS TOSTADAS ORIENTE (16 trabajadores)
DENTRO DE LA PLANTA
-Diversificacién de la produccién

La empresa procesa semillas de manias (cacahuate) y semillas de
marafion.

-Disefio industrial

La empresa cubre un pequefio mercado de semillas tostadas, cuyos
productos son destinados al oriente del pais.

-Ingenieria del producto

La planta para procesar los diferentes productos utiliza: miquina
para descascarar, tostador, sartenes y otras herramientas.

-Flujo de proceso productivo
1) Bodega

La empresa almacena las semillas indicadas en recipientes de
plastico, es decir semillas crudas.

2) Descascarador

La empresa ha disefiado su propio equipo para descascarar,
obviamente un equipo sumamente sencillo.

3) Tostado

Se procede a tostar las semillas sobre planchas calentadas con
lefia.

4) Inspeccién

Se verifican las semillas de acuerdo al color del tostado y se
eliminan aquellas semillas defectuosas.

5) Procesos para freir

Las semillas se frien en substancias grasosas en sartenes amplios
con calentamiento de lefia.

6) Empaque

Las semillas enfriadas »se pesan para empacarse en bolsas de
celofdn y se sellan con miaquinas sencillas de presiétn con pedal.

*Estandarizacién

La empresa podria efectuar algunas modificaciones con la
finalidad de procesar otros tipos de semillas alimenticias.
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*Adaptabilidad de la mano de obra

El proceso no poseen nada en especial y no se requiere de
especlial adaptabilidad en los diferentes procesos de produccién.

3Inventarios en proceso

Casi no hay,por razones de deterioro posteriormente al proceso de
semillas tostadas

-Calidad del producto

Regular. Es un producto de elaboracién sin normas técnicas.
-Sistema de remuneracioén

Pago semanal.

-Epbalaje

Las semillas s8e empacan en bolsitas de cuatro (4) y ocho (8)
onzas Yy se sellan con mordazas al calor eléctrice. Los lotes de
produccién se colocan en cajas de cartén corrugado de 100 y 150
bolsas.

-Otros

La empresa es de procesos sencillos, no se muestra higiene en el
proceso de fabricacion. No bay estandares para la produccién. El

propietario comercializa el producto dentro de criterios de poca
organizacién y sin elementos contables.
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FIT,S.A. (18 trabajadores)

DENTRO DE LA PLANTA

-Diversificacién de la produccién

La planta elabora frutas deshidratadas. Las frutas que se secan

corresponden a: pifia, manzana, pera, banano, mango. El consumo de
estos productos es para preparacién de carnes, consumo humano.

~Disefio industrial

El producto se elabora y se presenta dentro de un estilo cercano
a las frutas secas provenientes de los Estados Unidos de América.
Las presentaciones de frutas secas se ofrecen a veces con la
combinacién de variedades, tales como: pifia y mango; manzana y
pera con sus respectivos empaques de celofdn revestido.También se
empacan en bolsas de frutas individuales. Los bananos pasa se
empacan en bolsas de cinco unidades.

~Ingenieria de producto

La planta dispone de miquinas para pelar pifias y otras frutas,
camara de secado, mesas de trabajo y una camara refrigerada, asi
como equipos menores y una selladora en caliente.

-Flujo de proceso productivo

1) Recepcién de frutas

Dependiendo de la temporada se recibe 1la diversidad de fruta
frescas.

2) Pelado de frutas

Un grupo de operarios operan miAquinas para pelas y en el caso del
banano el proceso se realiza manualmente.

3) Destroncado

Para el caso de la pera, manzana y pifia se procede a quitar los
centros.

4) Corte

Miquinas cortan en rodajas las diferentes frutas.

5) Soluciones

Las frutas cortadas en rodajas se colocan en pilas de agua con
una solucién de bisulfito de sodio, con la finalidad de evitar la

oxidaciébn de las frutas frescas en rodajas. Posteriormente se
escurre el agua.
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6) Refrigeracién

Del proceso “5~, una parte de esta fruta se guarda refrigerada
por razones de falta de espacio para su colocacién en la cémara
de secamiento.

7) Deshidratado

Las rodajas de frutas de una sbla clase, por ejJemplo pifia, se
colocan las rodajas sobre bandejas tipo cedazo, las cuales por el
proceso de calentamiento y con ventiladores de recirculacién del
aire himedo que se elimina por tuberia, se realiza el sacamiento
de las frutas.

Rl nivel de sacamiento se controla por la temperatura interna de
las cédmaras y el higrdémetro.

8) Retiro y empaque

Se procede a retirar las frutas secas y efectuar el respectivo
empacado en bolsas de celofan.

sEstandarizacién

La planta puede estandarizar lineas de produccién segin la
temporada de la fruta.

*Ajuste de la maquinaria para cambio de produccién

La maquinaria se presta para el secamiento de otros tipos de
frutas.

*Adaptabilidad de la mano de obra

En esta clase de empresas el personal se adapta comodamente a las
diversas técnicas de trabajo.

*Inventarios en proceso

Se observa cierta cantidad de fruta en rodaja en refrigeracién
previo el proceso de deshidratacién.

-Calidad del producto

Puede mejorarse la calidad si se persigue exportar el producto.
-Sistema de remuneracién

Pago semanal

-Embalaje

Se utilizan bolsas de celofén, las cuales se sellan al calor.
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-Otros

La empresa tiene oficinas administrativas organizadas. Se observa
un poco de falta de higiene en el ambiente y falta de ropa
especial para trabajo y mascarillas._

Kl mercado nacional se muestra reducido y parece ser gque se
colocan frutas secas de clima templado hacia El Salvador. Estiman
exportar a granel a los Estados Unidos de América.




PLANTA PROCRSADORA VERDUFUGASA (58 trabajadores)
DENTRO DE LA PLANTA
-Diversificacién de la produccién

IL.a empresa procesa brécoli, arveja china, coliflor, col de
bruselas, fresa y mora.

~Diseflo industrial

La planta comenzd recientemente sus actividades de exportacién,
llenando los requerimientos de las normas alimenticias de 1los
Estados Unidos de América. Todavia no se ha logradc 1llemar los
requisitos europeos.

-Ingenieria de producto

Para el proceso se requiere de los equipos siguientes: mesas de
trabajo, pesado, equipo de pre-cosido, pre-enfriado y otros
equipos menores.

-Flujo de proceso productivo

1) Descarga

Los agricultores descargan los canastos, sacos o0 canastcs de
pldstico que contienen el producto.

2) Revisién

Los operarios de revisién examinan visualmente =1 producto
descargado, para decidir si se recibe total o parcialmente. Los
operarios escogen a mano la porcién del producto descargado que
puede aceptarse.

3) Limplieza-envasado

Los operarios de recepcién limpian el producto aceptable.

4) Pesado

Los operarios pesan las canastas con el producto aceptable.

5) Cémara de pre-enfriado

Los excesos de producto 8e trasladan a 1la céamara de pre-
enfriado, hasta que sea poesible procesar.

6) Lavado

Los operarios de lavado sumergen las canastas de pléstico en un
tanque de agua clorada.
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7) Pre-cosido

Algunos productos se someten a un proceso de pre-cosido en
marmitas especiales.

8) Empacado

Los operarios colocan los productos en cajas especlales, en unos
casos, por volumen, en otros por peso y, en otros por cantidad.

9) Despacho
Se despacha en camiones refrigerados.
x*Estandarizacién

La empresa posee los elementos necesarios para llevar a cabo
lineas nuevas de estandarizacion.

ztAjuste de la maquinaria para cambio de produccién

L.a empresa indica que es viable ajustar sus procesos para otras
producciones.

xFlexibilidad productiva y tecnolégica

La planta puede adaptarse a cambios de tecnologias sin afectar el
proceso actual.

sAdaptabilidad de la mano de obra

El personal es entrenado en la planta y s8e ha buscado sus
vocaciones a las mejores adaptaciones.

s*Inventarios en proceso

En la cdmara de enfriamiento hay bastante producto en proceso.
-Calidad de la produccién

Buena.

-Sistema de remuneraciéon

Pago semanal.

~Embalaje

Se empacan los productos en cajas de cartén y para el mercado
nacional en bandejitas.

-Otros

La planta labora adecuadamente, buena organizacién. Normas de
bhigiene cumplen los requerimientos de exportacién.
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PLANTA DE PROCESAMIENTO Y EMPAQUE DE MELON Y MANGOS-FRUTIGO

{48 trabajadores)
DENTRO DE LA PLANTA
-Diversificacién de la produccién
La planta se instald en el transcurso del afio 1991 e inicié su
proceso en 1992.
La planta recopila mpelones y mangos durante la temporada de
cosecha con la finalidad de procesar con fines de consumo
nacional, centroamericano y resto del mundo.
-Disenio industrial
La empresa usa la técnica similar de presentacién del producto
final de 1la misma manera que se realiza en plantas grandes de
Guatemala.

~Ingenieria de producto

La planta dispone de equipos: equipo de lavado y secado, camara
de enfriamiento.

-Flujo de proceso productivo

i) Lavado

Operarias de lavado frotan los frutos con una esponja suave y se
secan con una manta.

Colocan los bmelones o lcs mangos sobre las mesas de revisién y
clasificacion.

2) Revisidén y clasificacién

Operarios clasificadores separan el producto segin tamafio, forma,
color y peso segin los requisitos de los mercados.

3) Rmpacado

En el caso del mango, cada fruta se envuelve en papel celofan vy
se coloca en una caja de cartdn con capacidad de cinco (5)
kilogramos.

Los melones se colocan dentro de cajas de cartén comn dividores y
se admiten de 4 a 23 frutos, segin sea su tamaifio.

4) Muelle de despacho

Las cajas son trasladas a los furgones.

sEstandarizacién

Puede estandarizarse otras lineas de produccién.
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*Ajuste de la maguinaria para cambio de produccién

los equipos son susceptibles de ajustarse a otros tipos
frutos.

tFlexibilidad productiva y tecnolégica

La versatilidad de los equipos de trabajo permiten el proceso
flexibilizacidn.

*Adaptabilidad de la mano de obra

de

de

El personal reside en las cercanias de la planta ubicada en la

zona de ERscuintla. No se requiere especial adaptabilidad.
*Inventarios en proceso

Poco producto debido a la capacidad de refrigeracion.
-Calidad de la produccién

Buena presentacidn.

-Sistema de remuneracién

Pago semanal.

-Embalaje

El indicado en el flujo productivo.

-Otros

La empresa muestran una buena organizacién profesional.
personal labora dentro de adecuadas condiciones de higiene.

El




FABRICA DE CHAMPIRONES FRESCOS GROTTO (32 trabajadores)

DENTRO DE LA PLANKTA

~Diversificacién de la produccioén

Se producen champifiones comestibles para consumo humano.

-Disefio industrial

La produccién de champifiones es de presentaciéon en bolsare
plasticas, es decir, se procesan frescos y la respectiva
colocacion en area refrigeradas de almacenes y supermercados.

-Ingenieria de producto:

Para la etapa industrial se dispone: mesas de trabajo, lavadora
rotativa, gasos de acero, equipo de corte y otros implementos.

-Flujo de proceso productivo
1) Técnica de cultivo

Componentes: estiércel de caballo, paja de trigo, heno, olotes de
maiz, aserrin.

2) Proceso
Inspeccién
Pesado

Lavado en agua caliente (hidréxido de calcio, bisulfito de sodio,
acido citrico)

Blanqueado

Empacado en bolsas de pléastico con sus respectivas perforaciones
a fin de facilitar la ventilacién. Las bolsas plasticas se sellan

al calor.

sEstandarizacion

Se estima que la planta puede mejorar estandarizando cilertos
procesos.

*Ajuste de la maquinaria para cambio de producciodn

La empresa podria en el futuro mecanizar la produccién con el
proceso de enlatamiento, segun informaciodn el mercado
norteamericano es propicio.

sFlexibilidad productiva y tecnolégica

Se estima que con la realizacién de algunas nuevas adaptaciones
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podria flexibilizar los procesos de produccioén.
*Adaptabilidad de la mano de obra

El personal que labora en la planta es del sector de la planta,no
se requiere especial adaptabilidad de la mano de obra.

xInventarios en proceso

La planta posee poco producto semi-elaborado, ya que se
sincroniza la industrializacidén con el cultivo.

-Calidad de la produccién
De buena apariencia.
-Sistema de remuneracién
Pago semanal.

-Embalaje

En bolsas pldsticas y las respectivas perforaciones de las bolsas
para la ventilacién del producto.

-Otros

No hay higiene. Se labora sin el vestuario apropiado.
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FABRICA DE PAPALINAS LAS DELICIAS (16 trabajadores)

DENTRO DR LA PLANTA

-Diversificacién de la produccién

La fdbrica elabora hojuelas de papas.

-Disefio industrial

La planta prepara las hojuelas de papas para consumo de un
estrato poblacional juvenil, asi como otros consumos combinados
con queso crema y otros preparados.

-Ingenieria de producto

Para 1la elaboracién de hojuelas de papas se requiere: tanque de
agua, mesas de trabajo, pelador mecdnico, equipo de rodajear,
equipo para cosido y tostado.

-Flujo de proceso productivo

1) Recepcioén de materias primas

Ingresan las papas frescas y se procede la respectiva limpieza en
tanque de agua con una substancia que elimina gérmenes.

2) Pelado
Se pelan las papas con miaquina.
3) Corte

Un equipo especial corta las papas a dimensiones definidas en
términos de hojuelas.

4) Precosido y cosido

Las rodajas (hojuelas) se cosen.

5) Formacién de hojuelas

El proceso consiste en freir, tostado y secado de las hojuelas.
6) Empaque

Se empacan las hojuelas de papas fritas en bolsas de papel
celofdn con una mdquina de mordazas al calor producido por
energia eléctrica.

*Estandarizacién

La planta puede estandarizar otras lineas de productos. Kl
proceso actual puede mejorar la estandarizacién.
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tAjuste de la maquinaria para cambio de produccién

Es viable ajustar la maquinaria para la produccién de otra clase
. de hojuelas.

sRlexibilidad productiva y tecnolégica

Al observar la planta se estima que no se puede realizar mayores
flexibilidades.

*Adaptabilidad de la mano de obra

Los operarios de la planta se retiran con cierta frecuencia,
posiblemente por problemas de tipo laboral.

xInventarios en proceso

La planta tiene poco producto semi-terminado.
—-Calidad de la produccion

Producto corriente con malos acabados.
-Sistema de remuneracién

Pago semanal.

-Embalaje

Se empaca en bolsitas de celofan.

-Otros

No hay normalizacién, reducida higiene.
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FABRICA DE HELADOS POPEYE (14 trabajadores)
DENTRO DE LA PLANTA

-Diversificacién de la produccién
Fabricacién de helados de leche.

-Disefio industrial

Se elaboran helados de leche chocolatados con destino a ventas de
carretas callejeras.

-Ingenieria del producto

Los equipos consisten en: mesas de trabajo, congelador,
mezclador y moldes y otros implementos menores.

-Flujo de proceso productivo
1) Preparacién de ingredientes

Sabores, leche en polvo, eventualmente frutas y nueces, azuacar,
agua.

2) Mezclado
Se mezclan los ingredientes.
3) Moldeado

Se realiza la colada de la mezcla en serie de moldes en forma de
paletas.

4) Congelamiento

A un determinado nivel de congelamiento se introduce una paleta
de madera para el c6modo sostenimiento del helado.

5) Chocolatado

Se introduce el helado en un bafio de ligquido chocolatado.

6) Refrigeracién

Se coloca el producto en refrigeracién.

7) Empaque

Se empaca el producto en bolsitas individuales de papel vy

posteriormente se entregan los helados a las respectivas carretas
de venta.
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*Estandarizacién

Se estima que no se puede estandarizar otras lineas o mejorar e.
proceso de esta planta.

*Ajuste de la maquinaria para cambio de produccién
No se ha encontrado viabilidades.

*Flexibilidad productiva y tecnolégica

No es posible en esta planta.

*Adaptabilidad de la mano de obra

El personal no posee ninguna especialidad en la materia, comc
cualquier otro operario puede ocupar el puesto.

*Inventarios en proceso

Se ha observado poco producto semi-elaborado, el cual se procesa
el dia siguiente.

-Calidad de la produccién

Producto de conformacién irregular, no hay una estandarizacién de
tamafio en el producto fimnal.

-Sistema de remuneracién

Pago semanal.

Embalaje

En bolsitas de papel membretado.
-Otros

No hay higiene en el proceso de produccién.
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FABRICA DE HEILADOS PEPINO (11 trabajadores)
DENTRO DE LA PLANTA

-Diversificacién de la produccién

Fabricacién de helados de paleta.

-Disefio industrial

La fabricacién es totalmente del tipo de helados tradicionales de
carretas, cuyo producto se vende en las calles.

-Ingenieria de producto

Los equipos que conforman la planta figuran: mezclador, mesas de
trabajo, moldes, equipo de refrigeracién.

-Flujo de proceso productivo

1) Mezcla

Se mezclan los ingredientes: leche en polvo, leche fresca, agua,
azdcar, Jjarabes, egabores; actividades que se realizan en el
mezclador.

2) Enfriamiento

Se traslada la mezcla a los cilindros de enfriamiento.

3) Linea de helados

Se realizan las coladas de las mezclas en los moldes y se
refrigera.

4) Chocolatado

Se inmerge el helado de paleta en un bafio de preparacién
chocolatada.

5) Empaque

Se introduce el helado en bolsa de papel y se distribuye a las
carretas de reparto.

sEstandarizacién
Tiene limitantes.
tAjuste de la maquinaria para cambio de produccién

Por el momento no se encuentran oportunidades de ajuste.
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*Flexibilidad productiva y tecnolégica

No hay.

tAdaptabilidad de la mano de obra

Personal eventual, el cual parece ser que cambla con frecuencia.
tinventarios de producto

Poco, debido a la baja capacidad de refrigeracidén.

-Sistema de remuneracién

Pago semanal.

-Embalaje

Se empaca en bolsitas de papel con la impresion de la respectiva
marca del producto.

-Otros

La planta muestran grandes deficiencias higiénicas. No hay
organizacion.
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JUGOS DEL SOL (18 trabajadores)

DENTRO DE LA PLANTA

~Diversificaci6én de la producciéa

La planta elabora jugos de naranja a granel.
-Diseflo industrial

La planta produce a granel para consumo en hoteles, restauranes,
cafeterias, etc.

-Ingenieria del producto

Para la elaboracién de jugos de naranja se dispone de: mesas de
trabajo, lavador,extractores de jugo, afinador y otras
herramientas, asi como equipo de refrigeracion.

-Flujo de proceso productivo

1) Recepcidén de frutas

Se clasifican las naranjas por tamafio.

2) Pelador

Las naranjas pasan por la banda de pelador de cdscaras.

3) Prensado

Se extrae el jugo y posteriormente se pasteuriza.

4) Ingredientes

Se incorporan substancias para preservar el producto.

5) Empacado

Se envase en recirpientes plésticos y se despacha.
sEstandarizacidn

Puede procederse con otras lineas de produccién, es decir,
utilizacién de otros tipos de frutas.

sAjuste de la maquinaria para cambio de produccién

Puede ajustarse la maquinaria para 1la elaboraci6on de otros
productos dentro de la linea de frutas.

*Flexibilidad productiva y tecnolébgica

Por ser una planta tan sencilla no se estiman flexibilidades.
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*Adaptabilidad de la mano de obra

La incorporacién de la mano de obra en esta planta no es por
afinidad, sino que la adaptabilidad es por la eventualidad.

x*Inventarios en proceso

Casi no hay producto semi-procesado ya que la planta no cuenta
con suficiente capacidad de refrigeracidn.

—Calidad de la produccién

Regular. Se nota falta de acabados.

-Sistema de remuneracién

Pago semanal.

-Rmbalaje

Recipientes pldasticos retornables a la planta.

-Otros

La planta padece de deficiencias técnicas. En lo que se refiere a
higiene es wmuy débil. La administracién pno muestra llevar
controles de costos.
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PASTA DE TOMATE TROPICAL (18 trabajadores)

DENTRO DE LA PLANTA

~Diversificacién de la produccién

La planta elabora pasta de tomate a granel.

-Disefio industrial

Kl producto gque fabrica la planta es destinado a granel para
establecimientos menores: cafeterias, restauranes y otros
establecimientos del oriente del pais.

-Ingenieria del producto

Para la elaboracion de las pastas de tomate se requiere: mesa de
trabajo, lavador, tamiz wvibratorio, extractor de Jugo,
evaporador, afinador y otras herramientas.

-Flujo de proceso productivo

Kl empresario a su criterio aportdé la informacién:

1) Recepcidén de tomates

Se verifica el tomate y se lava.

2) Trituracién

3) Rvaporacién

4) Afinacién para conseguir una consistencia conveniente.

5) Envasado

6) Empaque

7) Almacenamiento

*Estandarizacién

Se estima posible para otros tipos de vegetales o frutas.

*Ajuste de la maquinaria para cambio de produccién

Los equipos pueden adaptarse a otras lineas de productos.
xFlexibilidad productiva y tecnoligica

Puede encontrarse limitantes.

sAdaptabilidad de la mano de obra

No presenta dificultades de adaptacién a los procesos.
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*Inventarios en proceso

Se ha observado la inexistencia de productos en proceso, ya que

la materia prima se procesa inmediatamente.
-Calidad de la produccién

Regular. No hay normas técnicas para la manufactura. Falta
higiene.

-Sistema de remuneracién

Pago semanal.

-Embalaje

Se envase a granel en recipientes plasticos.

-Otros

La empresa no posee hningin tipo de control de calidad,
organizacién no es eficiente. Falta de capacitacion.

de

la
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ACEKITE MAYA (56 personas)
DENTRO DE LA PLANTA
-Diversificacién de la produccién

Elaboracién de aceite vegetal utilizando palma africana como
materia prima.

-Disefio industrial

El aceite que elabora es de una marca no muy conocida, es decir,
por el tamafio de la planta, asi como las ventajas que disponen
las empresas grandes.

-Ingenieria del producto

La planta para la elaboracidén del producto posee los eguipos desde
la refinacioén hasta la desodorizacion.

-Flujo de proceso productivo
1) Materia prima

La materia prima es el aceite crudo de palma africana, se recibe
por medio de autotanques. Se examina la acidéz que se efectiia en
el laboratorio de la bodega.

El aceite crudo se envia a la bdscula con el objeto de verificar
el peso reportado y el despacho a refinacién.

2) Refinacién

Se eliminan las impurezas y se determina la cantidad de soda
cdustica que s8se va aplicar. Se mezcla debidamente 1la soda
cdustica con el aceite crudo y se obtiene una masa homogénea. Se
deja reposar por veinticuatro (24) horas para dirigir el producto
a las pailas de blanqueo, quedandose las impuerezas como
sedimentos.

3) Blanqueo

Se persigue la claridad del producto, disminuyendo el color que
tiene el aceite después de la refinacion.

4) Winterizacién

Se persigue eliminar la estearina, por medio de este proceso se
mantiene el aceite a temperaturas bajo cero grados centigrados
durante unos tres dias. Se saca el aceite por bombeo y filtrado
en un filtro-prensa. Para quitar la estearina, esta se recoge al
limpiar las lonas en una tolva debajo del filtro-prensa.

Después de filtrado el aceite winterizado es almacenado en un
tanque que a su vez servird como tanque de alimentacién al
desodorizador.
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5) Desodorizacién

Se purifica el producto con el fin de obtener un producto 1listo
para su venta.

Este procedimiento consista en calentar el aceite winterizado en
un desodorizador; mediante este proceso se baja la acidez.

6) Envasado

Se envasa en frascos de plasticode 75 ml y un galén (3.78
litros),cuyo proceso se lleva a cabo en miaquina embotelladora.
Para las etiquetas de las botellas se usa goma en la etiquetadora
y el producto pasa a la bodega de despacho.

*Estandarizacién

La empresa puede elaborar lineas de otros productos, se habia
mencionado que en alguna ocasidén se maquilaba aceite de soya.

*Ajuste de la maquinaria para cambio de produccién

La maquinaria puede ajustarse a otros productos dentro del
concepto de grasas y aceites.

*Adaptabilidad de la mano de obra
La mano de obra que laborua en esta empresa no es por vocacién.
*Inventarios en proceso

Una significativa cantidad de producto semi-elaborado se ubica en
bodega.

-Calidad del producto

Regular. Causa la impresién que falta mds acabado del producto.
-Sistema de remuneracioén

Pago semanal.

-Rmbalaje

En frasco de plastica y los despachos reunen el producto en cajas
de cartén.

-Otros

[La empresa muestra una buena organizacién. Se estima que faltan
aspecto de higiene.
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ANEXO II
CUEKRO Y CALZADO

TENERIA LA JOYA (18 trabajadores)

DENTRO DE LA PLANTA

-Diversificacién de la produccién

Se producen pieles y suelas.

-Disefio industrial

Las pieles se pintan de conformidad 2 la demanda del usuario.
Los usuarios son pequefios empresarios o microempresarios que
adquieren el producto.

-Ingenieria del producto

Ia planta dispone de los equipos tradicionales para curtido de
pieles dentro del concepto de la pequefia empresa.

-Flujo de proceso productivo
1) Recepcidn de pieles

Se reciben las pieles y se procede a la limpieza y corte de
partes inaprovechables.

2) Curado de pieles

En una seccién de la planta se acumulan pieles saldndolas para su
conservacion.

3) Remojo

En un tanque amplio se bafian las pieles; proceso de 2 a 3 dias.
4) Encalado

Se realiza en un bombo con una duraci6én hasta veinticuatro horas.
5) Desencalado

Se limpian las pieles con sufiriente agua para separar la cal del
cuero.

6) Curtido

Se introducen las pieles en solucién de sal de cromo durante una
docena de horas

7) Desecado y acabado

Los cueros se secan y se quitan las arrugas y se alisan.
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*Estandarizacién

No hay posibilidad actual de estandarizacién.
*Ajuste de la maquinaria para cambio de produccioén
Kl proceso actual no se presta.

*Adaptabilidad de la mano de obra

El empresario indica que los trabajadores tienen adaptabilidad
para efectuar los diferentes procesos.

*Inventarios en proceso
Muy poco material se ha observado en proceso.
-Calidad del producto

Las suelas muestran irregularidades en el grueso, posiblemente
por exceso de secamiento el producto adquiere formas no planas.

~-Sistema de remuneracién

Pago semanal.

-Embalaje

no se utiliza.

~Ctros

El ambiente es de mal olor por no disponer de equipo aprcpiados y
de técnicas de trabajo que eliminen los malos olores. Fue posible

notar la acumulacion de desechos de pieles y estancamiento de
desechos del proceso de fabricacién.
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TENKRIA MENENDERZ (18 trabajadores)

DENTRO DE LA PLANTA

-Diversificacién de la produccidn

La planta se ubica en el Departamento de Sacatepéquez, produce
suelas para el consumo de La Antigua y algunos clientes de 1la
Capital.

-Disefio industrial

No se ofrece nada en especial en cuanto al producto elaborado.
-Ingenieria de producto

1) Curado de pieles

Las pieles ingresan a la planta y de inmediato se curan y se
conservan en sal.

2) Remojo

El proceso se realiza ea una fosa, se persigue rehidratar la piel
e invertir el proceso de curado, esto dura hasta unas 48 horas.
También se aprovecha para quitar suciedades.

3) Encalado

Se utilizan substanciales cantidades de cal para desprender los
pelos, esta duraciébn alcanza cinco dias por no disponer de bombo.

4) Desencalado
Se lavan las pieles con la finalidad de separar la cal del cuero.
5) Curtido

Se dispone un bombo para curtido para lo cual se curte con
curtientes de cromo.

6) Desecado y acabado

Los cueros se escurren de la humedad, se alisan para quitar
arrugas y luego se secan.

*Estandarizacién
No se vislumbran proceso de estandarizacién.
*Ajuste de maquinarias para cambio de produccién

No hay experiencia.
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sAdaptabilidad de la mano de obra

El recurso humano que dispone la planta se muestra adaptado
proceso. Kl empresario indica que utiliza la mano de obra
diversos procesos cuando se hace necesario.

stInventarios en proceso

Reducida cantidad de producto semi-procesado

-Calidad del producto

Puede considerarse de regular calidad por falta de técnico en
materia, es decir, el productc proviene de wuna labor

experiencia del propietario, pero no se garantiza la calidad.
-Sistema de remuneraci6n

Pago semanal.

-Embalaje

No existe.

~-Otros

al
en

la
de

La planta labora sobre criterios no técnicos. No hay higiene vy
predominan los malos olores peculiares de esta industria.




TENERIA SAN MIGUEL (16 trabajadores)
DENTRO DE LA PLANTA
-Diversificacién de la produccién

Se elaboran pieles y suelas para el mercado de los pequeifios
productores y artesanos.

-Diseflo industrial

Es un producto comin de la industria de curtiduria.
-Ingenieria de producto

1) Recepcion de las pieles

Se recortan partes que no posee uso posterior y se descarna.
2) Curado de las pieles

Se conservan en sal.

3) Remojo

Se hidratan las pieles.

4) Encalado

Se utiliza cal para desprender pelos, proceso que dura unas
dieciocho horas en el bombo.

5) Desencalado

Se lavan las pieles para eliminar la cal del cuero.
6) Curtido

Se curten en bombo con soluciones de cromo.

7) Desbaste

Con herramientas se desgastan las mejores pieles con la finalidad
de obtener pieles.

8) Desecado
Se cuelgan las pieles para el respectivo secamiento.
9) Pintado

Se pintan las pieles en condiciones inapropiadas para 1la salud
general de los operarios de la planta y posteriormente se secan.
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xKstandarizacidn

Los procesos demuestran posibilidades de estandarizacién de
lineas especiales de produccién.

*Ajuste de maquinaria para cambio de produccién
No se realiza.
*Adaptabilidad de la mano de obra

Kl empresario manifiesta que los operarios de la planta han
pasado por los diferentes procesos.

xInventarios en proceso
Algunos pieles que se secan estin pendientes de pintado.
-Calidad del producto

No hay una técnica gque defina hasta que punto las pieles son
totalmente curtidas.

-Sistema de remuneracién

Pago semanal de conformidad con las leyes laborales.

~Embalaje

No hay.

-Otros

No hay un procedimiento seric para la eliminaci6tn de desechos de
pieles y de los materiales escurridos que contribuyeron para 1la
elaboracién de los productos.

La empresa despecha permanentemente pieles y suelas, con
excepcién de los envios a la Capital de Guatemala, se utiliza el
transporte de la empresa, es decir, causa la impresitn que el

mercado de los municipios no es suficiente y se hace necesario
acudir a la Capital.
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TENERIA SIN NROMBRE (12 trabajadores)

DENTRO DE LA PLANTA

-Diversificacién de la produccion

La teneria elabora tunicamente suelas.
-Disefio de producto

En base a la prictica de productos similares.
-Ingenieria de producto

El empresario aporta s6lamento los equipos que se involucran
el proceso productivo.

-Recepcioén de pieles

-Recorte, remojado y limpieza

-Arreglos de secado

-Raspado y planchado

*Estandarizacion

No se utiliza y no hay perspectivas
*Ajuste de maquinaria para cambio de produccién
No se posibilita.

*Flexibililidad productiva y tecnolégica
No hay posibilidades.

sAdaptabilidad de la mano de obra

No existen problemas de adaptacidn.
xInventarios en proceso

Casi inexistente.

—-Calidad del producto

Deficiente.

-Sistema de remuneracién

A destajo

-Embalaje

No hay.

en
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-Otros

Condiciones anti-higiénicas. Empresa que no llena los miniwos
requisitos de salubridad.
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TENERIA PIERLSA (52 trabajadores)

DENTRO DE LA PLANTA

-Diversificacién de la produccién

Se procesan pieles para la produccién de cuero y suela.

-Diseflo industrial

La planta posee un programa de actividades adecuadas para 1la
estrategia de los productos a elaborar. Kl mercado es la Ciudad
Capital.

-Ingenieria de producto

La planta posee equipos modernos para la produccién tanto de
cuero de diferentes colores y suela.

-Flujo de proceso productivo
1) Recepcién de pieles

Primeramente pasan por un proceso de verificacion y
posteriormente se les aplica la sal.

2) Proceso del paleto

Este equipo elimina las suciedades, descarma y quita pelos de las
pieles.

3) Encalado y desencalado

Poseen los equipos adecuados para llevar a cabo dicho
procedimiento.

4) Curtido

En una serie de seis bombos se efectiia el curtido de las pieles.
S) Desecado

Una cédmara seca las pieles

6) Separador de pieles

Una miquina divida las pieles

7) Pintado

La planta dispone de una infraestructura bastante apropiada para
pintado de pieles.
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8) Grabado

La planta utiliza una amplia cantidad de planchas con disefios, lo
que permite prensar las pleles un poco defectuosas a fin de
esconder los problemas tradicionales de las pieles con malos
tratos.

sEstandarizacién

L empresa dispone de las facilidades para ocuparse de las
lineas que estime conveniente producir.

*Ajuste de maquinaria para cambio de produccién

La maquinaria tiene las posibilidades de ajustarse a otros tipos
de productos, tal como manufacturar pieles de cuero para ropa.

*Flexibilidad productiva y tecnolégica

De acuerdo a los equipos que se dispone puede agregar maquinaria
adicional y realizar otros productos de interés.

*Adaptabilidad de la mano de obra

El personal estd calificado para desempeflar los puestos de
trabajo.

*Inventarios en proceso

Una cantidad significativa de pieles en proceso de secamiento y
otras pendientes de pintado. También figuran pieles para grabar y
suela pendiente de acabado.

-Calidad del producto

En términos generales la calidad de las pieles que se elaboran en
Guatemala no son de buena calidad por falta de mejores acabados y
acompafiados de mala calidad de pieles crudas.

-Sistema de remuneracioén

Pago semanal para operarjios y quincenal para administrativos.
-Embalaje

No hay

-Otros

La planta se muestra bien organizada. E1 ambiente es8 higiénico y
no hay malos olores.
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CALZADO RIKKLI (19 trabajadores)
DENTRO DK LA EMPRESGA
-Diversificacién de la produccién

La empresa manufactura calzado para dama de los tipos mocasin y
balerina (zapato suave casual,. Se estima que 1la produccién
alcanza unos diez (10) estilos constantes y de cinco (5) a ocho
{(8) estilos que se fabrican de conformidad a las temporados, por
ejemplo, zapatos de cuero para colegliales.

~Disefio industrial

En el mercado nacional existe una gran variedad de estilos de
zapatos de cuero casuales para damas. De acuerdo a una
experiencia de pocos afios, el empresario se ha preocupado de
utilizar publicaciones afines con la finalidad de identificar el
estilo que requiere el mercado. Kl propietario de la empresa
prefiere cubrir 1la demanda de una poblacién de clase media vy
media media.

Los tamafios gque se elaboran oscilan de los nimeros 33 a 39,
centralizando la produccién de los nameros 36 y 37. Los colores
predominantes: negro, café, azul marino, blanco, naranja, fusia.

~-Ingenierfia de producto

En base a la estrategia propuesta por el ewmpresario, Be
adquirieron los equipos consistentes en: maquinas de coser,
trequeladora,desbastadora, pintura y pegado como parte inicial de
la operacién

-Flujo de proceso procductivo
1) Departamento de corte

De acuerdo con la programacién de la produccién se procede al
corte de los piezas de pieles segin colores y tamafios. El sistema
de corte, obviamente es manual con las respectivas chairas y los
lotes cortados se realizan en series de docena, destacando 1los
tamafios de mayor demanda en plaza.

2) Departamento de suelas y tacones

La empresa adquiere las suelas de cuero y tacones de hule de un
proveedor local, ya que la miquina troqueladora no funcionaba
adecuadamente y algunos moldes defectuosos.

3) Departamento de desbaste

Una persona efectGia desbastes parciales a: pala, plato, lateral y
tacén. Otra operaria desbusta completamente los ribetes.
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4) Departamento de pintura

La empresa dispone de una miquina para pintar orillas. Por
conveniencia del empresario se pintan manualmente las orillas de
las plezas de las pleles cortadas.

5) Departamento de preparado

Esta labor se efectia a mano con cuatro (4) operarios, cuya labor
es8 unir y pegar las piezas.

6) Departamento de pespunte

Seis personas cosen las piezas parcialmente pegauas con las
respectivas midquinas de coser, las cuales corresponden a miquinas
Singer en su mayoria mpuy antiguas, las cuales requieren
mantenimiento permanente, 1o que merma la produccién, siendo este
un cuello de botella del proceso de produccién.

7) Departamento de montado

Se monta el zapato a la horma agregando al corte despuntado:
plantilla, retacén, cambrayén, esponja, sobre plantilla, suela y
tapa de hule.

8) Departamento de cardado y pulido

Se eliminan los defectos provenientes de las diferentes etapas
del proceso. Se pule la suela. En casos necesarios las arrugas de
la piel se estiran con soplete.

9) Departamento de acabado

Se verifican los =zapatos, con la finalidad de identificar
desperfectos.

10) Departamento de empaque

Los zapatos se empacan en sus respectivas cajas poniéndoles el
c6digo, estilo para la fécil ubicacién del producto.

*Estandarizacién

De lo observado, la labor no reporta estandarizacién, habiéndose
notado defectos en la colocacién de adornos. Dada la variedad de
estilos no se lleva a cabo sistemas estandarizados.

*Ajuste de la maquinaria para cambio de produccién
El empresario indica que en casos esporidicos utiliza la

maquinaria y el mismo recurso humano para la fabricacién de
bolsas de cuero para el mercado nacional.
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X*Flexibilidad productiva y tecnolégica

Cada vez que se hace necesario, los operarios se adaptan a
procesos de produccién diferentes a su rutina afin de reforzar
otros departamentos.

sAdaptabilidad de la mano de obra

En este tipo de empresa es comin notar que los operarios
provienen de microempresas, lo que les facilita adaptar cilertas
tareas para otros productos conexos, tales como: corte, pestunte.
Se bha manifestado que los operarios de montado se incorporan al
corte de pieles para bolsas.

*Inventarios en proceso

Se ha observado que no existen controles definidos para los
inventarios en proceso. No se utilizan formatos de inventarios vy
traslado de producto en proceso, lo que no permite conocer el
real rendimiento de los operarios.

-Calidad de la produccion

La apreciaciones muestran que el producto no es de alta calidad,
a pesar que no se estira la piel.

~-Sistemna de remuneracioéon

Para la fabricacién de calzado, la remuneracién es semanal. En lo
que se refiere a bolsas es a destajo en turno ajeno a 1la
manufactura de zapatos.

~Embalaje

Cajas de cartén delgado para cada par de zapatos. Se utilizan
cajas de cartén corrugado para doce (12) y (24) pares de zapatos

-Otros

La empresa carece de control general, tanto administrativos, de
bodega de materias primas y materiales auxiliares y <finales.
El producto final se reparte a dos tiendas de la empresa ubicadas
en zonas populares.
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TENERIA MENENDEZ (18 trabajadores)
DENTRO DE LA PLANTA
-Diversificacidn de la produccidn

La planta se ubica en el Departamento de Sacatepéquez, produce
suelas para el consumo de La Antigua y algqunos clientes de 1la

Capital.

-Diseho industrial

No se ofrece nada en especial en cuanto al producto elaborado.
-Ingenierla de producto

1) Curado de pieles

Las pieles 1ingresan a la planta y de inmediato se curan y se
conservan en sal.

2) Remojo

El procesc se realiza en una fosa, se persigue rehidratar la piel
e 1invertir el proceso de curado, esto dura hasta unas 48 horas.
También se aprovecha para quitar suciedades.

3) Encalado

Se wutilizan subtanciales cantidades de cal para desprender los
pelos, esta duracidn alcanza cinco dias por no disponer de bombo.

4) Desencalado
Se lavan las pieles con la finalidad de separar la cal del cuero.
S) Curtido

Se dispone un bombo para curdido para lo cual se curte con
curtientes de cromo.

6) Desecado y acabado

Los cueros se escurren de la humedad, se alisan para quitar
arrugas y luego se secan.

sEstandarizacion
No se vislumbran proceso de estandarizacidn.
fAjuste de maquinaria para cambio de produccidn

N> hay experiencia.
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shAdaptabilidad de la mano de obra

El recurso humano que dispone la planta se muestra adaptado
proceso. El1 empresario indica que utiliza la mano de obra
diversos procesos cuando se hace necesario.

tlnventario en proceso

Reducida cantidad de producto semi-procesado

-Calidad del producto

Fuede considerarse de regular calidad por falta de técnico en
materia, es decir, el producto proviene de una labor

experiencia del propietario, pero no se garantiza la calidad.
-Sistema de remuneracidn

Fago semanal.

-Embalaje

No existe.

-0tros

al
en

la
de

La planta labora sobre criterios no técnicos. No hay higiene vy

predominan los malos olores peculiares de esta industria.




- 80 —

FABRICA DE ZAPATOS PUERTA PARADA (16 trabajadores)

DENTRO DE LA EMPRESA

-Diversificacién de la produccién

La empresa elabora zapatos tipo casual para hombre. Se ofrece un
8610 estilo de tamailos que oscilan de 37 a 43. Los colores, café,
camel, bhabana. La empresa distribuye sin marca a sus respectivos
clientes, siendo intermediarios localizados principalmente en la
zona central de la Ciudad Capital, es decir, lugares populares.
~Disefio industrial

Kl empresario ha estimado conveniente manufacturar un s86lo estilo
de zapato casual por razones de la demanda que le piden las
zapaterias comerciales. Los disefios vienen siendo copia de otros
fabricantes nacionales.

-Ingenieria del producto

Se dispone de tres midquinas de coser plana una aguja, una maquina
para coser ribetes, una maquina de coser talones, hormas vy
herramientas menores, asi como tres mesas para cortes. Los

egquipos de coser son antiguos, correspondientes a marcas Singer
y Pfaff.

-Flujo de proceso productivo

1) Departamento de corte

De conformidad con la programacién, se establecen los colores y
tamanos requeridos, con la finalidad de efectuar los cortes de
las piezas: pala, plato, talén y ribete.

2) Departamento de preparado

Cuatro personas unen las piezas y forros con el respectivo
pegamento y prensado con martillo de zapatero.

3) Departamento de pintado

Se pintan con pinceles las orillas aplicar - - ..3 acordes al
color de las piezas.

4) Pestunte
Tres personas cosen las plezas
5) Cosido de suela

Las suelas son de material sintético adquiridas a un proveedor,
las cuales se cosen & las plezas cosidas.
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6) Montado

Una persona pega la sobre plantilla. En este proceso no se
utilizan esponja y otros componentes tradicionales de la
industria del calzado.

7) Revisibn y empaque

Dos personas verifican los zapatos y empacan en bolsas plésticas
Yy, finalmente, se colocan en la oficina administrativa para el
despacho de la mercaderia.

X*Estandarizacién

De lo discutido en la empresa y de la manera que labora no se
vislumbran sistemas estandarizados para otro producto

*Ajuste de la maquinaria para cambio de produccién

Como fue posible apreciar los equipos disponibles-sumamente
reducidos- el empresario estima que puede aprovechar su capacidad
instalada real para la produccién de articulos dentro de la linea
de las pieles.

*Flexibilidad productiva y tecnolégica

De la disponibilidad de maquinaria que dispone la empresa no se
observa posibilidad de mejorar la productividad de manera
substancial.

*Adaptabilidad de la mano de obra

De acuerdo a 1la informacién obtenida, el recurso humano es
modesto, en el sentido de que figuran operarios principiantes y

algunos trabajadores con experiencia, en el pasado en talleres
propios, lo que no aportarfia inmediata adaptabilidad.

-Inventario en proceso

No hay sistemas de registros. Fue posible observar plezas
parcialmente cosidas en abandona que representan al criterio del
consultor una pérdida substancial para el empresario.

-Calidad de la produccién

Kl acabado del calzado se muestra con deficiencias.

-Sistema de remuneracién

Pago semanal

-Embalaje

Los zapatﬁs se despachan en bolsas plésticas por las razones
mencionadas.

~
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—Otros

La empresa no dispone de bodega, lo que pone a disposicién de los
cortadores escoger posiblemente inadecuadamente las pieles que se
requieren, similar situacién se presenta con los materiales
auxiliares. No hay encargado de produccién

Una persona se encarga de la administracién vy colabora en
diversos departamentos 3le la empresa.

K]l ambiente fisico de la empresa es bastante deprimente, asi como
la reducida limpieza de pisos.
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FABRICA DE CALZADO OLLIVER (23 trabajadores)
DENTRO DE LA EMPRESA
~Diversificaciédn de la produccién

La empresa produce zapatos para hombre de tipo “Opanka” con
diseflos captados de publicaciones europeas. Kl segmento de la
poblacién que cubre corresponde al estrato juvenil. Los colores:
café, vino, neutro y negro. Tamafios de 38 a 44.

~-Disefio industrial

El estilo de zapato que elabora esta empresa muestra una varjedad
de procesos que por su maturaleza son manuales. La planta tiene
un departamento de “Creacién™ cuya persona invierte su tiempo en
la elaboracién de modelo, cuyo producto es lanzado al mercado por
el empresario en dos tiendas de su propiedad, en la cual tambiér
se comercializan otros tipos de zapatos elaborados por otros
fabricantes.

~Ingenieria de producto

Esta empresa se muestra bastante completa dentro del concepto de
la pequefia industria. Para la manufactura de los zapatos posee
varias miquinas de coser, una troqueladora de suela y sus
respectivos moldes, desbastadora de pieles, una maquina
puntadora, mesas de trabajo y herramientas menores.

-Flvjo de proceso productivo
1) Departamento de corte

El proceso de corte se efectiia manualmente con los respectivos
moldes, componiéndose de las piezas siguientes: pala, plato,
lateral, talém y ribete, forros correspondientes a las piezas.
Easte departamento se ubica frente a la bodega de pieles y
materiales auxiliares. los cortadores solicitan las pieles al
bodeguero.

2) Departamento de suelas y tacones

La troqueladora no es eficiente debido a un desperfecto en 1la
prensa, por lo cual 1la empresa adquiere las suelas con un
fabricante de zapatos. El tactn es de madera de un ancho de un
centimetro y medio, los gue se compran & un proveedor. En
términos generales, la troqueladora se emplea unicamente para
troquelar 1la tapas de hule de unos tres milimetros las que se
pegan al tacédnm de madera.

3) Departamento de desbaste

Se desbastan s6lamente los ribetes.
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4) Departamento de pintado

Este proceso lc efectGan manualmente dos operarias acorde a 1los
colores de la plel con la finalidad de pintar las orillas.

5) Departamento de preparado
Sies operarios pegan y prensan las plezas
8) Departamento de pespunte

Se cosen las plezas con maquinas bastante deterioradas y el
resto de la operacién de cosido se realiza a mano para coser con
hilos gruesos el plato a la pala.

7) Departamento de montado

En este departamento se hacen diversas operaciones, la primera de
ellas, un grupo de trabajadores preparan la suela pegando y
clavando el tacén de madera y la respectiva tapa de hule. En
segundo término, 8e colocan las piezas sobre la horma y se
colocan la suela,la plantilla de cartdén, cambrayén, esponja y
sobre plantilla (la sobre plantilla viene estampada al calor) vy
8e procede al montado del calzado.

8) Pulido

La maquina pulidora limpia y pule los zapatos.

9) Departamento de revisién y empaque

Dos operarias verifican la calidad del producto, seguidamente se
empaca en cajas de cartdén, en las cuales se inscribe el estilo,
tamafio y color. Se elabora una orden de entrega de zapatos al
departamento administrativo para el despacho a las tiendas.
*Estandarizacién

Los métodos que utiliza el jefe de produccién permiten aplicar la
estandarizacién para el cambio de linea y estilo de zapatos.

*Ajuste de la maquinaria para cambio de produccién

El encargado de la produccién indica que los 2quipo de corte,
preparado y pespunto se han utilizado en turno adicional para la
elaboracién de componentes de cuero para clertos tipos de ropa a
través de subcontrataciones.

*Flexibilidad productiva y tecnolégica
El empresario inaica que al disponer de capital de trabajo vy

algunos equipos complementarios podria ampliar nuevas linea de
productos.
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*Adaptabilidad de la mano de obra

El personal de esta planta posee experiencia para producir
diversidad de productos de cuero en 1la eventualidad que se
requiriese elaborarlos.

*Inventarios en proceso

La tendencia de los inventarios en procesos es casl Iinexistente,
la empresa lleva algunos formularios de control de produccién.

—Calidad de la produccién

Durante 1la permanencia en la planta fue posible notar un namero
importante de zapatos que se han despegado, provenientes de las
tiendas a fin que se efectie la garantizada reparacién de pegado.

—Sistema de remuneracién

La empresa remunera semanalmente. En casos especiales se paga a
destajo cuando se presentan cuellos de botella en la produccién.

-Embalaje

La empresa dispone de un inventario significativos de cajas de
cartédn con su propia marca, las cuales se ensamblan.

—Otros

La planta tiene un departamento administrativo compuesto de un
gerente, un contador y un encargado de compras. Fue posible
observar que se utilizan algunos formularios de control. La
gerencia piensa adquirir un equipo de cémputo.

La bodega posee un importante inventario de pieles, de las cuales
muchas de ellas se encuentran en mal estado. Los despachos de
bodega de materias primas y materiales auxiliares, asf como de
productos terminados, se llena la papeleria de los envios.

La ewmpresa estima contratar un profesional a tiempo parcial con
la finalidad de apoyar en la elaboracién de costos y gastos
unitarios, debido a ciertas dudas en la operacién.
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FABRICA DE CALZADO IBERIA (19 trabajadores)

DENTRO DE LA PLANTA

-Diversificacién de la produccién

Fabricacién de zapatos de tacén bajo y alto para damas.

-Disefio industrial

La empresa trabaja para diversas zapaterfias comerciales, las que
le piden fabricar calzado acorde a sus recquerimientos de estilos
convenidos con la planta.

-Ingenieria de producto

La empresa dispone de los equipos siguientes: mesas de trabajo,
miaquinas de coser en mal estado, desbastadora, hormas, pulidora y
herramientas de apoyo.

-Flujo de proceso productivo

1) Bodega

Se incorporan las materias primas y materiales auxiliares.

2) Cortes

Se solicita a la bodega los materiales para cortes.

3) Desbaste

Se desgastan piezas.

4) Preparado

Un grupo de persona unen las pieza y las pegan con pegamento de
zapatero.

5) Pespunte

Se cosen las piezas

6) Otras actividades

La empresa adquiere las suelas, tacones, plantillas, sobre
plantillas y otros componentes por tener la troqueladora
defectuosa y sale menos costoso comprarlos a terceros.

7) ERtiquetado

Se colocan las etiquetas que proporcionan las zapaterias como uso
de marca.
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7) Revisién

Se verifican los zapatos.

8) Empaque

Las zapaterias empacan el producto con su respectiva marca.
*EKstandarizacién

Se trabajo en serie para las solicitudes de las zapaterias.
*Ajuste de la maquinaria para cambio de produccién

No se requiere mayores ajustes para cambio de produccién.
2Flexibilidad productiva y tecnolégica

No se aportaron z>riterios.

*Adaptabilidad de la mano de obra

Los trabajadores son de tradicién en la materia con excepcién de
ayudantes, segin informado por el encargado de produccién, estos
dltimos no duran mucho tiempo en la empresa.

xInventarios en proceso

Desorden en los productos semi-terminados.

~Calidad de la produccién

Regular, faltan mejores acabados en el pespunte.

~-Sistema de remuneracién

Pago semanal.

--Embalaje

Se realiza en cajas de cartén en las propias zapaterias que
contratan la produccién.

-Otros

El empresario no se mostré amplio en sus criterios, se requirié
del apoyo del encargado de produccién. La administracién se
limita a una persona. Las midquinas de coser no permiten ubicar
las marcas por lo anticuado. Las hormas algunas de ellas rajadas.
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ZAPATOS JUNKALCO (36 trabajadores)

DENTRO DE LA PLANTA

-Diversificacién de la produccién

La empresa produce zapatos para howbre y calzado bajoc para damas.
-Disefio industrial

La empresa produce en base a las necesidades de la demanda de sus
estilos. El propletario se actualiza de acuerdo a suscripciones
que cubre ciertos estilos de =zapatos vy los disenan
introduciéndolos en el mercado con pruebas de aceptacién, los
cuales se colocan en tiendas de su propiedad.

-Ingenieria de producto
Para la fabricacién de los zapatos, la planta dispone de equipos:
mesas de trabajo, miquinas de coser anticuadas, moldes para

corte, hormas, desbastadora de pieles y herramientas menores. La
labor se realiza en un alto porcentaje manualmente.

-Flujo de proceso productivo

1) Bodega

Un encargado de la bodega con preparacién de perito contador,
controla las existencias de cueros (pieles) y materiales
auxiliares que se incorporan en el proceso de fabricacién. El
inventario de pieles se separa en dos secciones: a) las de buena
calidad (aparente) y b) las restantes pieles muy dafados, las
cuales se juntan para enviarlas a grabar.

2) Cortes

El encargado de corte solicita las pieles y colores segin la
programacién reportada por el propietario y, posteriormente, las
reparte a los restantes cortadores.

3) Departamento de suelas

La empresa dispone de una troqueladora en muy mal estado, se ha
estimado conveniente adquirir las suelas con s8sus respectivos
tacones a un fabricante de las mismas.

4) Departamento de desbaste

Dos operarias desbastan algunas piezas.

5) Pintado

Dos personas con el uso de isopos pintan las orillas de las
p;ezas de conformidad al color de la piezas.
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6) Departamento de preparado

Once operarios y operarias pegan piezas y complementan forros

7) Departamento de pespunte

Doce personas cosen las piezas

8) Departamento de montado

En este departamento se ubica una miquina sencilla que corta:
plantillas de cartén, sobre plantillas, esponjas y uniendo el

cambrayon, se entregra a las personas que montan en las horma con
la finalidad de conformar el calzado.

9) Sopleteado y pulido

Se sopletea con 1la finalidad de eliminar algunas arrugas vy,
posteriormente, se pulen los zapatos.

10) Etiquetas
Se colocan etiquetas de tela.
11) Control de calidad

Diversas personas revisan los zapatos coa el propésito de
encontrar defectos y deshilar.

12) Empaque

Los zapatos s8se trasladan a empagque, con la finalidad de
colocarlos en cajas sencillas de cartém con 1la marca del
producto. Se copian a mano los estilos, color, tamafio y un
c6édigo. La bodega de productos terminados clasifica y prepara los
envios.

xEstandarizacién

Es comin acorde a la demanda, la empresa produce en serie
determinado tipos de zapatos.

*Ajuste de la maquinaria para cambio de produccién

Este procedimiento es corriente en la zapateria emplear parte de
la capacidad ociosa para elaborar componentes d2 cuero para
productos ajenos a zapatos, los cuales son contratados por otros
empresarios que incorporan estos componentes a otros productos.

xFlexibilidad productiva y tecnolégica

Rl empresario indica que la versatilidad de los procesos no causa
problemas para incorporar cambios en la produccién.
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*Adaptabilidad de la mano de obra

Los trabajadores mis capacitados provienen de otras empresas vy
algunos laboraban anteriormente en su microempresa. El empresario
comenta que varios de los trabajadores tiene décadas de
experiencia. Los problemas que afectan corresponden a diversos
buenos elementos que consumen alcohol.

¥*Inventarios en proceso

Es muy obvio encontrar producto semi-terminados, los cuales se
clasifican para incorporarlos a la produccién en fechas a
pProgramarse.

-Calidad del producto

Aceptable para el nivel de consumidor nacional, a criterio del
consultor le falta mas calidad.

-Sistema de remuneracidn
Pago semanal y a destajo los fines de semana.
-Embalaje

Se colocan los productos en sus respectivas cajas de cartén, las
cuales se ensamblan en la planta.

~Otros

La empresa tiene un encargado de produccién que coordina 1las
diversas actividades. El propietario lleva a cabo la creacién de
nuevos estilos. La administracién se compone de tres personas. Se
ha observado limpieza y diferentes ayudantes colaboran en la
prlanta. El empresario tiende a adquirir equipos usados.
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FABRICA DE CALZADO TELLO (21 trabajadores)
DENTRO DE LA EMPRESA
~Diversificaciédn de la procduccidn

La empresa manufactura calzado para hombres exclusivamente. Kl
producto es de cuero. La produccién cubre dos estilos de zapatos,
i) estilo mocasin y 1i) con cordones. Los colores predominantes:
negro y café. La empresa produce sin marca propia y coloca
etiquetas aportadas por los almacenes que comercializan el
producto.

-Disefio industrial

El empresario se base en la demanda de sus clientes, elaborando
calzado con estilo tradicional. El consumidor puede situarse en
el estrato de recursos menores debido a la localizacién de 1las
zapaterias que suple.

Los tamafios que se producen corresponden a nimeros de 37 a 42 y
en casos especlales de 43 a 45 por disponer de pocas hormas.

-Ingenieria de producto
La empresa dispone de dos mesas para corte, una desbastadora,
tres mesas grandes para preparado, seis miquinas de coser (dos de

ellas en muy mal estado), un inventario excesivo de hormas en
regular estado, una miquina de montado (pendiente de instalarse).

-Flujo de proceso productivo

1) Departamento de corte

E1l gerente-propietario de la empresa recibe los pedidos de las
diferentes tiendas. Se cortan las piezas con el proceso manual de
cuchillas (platina recubierta y afilada con piedras para
asentar). Se observd que las mesas poseen una lémina de hojalata

en excesivo uso, debido a la enorme cantidad de rayas por el
constante corte.

2) Departamento de desbaste

Un operario desbasta pieles en lés orillas de algunas piezas.

3) Departamento de pintura

Las orillas de plezas de pieleé de mocasines de hombre no oe
pintan, mientras que los zapatos de cordones se pintan las
orillas manualmente de acuerdo a los colores de los zapatos.

4) Departamento de preparado

En este departamento laboran dperarioa de sexo masculino vy
femenino que pegan las piezas y forros.
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5) Departamento de pespunte

Cuatro personas cosen los componentes de las piezas de piel. Las
miquinas que se utilizan no permiten identificar la marca de las
mismas por lo antiguedad de las mismas. Otras dos mwAquinas
requieren constantes reparaciones. Los problemas més relevantes
corresponden a motores y eincronizaciones de accesorios.

6) Departamento de montado

Rl proceso es wanual y la labor de montado se realiza
incomodamente, ya s8sea que el operario esté sentado seobre un
banquillo o parcialmente en el suelo. Cinco trabajadores colocan
los demds componentes a fin de fijar la suela(adquirida a un

importante fabricante de zapatos). También se procede a coser
la suela.

7) Departamento de pulido y ajustes

Se pule el zapato y al calor se eatiran los desperfectos.

8) Departamento de prensado

El empresario estima montar un equipo usado para ajustar las
punteras y traseras, afin de hacerse mds eficiente la forma
apropiada del calzado.

9) Departamento de acabado

Una persona limpia los excedentes de pegamento y con candela
elimina los hilos sobrantes. También se realiza una verificacién
del estado general del zapato.

En este departamento se efectiia el pegado de etiquetas de tela
encima de la sobre plantilla y, posteriormente el empaque de cada
par de =zapatos en bolsas de polietileno y se despacha a las
zapaterias.

sKstandarizacién

No se observaron criterjos de estandarizacién en los mecanismo de

trabajo.
*Ajuste de la maquinaria para cambio de produccién

Un comerciante de articulos tipicos de tela subcontrata a la
empresa para coser algunos componentes.

*Flexibilidad productiva y tecnolégica
El criterio del empresario es muy limitante.
*Adaptabilidad de la mano de obra

De 1los productos que elabora y de las eubcontrataciones, se
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estima incorporar algunos trabajadores de corte, pegado y
pespunte a una posible linea de produccién con la finalidad de
aprovechar la capacidad instalada ociosa.

*Inventarios en proceso

No existen controles de produccién, fue posible observar
volimenes significativos de producto a nivel de pespunte, los
cuales se encuentran encajonadas, por razones desconocidas, lo
cual produce una pérdida para el empresario, ya que este proceso
parcial esta en deterioro.

xCalidad de la produccién

El estilo de zapatos que se elaboran muestran una configuracién
sencilla. El calazado tipo mocasin no refleja buenos acabados.
Tanto para el calzado de cordones y mocasin es posible notar que
el cosido de doble aguja muy a menudo no es paralelo a los
limetes del corte. Esto indica uqge el producto no exige mayor
calidad.

xSistema de remuneracioén
Se remunera con sueldo mensual pagadero cada viernes.
-Embalaje

Unicamente en bolsas de plastico, ya que las zapaterias
formalizan el empaque.

-Otros

La bodega de materias primas y materiales auxiliares no tiene
bodeguero, es decir, los operarios retiran los materiales que
necesiten. En la misma bodega se reporta una cantidad
significativa de pieles deterioradas y por el desorden se
acumulan desperdicios de pieles porteriores a los cortes.

El contador desempefia miltiples responsabilidades
administrativas, indicando que no le alcanza el tiempo aGn para
levantar inventarios fisicos.

El propietario se considera conocer todas las técnicos y que 1la
labor que se realiza es positiva.
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ZAPATOS DE MODA (22 trabajadores)
DENTRO DE LA RMPRESA
-Diversificacién de la produccién

La empresa produce zapatos estilo mocasin para nifios y hombres.
Se elaboran tres estilos con colores: negro, café principalmente.
También se elaboran productos tipicos con la cowbinacién de
cuero y tela tipica con destino a la exportaciém a un cliente
casl permanente en Chicago, U.S_A.

-Disefio industrial

La empresa fabrica bajo su propia etigqueta cubriendo dos tiendas
propias, una de ella en zona residencial de clase media y media
alta y la otra en un centro comercial de éxito, ambas en la
Ciudad de Guatemala. El propietario disefia los modelos
provenientes de los Estados Unidos de América. Kl empresario es
de una familia cuya tradicién ha sido el calzado y cur*idurfia de
cuero. El calzado de acuerdo a los precios a rnivel de consumidor
es para la clase media.

Ingenieria de producto

En la planta funcionan: una troqueladora, mesas de corte,
desbastadora, midquinas de coser, equipo de pulido, un inventario
importante de hormas.

-Flujo de proceso productivo

1) Departamento de corte

Tres mesas de corte se utilizan, cada una de ellas el operario
con los respectivos moldes. lLos operarios solicitan con
formulario los requerimientos de pieles, con preferencia de

tamafios y colores. El gerente de la planta ordena los estilos,
colores y tamafios.

2) Departamento de desbaste

Dos operarias desbastan las piezas de los cortes. La operacifén se
logra con dos miquinas desbastadoras.

3) Departamento de pintura

Dos operarias pintan manualmente las orillas de las plezas.

4) Departamento de suelas

Un operario, de acuerdo con el pedido, troquela suelas y tapas
de hule. En lo que refiere a suelas con “Cerquillc”™ la empresa

prefiere adquirirlos con la suela completa, es decir, suela con
tacones pegados ¥y el respectivo cerquillo-adorno colocado. El
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empresario considera que montar cerquillos a la suela es
honerosa.

5) Departamento de preparado

Varios operarios ensamblan y pegan las piezas con los respectivos
forros.

6) Departamento de pespunte

Labor realizado por operarias.

7) Departamento de montado

Un grupo de operarios divididos en dos actividades, una de ellos
prepara los componentes que se incorporan a los cortes
pestuntados y, los restantes operarios montan la suela y
componentes junto a las hormas. La labor se hace manualmente.

8) Departamento de pulido

Se pulen los zapatos mecanicamente

9) Departamento de calidad

Dos operarias revisan los zapatos, quitando hilos sobrantes y en
casos necesarios retocan las orillas deficientemente pintadas.

10) Departamento de despacho

Las operarias que controlan los acabados de los zapatos, proceden
a llenar el listado de productos terminados con destino a 1la
bodega.

*Batandarizacién

El Jjefe de produccién indica que pueden cambiar de linea de
produccién inmwediatamente.

sAjuste de la maquinaria para casmbio de produccién

La misma maquinaria y el personal que colabora en esta empresa se
utilizan en un siguiente turno para fabricar componentes de cuero
que se incorporan a tejidos tipicos, conformando bolsas,
carteras, cinchos, etc., cuya produccién se destina para los
Estados Unidos de Awmérica.

sFlexibjilidad productiva y tecnolégica
De las caracteristica de produccién enunciadas anteriormente, se

miestra la flexibilidad de elaborar distintos productos con 1la
utilizacién de la maquinaria existente.




*Inventarios en proceso

De las diferentes apreciaciones fue posible observar un reducido
inventario de productos semi-elaboradoa, los cuales llevan
controles en bodega.

—Calidad de produccién
Puede considerarse como aceptable.
-Sistema de remuneracién

Semanal para la fabricacién de calzado y los otros productos a
destajo.

-Embalaje

Los zapatos se embacan en cajas de cartén, se numeran, se indica
el estilo, color y tamaiio.

—Otros

Esta empresa causa la impresién de una organizacién bastante
satisfactoria con relacién a otras plantas de fabricacién de
Zzapatos.

La gerencia dispone de papeleria formal. Funcionan dos bodegas,
la primera ubicada a la salida de la planta, reune requerimientos
e infraestructura adecuada para clasificar el producto terminado.
Esta bodega es manejada por una persona que desempefia actividades
de servicios de limpieza y controla la bodega.

La segunda bodega corresponde a pieles y materiales auxiliares,
un empleado estd& a cargo de ella, registrando los ingresos y
despachos por medio de formularios %*ipo kardex.

La empresa adquirié6 un equipo de cémputo con la finalidad de
incorporar: i) el inventario de pieles y el arrovechamiento de
las mismas, ii) el inventario de materiales auxiliares, 1ii) el
inventario de productos finales de la planta y controles de
ventas y existencias de las tiendas de la empresa, iv) preparar
planillas, costos y otras actividades de la empresa.




ANEXO III

TEXTILES Y VESTURIO
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INDUSTRIA COLKTTE S.A. (59 trabajadores)
DENTRO DE LA PLANTA
-Diversificacién de la produccioén

La empresa elabora sweateres que significan un alto porcentaje
del total de la produccién.

-Disefio industrial

La empresa dispone de un departamento formado por dos personas
que se dedican a actualizar modelos de sweateres para el mercado
nacional. El consumidor corresponde a la clase media y alta.
-Ingenieria del producto

La empresa se muestran bastante bien equipada, con una
instalacién fisica propia de dos pisos. Los equipos se conforman
de: maquinas automdticas de tejer, maquinas de coser, plancha
mecanica, equipo para teiiir, miaquina de corte y herramientas
menores.

-Flujo de proceso productivo

1) Bodega de materias primas

La empresa adquiere hilos en el mercado nacional, asi como los
restantes materiales auxiliares.

2) Teiiido

La empresa tifie los hilos.

3) Tejeduria

Diversas personas operan las mdquinas de tejer mecanicas.
4) Corte

La planta dispone de miquina para cortar y se elaboran las
diferentes piezas.

5) Pespunte

Con las respectivas miaquinas de coser se elaboran los sweateres.
6) Planchado

Se planchan las prendas.

7) Inspeccién

Se verifica la calidad del producto.
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8) Empaque

Se empacan en bolsas plasticas individuales, las cuales poseen
la respectiva marca de la empresa.

9) Despacho

La planta posee la organizacién necesaria para los envios del
producto.

sEstandarizacioén

El empresario indica que en diversas ocaciones ha elaborado en
serie producto para México con la utilizacién de materia prima de
ese pais.

xAjuste de la maquinaria para cambio de produccién

La organizacién de la planta facilita ajustar la produccién para
ia elaboracién de otros productos ajenos a las lineas que se
fabrican actualmente.

*Adaptabilidad de la mano de obra
Un buen nimero de operarios ha recibido cursos en el INTECAP. La
empresa se ha preocupado en el mejoramiento técnica del personal

con el motivo de aumentar la productividad y la adaptacién a los
departamentos de conveniencia.

xInventarios en proceso

La empresa muestra producto semi-elaborado, el cual se encuentra
adecuadamente inventariado y programado para posteriores
procesos.

-Calidad del producto

Buena. De alta calidad.

-Sistema de remuneracién

Pago semanal.

-Embalaje

Se empaca en bolsas plédsticas con presentacién profesional.
-Otros

1A empresa es manejada por uno de los accionistas, es un
profesional de ingenieria vy maestria en administracioén
industrial. La planta es bien organizada. Un alto porcentaje de

las wmiquinas de coser son anticuadas y recientemente se adquirié
una miéquina nueva.




INDUSTRIA DE ROPA TEJIDA ZITEX (26 trabajadores)
DENTRO DE LA PLANTA
Diversificacién de la produccién

Fabricacién de prendas de vestir de punto.

-Diseiio industrial

La empresa elabora moldes de ropa para nifios y adultos. Rl
producto se destino a un estrato poblaciocnal de clase media y
media media.

-Ingenieria del producto
Se wutilizan los equipos que se indican seguidamente: mesas de

trabajo, miagquinas manuales de tejer rectilineas, planchas,
ma3aquinas de coser.

~Flujo de proceso productivo

1) Compras

El contador de la empresa de ccaformidad con los pedidos efectua
las compras de hilos, listones y telas lisas, asi como materiales
auxiliares.

2) Tejeduria

Varias operarias y operarios realizan la tarea de tejer.

3) Corte

Se realizan los respectivos cortes de las piezas de las prendas
de vestir.

4) Pespunte

Operarias cosen las piezas para conformar las prendas de vestir.
5) Planchado

Se planchan individualmente las diferentes prendas.

8) Inspeccién

Una persnna verifica y procede al deshilado.

7) Empaque

Se empaca por docena en bolsas plidsticas corrientes.
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8) Despacho

La empresa dispone de un vehiculo que reparte el producto a
diversos municipios del occidente de Guatemala.

*Estandarizacién

En diversas oportunidades se ha producido en serie para pedidos
especiales. No s8e acostumbra por razones de desajustes en 1la
produccién de rutina.

*Ajuste de la maquinaria para cambio de produccién

La empresa tiene experiencia para ajustar la maquinaria con 1la
finalidad de fabricar diferentes clases de prendas de vestir
exterior.

-Adaptabilidad de la mano de obra

El personal que labora en la planta segin versién del propietario
no muestra problemas de adaptacién a este tipo de produccién.

*Inventarios en proceso

Un porcentaje significativo de producto semi-terminado.
-Calidad del producto

Aceptable para el mercado nacional.

-Sistema de remuneracién

Pago semanal.

~Embalaje

No hay empaque individual.

~Otros

Tres personas laboran en administracién y contabilidad. La
distribucién de la planta no es bien aprovechada. Los equipos se
muestran bastante usados, principalmente las méquinas de coser.
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FABRICA DE TRJIDOS LANDIVAR (23 trabajadores)
DENTRO DE LA PLANTA
-Diversificacién de la produccién

La empresa produce Bweateres y ropa de tejido rectilineo de
punto.

-Disefio industrial

La planta dispone de mulde que se actualizan a través de patrones
y publicaciones. El mercado que cubre es el estrato poblacional
medio.

-Ingenieria del producto

Para la fabricacién de los productos la planta tiene: mesas de
trabajo para preparado, miquinas de coser, mdquina para teiir
hilos, planchador, maquinaria para cortes y herramientas menocres.
-Flujo de proceso productivo

1) Compras

El encargado de compras en base a la programacién de 1la
produccién, adguiere los hilos y demds materiales auxiliares.

2) Bodega

Se reporte el ingreso de los materiales a la bodega.
3) Tenido

Se programan los colores para el respectivo tefiido de los hilos.
4) Tejeduria

Se tejen los hilos rectilineos de punto.

5) Corte

Con los respectivos moldes se cortan las piezas.

6) Preparado

Se efectuan algunos ajustes a las piezas.

7) Pespunte

Se cosen las plezas.

8) Planchado

Se procede a planchar las prendas.
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9) Inspeccién

Se revisan y se deshila.

10) Rmpague

Se enpacan en bolsas plésticas con la marca de la empresa.
11) Despacho

El bodeguero se encargo de los =nvios por instrucciones de ia
administracién de la empresa.

*Estandarizacién

Esporiddicamente se cambia la linea de produccién y se procede a
manufacturar otros productos.

*Ajuste de la maquinaria para cambio de produccién

Los equipos pueden ajustarse para la programacién de diferentes
productos.

*Adaptabilidad de la mano de obra

Algunos operarios recibieron curso <obre la materia y, en
general, no hay problemas de adaptabilidad del personal.

*Inventarios en proceso

En la bodega figuran clasificaciones de productos semi-elaborados.
-Calidad del producto

Bueno.

-Sistema de remuneracién

Pago semanal.

-Embalaje

De acuerdo a lo indicado en el punto relativa a “empaque”.

-Otros

La empresa es pequefia con bastante buena administracién. La

maquinaria vy equipo anticuados. Se estima ampliar la produccién
con la asdquisicién de maquinaria usada procedente de Israel.
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FABRICA DE TEJIDOS Y CONFECCION PALLI (18 trabajadores)

DENTRO DE LA PLANTA

-Diversificacién de la produccion

La empresa manufactura ropa de tejido de punto.

~Disgefio industrial

La produccién se destina para wmenores de edad, cubriendo
un estrato poblacional medio bajo. La empresa se agencia de
patrones y en base a la seleccién de los mismos elabora 1los
moldes.

-Ingenieria del producto

La planta consta de: mesas de trabajo,miquinas de coser,planchas,
y herramientas de apoyo.

-Flujo de proceso productivo
1) Compras

Un empleado de la administracién adquiere los hilos y materiales
auxiliares.

2) Tejeduria

Se procede a tejer los hilos de punto.

3) Corte

Con los respectivos moldes se cortan las piezas.
4) Confeccion

Se cosen las piezas provenientes del corte.

5) Planchado

Se planchan las prendas con maquinas usuales.
6) Revisién

Se verifican las prendas con la finalidad de identificar
defectos.

7) Etiquetado
Se colocan las etiquetas en los lugares apropiados.
8) Despacho

L.a administracién se encarga de loé envios.




x*Estandarizacién

El empresario estima que podria trabajar en serie.
sAjuste de la maquinaria para cambio de produccién

Se ha explicado que hay inconvenientes para ajustar las
r quinaria para la produccién de diferentes prendas.

*Adaptabilidad de la mano de obra
El empresario indica que el personal que ingresa a la planta no
ofrece problemas de adaptacién a las diferentes tareas. Se

mencioné que el personal de planta cambia de puesta para prestar
apoya.

x*Inventarios en proceso

Hay desorden, existe acumulacién de producto tanto terminado vy
semi-terminado.

-Calidad del producto

Aceptable para el consumidor local.

-Sistema de remuneracidén

Pago semanal.

-Embalaje

Se empaca en bolsas plasticas corrientes.

-Otros

La empresa muestra deficiencia en 1la disposicién de los equipos.

Las miquinas anticuadas y varias de ellas estén fuera de

serviclo.
El empresario no es claro y contradice la estandarizacién con la

adaptacién de la maquinaria.
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CALCKTERIA LA GUADALUPANA (16 trabajadores)
DENTRO DE LA PLANTA
-Diversificacién de la produccioén

La empresa elabora calcetas para escolares y deportistas, asi
como calcetines.

-Disefio industrial

Lz empresa cubre un mercado basicamente de un estrato de recursos
escasos de la poblacién de la capital y algunas dreas de norte
oriente de la Ciudad Capital.

-Ingenieria del producto

La empresa cuenta para la fabricacién de los productos: Mesas de
trabajo, tejedoras, miquinas de coser, aplanchadoras, tijeras Yy
herramientas de apoyo.

-Flujo de proceso productivo

1) Adgquisicioén de materiales

Se compra el hilo para la fabricacién de los productos indicados.
2) Tejedoras

Algunos operarios tejen manualmente.

3) Confeccién

Diversas operarias cosen ¥y cierran los productos.

4) Planchado

Se procede a planchar los articulos.

5) Etiquetado y empacado

Dos operarios colocan las etiquetas, se clafifican por colores ¥y
docenas. Se empacan en cajas de cartén corrugado para el
respectivo despacho.

sKstandarizacién

La planta labora dentro de criterios limitados y no le permite
estandarizar.

sAjuste de la maquinaria para cambio de produccién

No se vislumbran perspectivas.




sAdaptabilidad de la m2no de obra

El personal que labora en la planta no posee especialidad,
eventatualidad se trabaja en la empresa.

*Inventarios en proceso

Se ha observado un exceso de productos semi-elaborados.
~Calidad del producto

Regular.

~-Sistema de remuneracién

Pago semanal.

-Embalaje

En cajas de carton corrugado para despachos al por mayor.

-Otros

La planta trabajo con poca organizacién, el personal no es
calificado. Desorden en la planta, cantidad significativa de
producto en proceso acumulado en cualquier parte de la planta. No
hay sistema de registros de la produccién. No se tecnifican
costos.




FABRICA NUOVA FORZA (16 trabajadores)

DENTRO DE LA PLANTA

—Diversificacién de la produccién

La empresa manufactura productos de calceteria.
-Disefio industrial

La planta elabora calcetines corrientes para cubrir un estrato de
la problacién de recursos menores.

~Ingenieria del producto

Para la manufactura de calcetines la planta posee los equipos que
se describen seguidamente: mesas de trabajo, tejedoras de punto,
planchas corrientes, miaquinas de coser y herramientas menores.
-Flujo de proceso productivo

1) Compras

La empresa adquiere hilos, elisticos y otros materiales en
cantidades reducidas por la falta de capital de trabajo.

2) Tejedoras

Tres operarios tejen los tejidos. Una miquina se encuentra en
mal estado. También se incorpora en el proceso los eldsticos.

3) Corte

Se efectian los respectivos cortes de los tejidos.
4) Pespunte

Varias operarias cosen y cierran los calcetines.

5) Planchado

Tres personas se dedican a planchar los calcetines.
6) Revisibn

Rsta labor consiste basicamente separar los calcetines por sus
colores.

7) Etiquetado
Se pegan las etiguetas a cada par de calcetiines
8) Empacado

Se unen por docena con el respectivo elédstico.
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9) Despacho

El propietarin de la empresa se encarga de distribuir el producto.
*Estandarizacién

Por el destino el empresario se encontraba en la fébrica, indica
que le es posible tejer para otros productos que no s8se han
jdentificado durante la visita. Se estima adquirir miquinas de
tejer manuales con la finalldad de lanzar una nueva linea.

*Ajuste de la maquinaria para cambio de produccién

Se hace posible realizar otras lineas de productos reforzando 1la
labor de tejido.

xAdaptabilidad de la mano de obra
Personal eventual.
xInventarios en proceso

Se ha observado productos semi-terminados en estado de abandono,
por malas elaboraciones.

-Calidad del producto

Regular. Los acabados no son uniformes.
-Sistema de remuneracién

Pago semanal.

~Embalaje

Se colocan etiquetas y al por mayor se ponen en bolsas pléasticas
corrientes.

-Otros

Esta empresa es el prototipo de fibricas textileras que
requieren realizar procesos integrados con la manufactura de
productos de tejidos de punto.




- 110 -

INDUSTRIA JUNIOR (23 trabajadores)
DENTRO DE LA PLANTA
-Diversificacién de la produccién

La planta fabrica producto de punto para nifios correspondiente
a ropa exterior.

~-Diseflo industrial

La empresa actualiza patrones y consultas con revistas para la
elaboracién de moldes. Cubre el mercado del occidente del pais.

-Ingenieria del producto

Para la manufactura de ropa se reguiere de: mdquinas de coser,
tejedoras, wesas de trabajo, planchas y herramientas de trabajo.

-Flujo de proceso productivo
1) Compras

El encargado de compras adguiere los materiales para la
produccion.

2) Tejeduria

Ocho operarios tejen con equipos manuales.

3) Cortes

Se efectian los cortes requeridos acorde a los moldes.

4) Confeccién

Se cosen las piezas de las prendas de vestir para niflos.
5) Planchado

Con planchas corrientes se procede a cubrir este proceso.
8) Etiguetado

Dos personas cosen las etiquetas en los lugares precisos de la
prenda de vestir.

7) Despacho

No hay empaque individual. El encargado de compras también
reparte el producto.

sEstandarizacién

El encargado de produccién indica que a corto plazo se realizarén
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producciones en serie para una empresa que no se ha mencionado.
*Ajuste de la maquinaria para cambio de produccién

Los equipos son ajustables para la manufactura de otros tipos de
prendas de vestir.

xAdaptabilidad de la mano de obra

Segin indicaciones del encargado de la planta, el personal no
requiere mayorea entrenan’ entos para adaptarse con la produccién.

xInventarios en proceso

Un volumen reducido de productos semi-terminados. Kl encargado de
la planta manifiesta que el esfuerzo que realiza es evitar
cantidades significativas de productos semi-elaborados.

-Calidad del producto

Aceptable para estratos que no exigen calidades especiales.
-Sistema de remuneracién

Pago semanal.

-Embalaje

No hay.

-Otros

La empresa no cuenta con un sistema administrativo. Las
operaciones se efectian de conformidad a 1los criterios del

encargado de la planta. El ambiente no es higiénico. Se estima
incrementar la capacidad de produccién de la planta.
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FABRICA DE CALCETINES NOVITEX (18 trabajadores)
DENTRO DE LA PLANTA

-Diversificaci6én de la produccién

Calceteria en general.

-Disefio industrial

La produccién es acorde a técnicas de presentacién comunes en el
pais.

-Ingenieria del producto

La planta dispone: wmdquinas de coser, tejedoras y otras
herramientas.

~-Flujo de proceso productivo
1) Materias primas y materiales auxiliares

La empresa compra los materiales en cantidades limitadas por
falta de liquidéz.

2) Tejido

Se tejen los hilos transformindose en textiles rectilineos.
3) Corte

Se cortan las piezas.

4) Pespunte

Se cosen las piezas hasta conforrar el producto.

5) Planchado

Se planchan los calcetines.

6) Btiquetado

Se colocan en la parte superior la etiqueta para formar pares.
7) Empacado

Se clasifican y se introducen en cajas de cartén.
*Estandarizacién

La ewmpresa no piensa en la estandarizacién de alguna otra linea
de porductos.
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*Ajuste de la maquinaria para cambio de produccién
No se estima efectuar modificaciones.
*Adaptabilidad de la mano de cbra

El personal labora en la planta acorde al destino.
*Inventarios en proceso

Un poco de producto semi-terminado se muestra en cajas de
y s8in ningin ordenamiento de los productos.

-Calidad del producto

Regular. Los acabados de la parte elastica es deficiente.
~Sistema de remuneracioén

Pago semanal.

-Embalaje

El producto no requiere embalaje por pares.

-Otros

cartén

La empresa es pequefia, labora con pérdidas de tiempo debido a
problemas de caracter mecdnico de algunas de las unidadea. No hay
controles de produccién y de inventarios a diferentes niveles. La
administraciéon es reducida, limitiandose al propietario de 1la
planta. No se notan posibles incentivos en este tipo de empresa.
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FABRICA DE CONFECCION NOVEDADES (28 trabajadores)
DENTRO DK LA PLANTA
-Diversificacién de la produccién

La planta fabrica vestidos para damas de diferentes estilos y
colores.

-Disefio iandustrial

La planta dispone de una persona encargada de actualizar modelos
y patrones de vestidos.

-Ingenieria de producto

Para la fabricacién de vestidos, la empresa ha adquirido equipos
especificos: maquinas de coser, planchas, mesas de trabajo y
otros equipos menores.

El empresario indicé los procedimientos a su manera:

1) Pliezas principales y procesos

Hcer pinzas. Unir hombros. Hilvanar cuello. Pegar cuello. Pegar
mangas. Cerrar costados. Hacer doblado. Hacer ruedo. Despitar.
Planchar. Empacar.

2) Seccién de mangas

Fruncir manga. Hacer doblado. Planchar.

3) Seccién de cuello

Fusionar cuello.Voltear y planchar.

4) Seccidén parte trasera izquierda

Hacer pinza. Pegar botones.

S5) Parte trasera derecha

Hacer pinza. Hacer ojales.

sEstandarizacién

Los procesos que se emplean actualmente pueden estandarizar
otras lineas de produccioén.

sAjuste de la maquinaria para cambio de produccién

Los equipos pueden ajustarse adecuadamente para produvcir otros
tipos de productos.
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*Flexibilidad productiva y tecnolégica

Puede apegarse a otros sistemas y tecnologias con fines de
mejorar la productividad.

xAdaptabilidad de la mano de obra

El personal existente en alto porcentaje labora desde bace tiempo
en la empresa, lo cual muestra su posible adaptabilidad.

*Inventarios en proceso

Tiene producto en proceso para pocos dias.

-Calidad de la produccién

Aceptable para el consumo nacional.

-Sistema de remuneracién

Pago semanal.

—Embalaje

Se empaca en bolsas plédsticas con la respectiva marca.

—Otros

La empresa es bastante bien organizada, tiene controles
establecidos. Las bodegas llevan controles sencillos pero
aparentan efectivos. Puede mejorarse substancialmente la

administracién de la empresa a fin de encontrarle mayores
rendimientos.
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CONFECCIONES REX (49 trabajadores)
DENTRO DE LA PLANTA
~-Diversificacién de la produccién

La planta fabrica chumpas de diversas clases para el mercado
nacional.

-Disefio industrial

Los modelos provienen de revistas norteamericanas y europeas. El
producto cubre la demanda de estratos poblacionales de clase
media.

-Ingenieria de producto

La empresa cuenta con: mesas de corte, maquinas de coser y
herramientas auxiliares.

-FPlujo de proceso productivo

1) Almacén de materia prima

Un bodeguero se encarga de recibir las materias primas vy
auxiliares, asi como el despacho de 1los mismas hacia los
diferentes operarios, con las respectivas requisiciones.

2) Cortes

Las operaciones se combinan de trazo y corte, cubriendo las
piezas siguientes: delantera derecha, delantera izquierda,
trasera, mangas, ribetes, bolsas, cuellos, solapas, forros.

3) Inspeccién

Un grupo de operarias examinan los acabados de las piezas con 1la
finalidad de detectar problemas en las plezas.

4) Confeccién

Operarias cosen las diferentes piezas.

5) Revisién

Se procede a inspeccionar las costuras y se efectia el deshilado.
€) Planchado

Las chumpas se planchan a vapor.

7) Empaque

Se empacan las chumpas en cajas




8) Bodega de producto final

Se ingresa la produccién, se clasifica y se despacha.
x*Estandarizacidén

La empresa puede efectuar las lineas de produccién que se cstime
ccnveniente dentro del contexto de productos conexos.

*Ajuste de la maquinaria para cambio de produccién

Los equipos pueden ajustarse para efectuar otras operaciones. Se
ha mencionado que un grupo interesado en draw-back desea que se
ensamble productos de su interés.

*Flexibilidad productiva y tecnolégica

Los recursos humanos y los equipos pueden adaptarse a otras
tecnologias.

*Acdaptabilidad de la mano de obra

La mano de obra en un alto porcentaje ha recorrido por ascenso
las diferentes secciones, lo cual muestra la adaptabilidad.

*Inventarios en proceso

la empresa posee en bodega y en forma ordenada algunos
inventarios de producto semi-elaborado.

-Calidad del producto

Se observa bastante buena calidad.
-Sistema de remuneracién

Pagos semanales.

-Embalaje

Se empaca el producto en cajas de cartén con la respectiva
impresién de la marca.

-Otros

La empresa causa buena aspecto en cuanto a los sistema de trabajo
y control.

La ewpresa puede encontrar un mayor grado de aprovechamiento de
la capacidad instalada, incorporando nuevas lineas de produccién.
Durante la visita fue posible notar que los equipos para ojales y
colocacién de botones presentaban problesas mecénicos y de otra
indole.




FABRICA DE CAMISAS CARDIZ-ANEXO (58 trabajadores)

DENTRO DE LA PLANTA

-Diversificaci6én de la produccién

La empresa fabrica camisas de tela con mezcla algod6n sintético.
-Disefio industrial

La planta elsbora camisas de uso diario de colores: blanco,
celeste, rosado y amarillo pélido. El disefio es tradicional.

-Ingenieria de producto

Para la manufactura de camisas la empresa dispone de: mesas de
trabajo, moldes, maquinaria para cortar, equipo para oJales y
botones y herramientas menores.

-Flujo de proceso productivo

1) Trazado de materia prima

En base a los moldes se preparan lotes de telas con el respectivo
modelo de cortes.

2) Corte

Varios operarios cortan las diversas pliezas que conforman las
camisas.

3) Preparado

Operarios efectuan la labor de unir piezas tales como: forros,
gazas, ballenas de cuello, etc.

4) Pespunte
Varios operarios cosen las camisas.
5) Pespunte dos

Un a&rupo de operarioa proceden a coser las restantes piezas:
pufios, cuellos, etc.

6) Ojales y botones

Se elaboran los ojales y se colocan los botones con los equipos
aproplados.

7) Revisibn

Se inspeccionan las camisas con la finalidad de deshilar,
verificar defectos en los ojales y otras partes de las camisas.
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8) Planchado

Un equipo de operarios con planchas automiticas elaboran este
proceso.

9) Empacado

Las camisas se doblan, se colocan pines de refuerzo y un molde de
cart6n para el sostenimiento de la camisa. Finalmente se colocan
en bolsas pldsticas y posteriormente en cajas de cartédn.

10) Despacho

Se preparan los envios para la colocacién del producto en las
tiendas y establecimientos.

*Estandarizacién

La planta puede escoger otras lineas de estandarizacién de
productos.

*Ajuste de la maquinaria para cambio de produccién
Los equipos son viables para ajustarse a otros oroductos conexos.
*Adaptabilidad de la mano de obra

El recurso humano es entrenado en la planta y acorde a sus
vocaciones y habilidades ocupa el respectivo puesto.

*Inventarios en proceso

La planta tiene una bodega de materiales y ordenadamente se
colocan los productos seml-terminados.

-Calidad del producto

La apreciaciétn es buena.

-Sistema de remuneracién

Pago semanal y a destajo.

-Embalaje

Los indicados de la secciér de empaque.

-Otros

La planta se muestra organizada. Se trabajo en condiciones

bastante higiénicas. La administracién controla el -.-sistena
contable, costos y otras actividades afines.




FABRICA DE PRENDAS DE VESTIR HORMOTEX (46 trabajadores)
DENTRO DE LA PLANTA
-Diversificacién de la planta

La planta elabora blusas, faldas, pantalones, chalecos. Se
utilizan diferentes colores para las prendas de vestir.

-Disefio industrial

La planta cuenta con una persona que investiga modelos a través
de publicaciones y revistas especializadas. Cubre la demanda
nacional.

-Ingenieria de producto

La empresa cuenta con los equipos basicos, mesas de trabajo vy
equipos menores, asi como herramientas.

-Flujo de proceso productivo
1) Bodega de materiales

La bodega de materiales despacha coptra formularios de
solicitud, las telas y materiales auxiliares necesarios.

2) Cortes

Se traslada la tela a las mesas de corte, en donde se dobla en
el ntmero adecuado de pliegos para que se hagan los trazos de las
diferentes piezas y ser cortadas por las cortadoras eléctricas.

3) Preparado

Las piezas obtenidas se arman en este seccién de preparado.

4) Costura

Un grupo de obreras cosen las distintas piezas. Las operarias
encargadas realizan dobleces y remates en las prendas. Las

prendas armadas se trasladan a la seccién de bolsas, bordados y
etiquetado.

5) Ojales y botones

A las prendas se le hacen ojales, se 1le colocan botones vy,
ademds, para quitar polvos y hebras sueltas de hilos se utilizan
sopladores y aspiradoras especiales.

68) Planchado
Las prendas terminadas, se trasladan a la seccién de planchado,

en donde se le da la apariencia de nitida que debe tener este
tipo de articulos de vestir en el mercado.
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\
7) Empaque y despacho
Se empacan en bolsas plasticas y cajas de cartén afines. lLa 1
bodega registra el ingreso de la mercaderia para su despacho. ‘
*Estandarizacién

La planta ofrece las facilidades de utilizar otras lineas de
produccién.

x*Ajuste de la maquinaria para cambio de produccién

Los equipo son susceptibles de ajustarse a otros productos dentro
de la linea de prendas de vestir.

*Flexibilidad productiva y tecnolégica

La planta posee los elementos necesarios para la flexibilidad
productiva.

*Adaptabilidad de la mano de obra

La mano de obra se ha especializado en la planta y muestra
vocaciones para la realizacidon de las labores.

*Inventarios en proceso

La planta tiene una cantidad reducida de producto semi-elaborado.
-Calidad de la produccién

Se estima de buena calidad a nivel nacional.

-Sistema de remuneraciém

Pago semanal.

-Embalaje

Se emplean bolsas plisticas y cajas de cartén aceptables para los
requerimientos del consumidor nacional.

~Otros

La planta labora adecuadamente, con bastante orden y lleva
controles de las diferentes operaciones. El empresario indica que
~ corto plazo estima computarizar las oeparaciones.
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FABRICA DE CONFECCION CORGUA (51 trabajadores)

DENTRO DE LA PLANTA

-Diversificacién de la produccién

La planta fabrica faldas y blusas para el mercado nacional.
-Disefio industrial

La planta posee un departamento de creaci6n formado por dos
diseifidores. La empresa se abastece con modelos actualizados a
través de la adquisicién de patrones y publicaciones.

Ingenieria de producto

La empresa para elaborar los productos confeccionadas dispone de:
mesas de corte con inventario de moldes, midquinas para cortar,
miquinas de coser y otras herramientas menores.

-Flujo de proceso productivo

1) Almacén de materiales primas y auxiliares

La bodega ingresa telas y otros componentes. También realiza el
despacho de materiales con los respectivos controles para los
diferentes departamentos de la planta.

2) Trazado

Las telas ingresan cortadas a dimensiones requeridas y se procede
al trazo con moldes de los diversos componentes.

3) Corte

Varios operarios cortan las piezas de conformidad a un programa
de trabajo entregado por el departamento de ventas.

4) Inapeccibn de cortes

Dos operarias inspeccionan todos los cortes y se separan los
colores para facjlitar la labor de costura.

5) Costura

Doce operadoras cosen los diferentes componentes de blusas y
faldas.

6) Etiquetado
Se colocan las respectivas etiquetas
7) Planchado

Diversas persona se encargan de planchar las prendas de vestir.
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7) Control de calidad

Tres personas inspeccionan los productos a fin de detectar
defectos.

8) Empaque

Las prendas de vestir se empacan en bolsas plisticas, asi como
las respectivas bolsas de cartén.

9) Bodega de productos finales

La mercaderia se incorpora a la bodega para su clasificacién vy
demas controles.

xKstandarizacién
Los equipos son apropiados para cubrir otras lineas de productos.
*Ajuste de la maquinaria para cambio de produccién

Esporadicamente se aprovecha la infraestructura para otras
prendas.

*Flexibilidad productiva y tecnolégica

La planta puede cubrir flexiblemente otras tecnologias.
*Adaptabilidad de la mano de obra

No muestra problemas de adaptacién a los procesos.
zInventarios en proceso

Figuran productos semi-elaborados por finalizarse.
—Calidad de la produccién

De buena calidad.

-Sistema de remuneracién

Pagos semanales

-Embalaje

Se observa como aceptable dentro de la concepcibén del consumidor
nacional.

~Otros

La empresa se nota bastante bien montada y organizada.
Computariza los resultados de la operacién.
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FABRICA DE VESTUARIO ROSAS (34 trabajadores)

DENTRO DE LA PLANTA

-Diversificacién de la produccién

La planta fabrica playeras con destino al mercado interno y
externo. Los modelos de playeras segin lo informado se conforman
de modelos norteamericanos.

-Disefio industrial

En materia de playeras existe una gran variedad de estilos. La
empresa dispone de un técnico en disefio y creacién. Se elabora
una diversidad de colores.

-Ingenieria de producto

La empresa cuenta con mesas de corte con sus respectivas
maquinas, miquinas de coser bastante nuevas y otros equipos
menores.

-Flujo de proceso productivo

1) Corte de tela

Cuatro operarios cortan las telas en cantidades de 300 unidades.

2) Trazado

Diversos operarios proceden a trazar sobre la tela en lotes de
300 unidades.

3) Cortes de componentes
Tres personas cortan los componentes que conforman la playera.
4) Distribucién de cortes

Dos operarias separan los colores y entregan a costura para la
siguiente etapa de trabajo.

5) Confeccién

Se efectiuan las costurag de las piezas de las playeras.
6) Inspeccién

Se verifica la calidad del producto y se deshilan.

7) Planchado

Se planchan las playeras
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8) Bodega y empaque

El producto ingresa a la bodega de productos finales. Se
codifica, se empaca por color y tamafios.

sBstandarizacién

La empresa tiene las facilidades para cambiar de linea para la
elaboaracion de otros tipos de productos.

sAjuste de la maquinaria para cambio de produccién

Los equipos s8e encuentran apropiados para realizar otras
operaciones.

tFlexibilidad productiva y tecnolégica

Se llenan los requerimientos para diferentes tipos de
flexibilidades en la produccién de otros articulos
confeccionados.

*Adaptabilidad de la mano de obra

La mano de obra sigue un proceso especial, es decir, los
operarios ascienden por péritos despies de haber recorridos
diversos procesos en la planta.

*Inventarios en proceso

Se bha notado una cantidad significativa de productos semi-
elaborados, los cuales normalmente no pasan bas de veinticuatro
horas para su proceso final.

-Calidad de la produccién

Buena y de alta calidad.

Sistema de remuneracién

Pago semanal.

Embalaje

Cada playera se empaque en bolsas pl&sticas estampados con 1la
respectiva marca del producto. Las playeras de exportacién se

completa el embalaje en cajas de cartén corrugado, a las cuales
l~ aplican los diferentes registros de identificacién.

-Otros

La empresa se muestra bien organizada, posee los controles
necesarios por etapas de produccién. Las bodegas bien
administradas.

Las telas son manufacturadas en Guatemala;asi como otros insumos.




FABRICA DE VESTUARIO ROSAS (34 trabajadores)

DENTRO DE LA PLANTA

—Diversificacion de la produccidn

La planta fabrica playeras con destino al eercado interno vy
externo. Los modelos de playeras segtn 1o informado se conforman
de modelos norteamericanos.

-Diseno industrial

En materia de playeras existe una gran variedad de estilos. La
empresa dispone de un técnico en diseho y creacidbn. Se elabora
una diversidad de colores.

-~Ingenieria de producto

La empresa cuenta con wsesas de corte con sus respectivas
maquinas, maquinas de coser bastante nuevas Yy otros equipos
menores.

-Flujo de proceso productivo

1) Corte de tela

Cuatro operarios cortan las telas en cantidades de 300 unidades.

2) Trasado

Diversos operarios proceden a trazar sobre la tela en lotes de
300 unidades.

3) Cortes de componentes
Tres personas cortan los coesponentes que conforman la playera.
4) Distribucidbn de cortes

Dos operarias separan los colores y entregan a costura para la
siguiente etapa de trabajo.

3) Confeccion

Se efectdan las costuras de las piezas de las playeras.
&) Inspeccion

Se verifica la calidad del producto y se deshilan.

7) Planchado

Se planchan las playeras




8) Bodega y empaque

El producto ingresa a la bodega de productos finales. Se
codifica, se empaca por color y tamahos.

sEstandarizacidn

La empresa tiene las facilidades para cambiar de linea para la
elaboaracidn de otros tipos de productos.

SAjuste de la maquinaria para cambio de produccidn

Los equipos se encuentran apropiados para realizar otras
operaciones.

SFlexibilidad productiva y tecnoldgica

Se llenan los requerimientos para diferentes tipos de
flexibilidades en la produccidn de otros articulos
confeccionados.

SsAdaptabilidad de la mano de obra

La manc de obra sigque un proceso especial, es decir, los
operarios ascienden por weéritos despldes de haber recorridos
diversos procedsos en la planta.

sInventarios en proceso

Se ha notado una cantidad significativa de productos semi-
elaborados, los ccuales normalmente no pasan mas de veintcuatro
horas para su proceso final.

—Calidad de la produccitn

Buena y de alta calidad.

Sistesa de remuneracion

Pago s~manal.

Embalaje

Cada playera se empaque en bolsas plastica estampados con 1la
respectiva marca del producto.]l La playeras de exportacidn se
completa el embalaje en cajas de cartdbn corrugado, a las cuales
le aplican los riferentes registros de identificacion.

-Otros

La eespresa se muestra bien organizada, posee los controles

necesarios por etapas de produccibdn. Las bodega bien
adeinistradas.
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MADERA Y MUEBLES ANEXO IV

ASERRADERO BELILO HORIZONTE (26 trabajadores)

DENTRO DE LA PLANTA

-Diversificacién de la produccién

Se utiliza wun poco de madera de cedro y bisicamente pino. Kl
aserradero cubre el mercado de los municipios de Fraijanes y
Santa Catarina Pinula y esporadicamente pedidos de 1la ciudad
capital.Se producen tablas y reglas de los tamaiios que pide el
sector que cubre.

-Disefio industrial

La produccién es dentro de los estandares y efectian pedidos de
cortes especiales que requieren hasta mis de una semana para la
respectiva entrega.

~Ingenieria de produccién

El aserradero posee equipo desde hace unos treinta afnos
consistente en: sierra circular para corte de trozos, maquinaria
para aserrado, cepilladora y equipos para molduras y machiembre
de techo.

-Flujo de proceso productivo

1) Area de almacenamiento de trozos

Por no disponer de patio, los trozos se apilan en la calle.

2) Seccibén de bloques

Diversos operarios trasladan los trozos hacia la banda de
rodillos y se ajusta el eguipo para el corte de bloque cuadrado.

3) Seccién de aserrado

Los bloques se colocan sobre la banda y se empuja de ida y regreso
para los diferentes cortes a tamafio requerido.

4) Seccién de producto final

Las tablas y las reglas de distintas dimensiores se apilan bajo
techo. la madera no es seca.

5) Seccién de cepillado

La planta constantemente cepilla la madera de acuerdo a los
pedidos, se nota retrasos en el ajuste del cepillado.

68) Secciém de ranuras y machiembres

Se e.aboran molduras y machiembre de techo a diferentes tamafios y
orillas. El proceso se realiza de acuverdo a pedidos con
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dificultades para adaptar los moldes conocidos como “sisa”.
xEstandarizacién

El aserradero tiene la capacidad de ajustar lineas de produccién.
sAjuste de la maquinaria para cambio de produccién

Rl empresario indica que habia ajustado la magquinaria para la
fabricacién de durmientes de pino con destino a un pais
centroamericano.

*Inventarios en proceso

Rn &reas reducidas de la planta se ubican bloques y madera
pendiente para machiembres.

-Calidad de la produccidn

No de alta calidad, posiblemente por no desperdiciar madera con
abundantes nudos.

Sistema de remuneracién

Remuneracién semanal.

-Embalaje

No existe.

-Otros

La administracién lleva registros elementales dentro de criterios

de poco orden.
La planta estima montar un secador de madera con la utilizacién

de energia solar.
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ASERRADERO DON JUSTO (22 trabajadores)
DENTRO DE LA PLANTA
—-Diversificacién de la produccién

El aserrad=ro se limita a producir basicamente madera aserrado y
eventualmente tablas cepilladas. Kl empresario conoce su mercado
y o8e elaboran las dimensiones que exigen en tres wmunicipios
cercanos a la aldea Don Justo. Recientemente 8e incorporé un
equipo usado para producir machiembre de diversas dimensiones.

La empresa fabrica bdasicamente tablas y renglones ambos de
diferentes tamafios.

—-Disefio industrial

La empresa se limita a la experiencia de muchos afios y se
elaboran los productos que pide el mercado de las cercanias de la
aldea.

-Disefio industrial

El aserradero se establecidé hace unos cuarenta (40) afnos; para la
produccidén de madera se dispone de:sierra circular, reaserradero,
cepilladora y maquina para machiembre y los equipos
complementarins de apoyo al proceso.

Flujo de proceso productivo
1) Seccién de almacenamiento de madera en troza

I.a empresa posee un sitio extenso que le permite acumular 1la
madera en bruto.

2) Seccién de bloques

Cuatro operarios transportan los trozos de madera, los cuales se
trasladan sobre la banda de rodillo y se procede a 1los cortes
para conformar piezas cuadradas con el uso de la sierra circular.
De acuerdo al tamafio del trozo, se regula la posible dimensién
aprovechable. Los blogues se colocan a un costado por tamafios.

3) Seccién de reaserradero

Los bloques se acomodan sobre la banda, se ajuste para el ancho
del corte de la madera y con el apoyo de una palanca de clutch se
procede a correr los bloques prensados por rodillos fijos y no
fijos para la produccién de madera aserrada a nivel de tablas y
blogques cuadros, conocidos en el léxico de la actividad como
“duelas” y “"renglones’”.

4) Seccién de almacenawmiento de producto final

Diversos operarios trasladan la madera aserrada a compartimientos
bajo techo y los renglones se almacenan en el patio (imtemperie).
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5) Seccién de cepillado

Eventualmente se cepilla la madera con un equipo graduado
milimetricamente.

6) Seccidn de machiembre

Se utiliza madera delgado a la cual se elaboran orillas y
ranuras. Normalmente, la madera es empleada en la construccién.

*Estandarizacién

Estos equipos de procesos sencillos permiten estandarizar lineas
de produccién, 1lo cual se realiza frecuentemente, pero sin
programacioén de la produccién.

*Ajuste de la maquinaria para cambio de produccién

La d1dnica alternativa corresponde a modificaciones de tamafios de
madera.

*Flexibilidad productiva y tecnoldgica

Sumamente 1limitado a este nivel de planta que emplea por su
naturaleza equipos antiguos.

*Adaptabilidad de la mano de obra

El nivel técnico del operario es muy especifico a cada seccién
del proceso de la planta, no quita el mérito que unos pocos
trabajoreas pueden adaptarse al reaserradero o a la cepilladora.
x*Inventarios en proceso

La planta tiene existencias de bloques cuadrados.

~Calidad de la produccién

Acabados normales comn el inconveniente que la madera no posee
tratamientos y secamientos, lo cual por un lado le bajo calidad.

-Sistema de remuneracién
Remuneracién semanal
-Embalaje

No hay

~-Otros

No hay control de produccién, el gerente-propietario dirige los
pedidos. No se ha observado un sistema organizativo y tampoco
administrativo.
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ASERRADERO CONTENTI-Carretera El Salvador (18 trabajadores)
DENTRO DE LA EMPRESA

-Diversificacién de la produccién

La planta se limita al aserrado de madera de pino y en cantidades
reducidas otras especies de madera. Se elaboran bdsicamente
tablas de distintas dimensiones para uso de carpinterfa y
construccién.

-Disefio industrial

El aserradero se instaldé en este sector por disponer de un
terrenos de unos 2 500 metros cuadrados, ya que anteriormente el
aserradero se localizaba en la Ciudad de Guatemala.

—Ingenieria de producto

La instalacién no es mis que el traslado de la capital a este
lugar con equipo bastante obsoletos,los cuales han sido objeto de
algunos ajustes de tipo mecdnico para el supuesto mejoramiento de
la produccién.

~Flujo de proceso productivo

1) Seccién de almacenamiento de madera

Las trozas se almacenan en el propio patio del aserradero donde
se clasifican por largo y diametro.

2) Seccidén de corte inicial

La sierra de cinta efectia los primeros cortes para obtener los
blocks.

3) Seccion de sierra alternativa

Las tablas que salen de la sierra alternativa se destinan para su
almacenamiento.

4) Seccién de almacenamiento

La madera aserrada es colocada tanto en Area cublierta y en el
patio.

x*Rastandarizacioén

El empresario indica que le es posible producir estandarizando u-
linea especifica de produccién.

sAjuste de la maquinaria para cambio de produccién

El proceso de produccién permite utilizar la maquinaria para .-
elaboracién de otros producto de madera.
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sAdaptabilidad de la mano de obra

Viene siendo comin que el empresario tenga que efectuar cambios
en la operacién, principalmente cuando faltan operarios en las
respectivas actividades especificas.

s*Inventariocr en proceso

La planta dispone un reducido volumen de blocks para el proceso
posterior.

-Calidad de la produczién

La madera no se seca y no posee tratamientos, por lo tanto, la
calidad es inferior.

-Sistema de remuneracién
Remuneracién semanal.
-Embalaje

No existe

-Otros

La planta no lleva controles de ninguna naturaleza. La constante
ausencia del propietario, deja la operacién bajo de la direccién
de un que otro operario de mayor confianza.
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ASERRADERO PINULA (19 trabajadores)

DENTRO DE LA EMPRESA

-Diversificacién de la produccién

Se produce madera de pino aserrada y cepillada. Las dimensiones
corresponden a los estidndares de la demanda de las carpinterias y
construcciones.

-Digefio industrial

No posee nada relevante en cuanto a disefio se refiere, ya que se
elaboran los cortes tradicionalmente conocidos. Obviamente en
casos de demanda especial se elaboran otros tipos de cortes.

-Ingenieria de proceso

El aserradero tiene bastantes afios de funcionar y sus equipos
consisten en: sierra circular, banco para aserrado, cepilladora.

-Flujo de proceso productivo

1) Seccién de almacenamiento de materia prima

Un patio reducido almacena trozos de madera de pino. Kl
empresario indica frecuentemente no consigue madera para
trabajar.

2) Seccién de desorillado

Una sierra circular elabora el proceso de eliminar las orillas y
conformar bloques.

3) Secci6tn de aserrado

Diversas persona transportan los bloques sobre la banda de
rodillo y con los respectivos ajustes de medicién se corta 1la
madera a dimensiones requeridas.

4) Seccién de cepillado

Dos operarios combinan sus esfuerzos para el cepillado de tablas
acorde a los pedidos de los usuarios.

5) Seccién de almacenamiento de producto terminado

La madera cepillada se guarda bajo techo y la aserrada en el
patio a intemperie.

*Estandarizacién

Los equipos disponibles facilitan wmodificar los procesos y
dedicarse a lineas de produccién a requerirse.
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sAjuste de la maquinaria para cambio de produccién

No se estima ajustar la maguinaria para la elaboracién de otros
productos.

s*Flexibilidad productiva y tecnolégica

No se vislumbran posibilidades de flexibilidades.

*Adaptabilidad de la mano de obra

Causé la impresién que el empresario tiene constantes problemas
con los operarios y le implica adaptar operarios a otros procesos
de sus rutinas.

xInventarios en proceso

Casi no mantienen producto semi—-elaborados.

-Calidad de la produccién

Por no realizarse tratamientos y sacamientos le resta calidad al
producto.

-Sistema de remuneracién

Remuneracién semanal acorde al Cédigo de Trabajo.

-Embalaje

No existe

-Otros

Se observaron deficiencias en controles; pérdidas de tiempo en

las etapas del proceso. No hay aspectos administrativos. Las
transacciones se realizan dentro de la planta.
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ASERRADKRO POXLAC (48 trabajadores)
DENTRO DE LA PLANTA
-Diversificacién de la produccién

El aserradero procesa madera de pino de una finca que explota
bajo una concesién estatal. Se producen tablas y reglas, pero los
durmientes representan el mayor volumen de las trasacciones. En
relacién a este \dltimo producto abastece los Ferrocarriles de
Guatemala y en algunas ocaciones a El Salvador.

-Disefio industrial

En los dltimos afios ha abastecido el sector piiblico y en menor
grado el sector privado.

-Ingenieria de producto

El empresario facilité los equipo basicos del aserradero:
-Un aserradero de cinta

-Una sierra alternativa

-Un cepillo de cuatro lados

-Una afiladora para cuchillas

-Una recalcadora e igualadora

-Un horno para secar

-Flujo de proceso productivo
El empresario aportd el proceso de la manera siguiente:

Las trozas se almacenan en el propio patio del aserradero donde
se clasifican por longitud y diametros.

Del patio la troza es llevada por medio del Pay Loader al
transportador de cadena.

K1 operador que controla este transportador (operador de 1la
sierra de cinta) deja avanzar una troza al stop y se efectia el
cargador (Loader), el cual deja deslizar la troza sobre el carro
porta troncos.

El volteador voltea a voluntad del operador de la sierra de cinta
de troza hasta encontrarle el mejor lado para efectuar los
primeros cortes. El carro porta tronco estd4 accionado por un
grupo hidréulico 1los cuales permiten un avance continuo y sin
escalones.

Kl operador de la sierra de cinta trata de hacer los cortes en la
troza segin pedidos a cumplir.

Estos blocks pasan por el transportador de cadena a la sierra
alternativa en la cual las sierras estan colocadas de tal forma
que sale el durmiente de una vez y aparte salen duelas y tablas
para hacer machiembre, etc.

Las tablas que salen de la sierra alternativa salen rectas para
su almacenamiento y/o posterior cepillado y machiembrado o venta
de maderas rasticas.

Los que tienen todavia orilla pasan a la desorilladora. La sierra
de péndulo corta la madera transversal al tamafio deseado.
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sBstandalizacién

La planta ofrece las adecuadas facilidades de estandarizacion
para las lineas de produccién que se estima elaborar.

sAjuste de la maquinaria para cambio de produccién

Los equipos se muestran versitiles, lo que le permite toda clase
de ajustes.

sFlexibilidad productiva y tecnolégica

La planta posee equipos bastante nuevos, con adecuada tecnologia,
lo que le permite flexibilizar 1la produccién con lineas
colaterales.

*Adapatabilidad de la mano de obra

Algunos operarios fueron entrenados por proveedores de equipos vy
por ciertas vocaciones se incorporan a la planta operarios de
experiencia en la materia.

sInventarios en proceso

Se ha observado un acopio de diversos productos semi-terminados,
los cuales permanecen en bodega por poco tiempo.

—-Calidad del producto

Se estima de buena calidad debido a procesos de tratamiento y
secado de maderas.

-Sistema de remuneracion

Pago semanal de conformidad a las leyes del pais.

-Embalaje

No existe.

-Otros

La empresa se muestra bastante bien organizada con oficina en 1la

planta de la sede a viente kil6metros de Huehuetenango y oficina
en Guatemala.

El empresario indica que algunos trabajadores recibieron
entrenamientos en el INTECAP (Instituto Técnico de Capacitacién y
Productividad).
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ASERRADKRG GIRON (31 trabajadores) Visita no en planta.

DENTRO DE LA PLANTA

-Diversificacién de la produccién

El producto bésico que elabora la empresa es la chapa delgada
utilizando madera de cedro. La planta se ubica en el norte del
pais.

-Disefio industrial

La chapa que se fabrica en un alto porcentaje es deatinada para
el consumo nacional y el resto se exporta para México.

-Ingenierian de producto

Dado que la visita no fue en la planta el ewpresario indica que
los equipos que se emplean para el proceso son los siguientes:

-Tanque y cuarto de vapor.

-Cargador de torneo.

-Torneo de alta velocidad para produccién de chapas de alma 1.5 m
x 1.2 m.

-Secadora para 1 500 m. por hora de chapa de 4 mmn.
-Guillotina de chapa seca.

-Equipo de aplicacién de cola.

-Sierras de paneles.

*Estandarizacién

Puede estandarizarse acorde a las dimensiones de las chapas.
*Ajuste de la maquinaria para cambio de produccién

Siempre que sea en las lineas de chapas.

xflexibilidad productiva y tecnolégica

El proceso es definido para la produccién de chapas y no se le
encuentra flexibilidades.

sAdaptabilidad de la mano de obra

El nivel técnico de los operarios facilita la adpatabilidad de la
mano de obra.

*Inventario en proceso
Casi no hay.
-Calidad de la produccién

Kl empresario indica que la chapa de mejor calidad se exporta.
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~Sistema de remuneracién

Se remunera semanalwmente a los operarios y el rersonal
administratico quincenalmente.

-Embalaje
Las planchas se envuelven en papel kraft.

-Otros

La empresa se muestra administrativamente bien montada.Segin 1lo
explicado se lleva controles estrictos de los resultados de 1la
operacién. Se utilizan sistemas computarizados.
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ASERRADERO DEL SUR (33 trabajadores)

DENTRO DE LA PLANTA

-Diversificacién de la produccion

El aserradero elabora tablas y reglas de pino de diversas
dimensiones. También se cepilla madera; asi como pedidos
easpeciales de cortes de madera que solicita el usuario.

-Disenio industrial

Tal como se ha mencionado aneteriormente, la planta elabora las
dimensiones y tipos de madera gque requiere el wmercado de
Escuintla.

-Ingenieria de producto

Rl propietario aporta la maquinaria que exige el proceso de
producciodn:

-Sierra principal de banda.

-Doble sierra circular principal.

-Canteadora circular de alta velocidad.

-Canteadora automitica

x*Estandarizacién

Puede usarse las lineas de produccién que se requiere.
*Ajuste de la maquinaria para cambio de produccién
Puede ajustarse a diferentes tipo y tamafios de producto.
sFlexibilidad productiva y tecnolégica

Pueden hacer adapataciones a los equipos existentes.
sAdaptabilidad de la mano de obra

En materia de aserradero hay abundancia de mano de obra
adaptables a los procesos de produccién.

*Inventarios en proceso

Poca disponibilidad de producto semi-elaborado.
-Calidad de la produccién

Regular, no hay secado y tratamiento de la madera.
Sistema de remuneracién

cancelacién semanal.
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-Embalaje

No hay.
—Otros

La empresa no muestra mayor eficiencia administrativa y estima
que el recurso humano es a criterio del empresario
suficientemente capacitado.
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FABRICA DE MUEBLES LA PAIMA (20 trabajadores)
DENTRO DE LA PLANTA
-Diversificacién de la produccién

La empresa fabrica todo tipo de muebles dentro del concepto de
muebles de dormitorio, sala y comedor.

-Disefio industrial

La empresa fabrica muebles para particulares y pedidos de
almacenes de muebles.

-Ingenieria del producto

Para la elaboracién de muebles la empresa se equipd con: bancos
de trabajo, cerruchos, galopines, galopas, sierras de diversos
tipos, cepillos, barrenos y otras herramientas.

-Flujo de proceso productivo

1) Disefios

Para particulares se elaboran muebles especiales segin los

requerimientos. Por otra parte, se fabrican muebles para salas de
venta de acuerdo a convenios establecidos con las mismas.

2) Aprovisionamiento de materiales

La empresa adquiere materiales de acuerdo a los anticipos que se
obtienen de los interesados para financiar las compras.

3) Cortes

Se procede a cortar las maderas acorde a los disefios. La madera
sugerida es cepillada, seca y tratada.

4) Pulido
Tres operarios pulen las piezas con proceso manual.
5) Ensamble

Un grupo de operarios ensamblan las piezas con los materiales
auxiliares que se incorporan.

6) Acabado
Se lija a mano
7) Otros acabados

Con el uso de galopas y galopines se terminan los acabados.
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8) Pintado
Se barnizan las piezas.
9) Tapiceria

Un grupo de operarios ajenos a la empresas llegan a tapizar
cuando se hace necesario.

sEstandarizacién

La empresa se encuentra en ccndiciones para modificar sus lineas
y producir otras.

*Ajuste de la maquinaria para cambio de produccién

Los equipos disponibles favorecen a adaptarse para otros
productos de madera.

*Adaptabilidad de la mano de obra

El empresario indica que el personal no muestra dificultadas y
sus vocaciones le permiten laborar adecuadamente acorde a los
requerimientos del propietario.

x*Inventarios en proceso

Constantemente se dispone de materiales semi-elaborados con fines
de procesos posteriores.

-Calidad del producto
Bueno.
~Sistema de remuneracién

Pago semanal para 1los empleados de la planta. Los tapiceros
tienen arreglos con el propietario de la empresa.

~-Embalaje
Se indica que no se emplea.

-Otros

La organizacién es préicticamente inexistente, el empresario
dirige a su manera y mueve los operarios a su criterio. Es normal
encontrar deficiencias entre las cuales predominan daifios en los
equipos y que perjudican en pérdidas de tiempo.
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FABRICA DE MUKBLES SAN CARLOS (17 trabajadores)
-DENTRO DE LA PLANTA
-Diversificacién de la produccién

Se producen muebles en general de todo tipo de acuerdo a pedidos
de interesados.

-Ingenieria del producto

La planta dispone de equipos necesarios para realizar esa labor,
entre los cuales figuran: bancos de trabajo, cepillos, sierras de
distintas clases y demds herrmientas.

-Flujo de proceso productivo

1) Disefios

El empresario recibe las propuestas de modelos con la finalidad
de disefiar y presupuestar el trabajo.

2) Adquisicién de materiales

De acuerdo a lo convenido con los clientes, se adquieren los
materiales necesarios.

3) Cortes

Dentro de los criterios normales de las mueblerias se efectuan
los cortes.

4) Pulido
Se pulen las diferentes piezas.
5) Ensamble

Diversos operarios Jjuntas las piezas con los mpateriales
auxiliares.

6) Acabados

Se lijan y se retocan los extremos de las maderas y el respectivo
procedimiento de cantear.

7) Tapiceria

Se tapazan los muebles con los repectivos elementos de sommiers,
esponjas sintéticas, algodén, cuerinas y telas, etc.

sEstandarizacién

La empresa estd equipada para realizar otras lineas de produccion.
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xAjuste de la maquinaria para cambio de produccidn

La empresa con equipos adicionales puede elaborar otros derivados
de la carpinteria.

*Inventarios en proceso

Z1 proceso de fabricacién es lento y hace obligado la existencia
de productos semi-terminados.

~-Calidad del producto
Bueno.

-Sistema de remuneracién
Pago semanal.

-ERmbalaje

No se utiliza.

-Otros

La empresa se muestra un poco desordenada en cuanto a disposicién
del flujo productivo. La limpieza es escaza. No tiene
administracién. Puede realizar mds produccion en base a otras
lineas.
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MUKBLERIA NORMA (19 trabajadores)
DENTRO DE LA PLANTA
~Diversificacién de la produccién

La empresa fabrica una variedad de muebles, predomonando los
de dormitorio.

-Disefio industrial

Los productos que se elaboran normalmente son s8solicitudes de
personas individuales que aportan el modelo; también fabrican
muebles para salas de venta de muebles.

-Ingenieria del producto

La planta para la manufactura de los muebles utiliza: bancos de
trabajo, cepillos para pulir, galopines, galopas para cantear,
diversos tipos de escuadras, barreno, cerruchos.

-Flujo de proceso productivo

1) Disefio

El propietario de la planta analiza los diseifios con la finalidad
de aportar sugerencias.

2) Adquisicién de madera

Se compra la madera necesario y de los tipos solicitados. La
tendencia es adquirir madera cepillada sBseca y tratada para
elaborar producto de calidad.

3) Cortes

Se efectian los cortes pertinentes para los distintos muebles con
la utilizacién de los equipos necesarios.

4) Pulido
Finalizado el corte se procede al pulido de las piezas.
5) Ensamble

Diversas personas ensamblan las piezas con el uso de los
materiales obvios.

8) Acabado
Operarios lijan y barnizan (barniz marino) y con barniz sellador.
7 Ofros acabados

Con ﬁerramientaa apropiladas se efectGan los Gltimos acabados.
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8) Tapiceria
Se tapizan los muebles.
*Kstandarizacién

La planta puede elaborar otros articulos de madera estandarizando
loa procedimientos.

*Ajuste de la maquinaria para cambio de produccién

Normalmente la empresa ajusta los equipos para la elaboracién de
otros productos, es decir, vienen siendo las mismas herramientas
que se adaptan.

*Adaptabilidad de la mano de obra

El personal que labora en la planta es de tradicién en materia de
carpinteria y se adapta adecuadamente.

*Inventarios en proceso

En realidad el inventario de productos semi-elaborados son
importantes, pero no constituyen un producto estancado ya que
forma parte del proceso de fabricacién.

-Calidad del producto

Buena.

-Sistema de remuneracién

Pago semanal. Los tapiceros a destajo.

-Embalaje

No hay. Unicamente envoltorio de papel kraft para el despacho de
la mercaderia.

-Otros

El propietario manifieeta que es egresado de un centro de
adiestramiento y que ha recibido diversos entrenamientos sobre la
materia. La organizacién es sencilla y no se observan criterios
administrativos. Los célculos de coetos se claboran con las
debidas deficiencias, los cuales s8se realizan a base de
experiencia.
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MUEBLERIA CENTRAL (28 trabajadores)
DENTRO DE LA PLANTA
-Diversificacién de la produccién

Durante la visita realizada la planta elaboraba camas y cabeceras
para las mismas. K]l material utilizado es madera cepillada.

—Disefio industrial

El producto que se manufactura es de estructura sencilla. La
planta elabora los productos para una empresa que finaliza con la
tapiceria.

-Ingenieria del producto

La muebleria posee: bancos de trabajo, cepillos para pulir,
escuadras, formones, canteadoras, sierras y otras herramientas.

-Flujo de proceso productivo
1) Disefios

El propietario de la carpinteria analiza los modelos para definir
el presupuesto.

2) Madera

Se adquiere madera por rotaciénm ya que debe esperarse quince (15)
dias para el respectivo sacado de la misma.

3) Cortes

Unas cinco (5) personas cortan y preparan las piezas con el
u3ao de canteadoras, sierras radiales y circulares.

4) Pulido
Con el apoyo de cepillos de mano se pulen las piezas.
5) Ensamble

Unas diez (10) personas ensamblan las piezas con los respectivos
materiales auxiliares.

6) Acabado y lijado

Un grupo de operarios lijan y posteriorment. barnizan los
componentes.

7) Acabados adicionales

Se revisan los trabajos elaborados.
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*Bstandarizacién

La empresa puede variar las lineas de productos, ya que por la

naturaleza de la actividad se elaboran otros productos.

xAjuste de la magquinaria para cambio de produccién

La maquinaria es versitil para la manufactura de diferentes

articulos de madera.

*Adaptabilidad de la mano de obra

Los operarios que laboran en la empresa provienen de talleres

artesanales y vocaionalmente trabajan en esta actividad.
xInventarios en proceso

Se dispone de algunas piezas pendientes de ensamblarse.
-Calidad del producto

Bastante bien elaborado.

-Sistema de remuneracién

Pago semanal.

-Embalaje

No hay.

-Otros

La empresa es simple, labora sin mayores controles
requerimientos u 6rdenes escritas. La actividad se guia por
propietario de 1la carpinteria. No se aprovecha totalmente
capacidad de la planta.

el
la
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FABRICA DK MUEBLES EL SOL (12 trabajadores)

-DENTRO DE LA PLANTA

-Diversificacién de la produccidén

La planta elabora camas, trinchantes y muebles de conérdor-
~-Disefio del producto

La empresa en base a sus criterios cubre la demanda de dos salas
de venta de su propiedad.

-Ingenieria del producto

La planta dispone de equipos, entre los cuales figuran: bancos
de trabajo, cepillos, sierras y otras herramientas necesarias.

-Flujo de proceso productivo

1) Materias primas

La empresa dispone de un reducido inventario de madera y
materiales auxiliares. La madera cepillada se seca en la
carpinteria.

2) Cortes

En base a la programacién definida por el propietario de 1la
planta, se cortan las piezas basicas de los muebles a elaborarse.

3) Pulido

Se pulen las diferentes piezas.

4) Ensamble

Cuatro (4) operarios se dedican a unir las respectivas piezas.
5) Acabados

Se verifican los muebles a fin de detectar defectos.
6) Pintado

Se pintan algunos muebles y otros se barnizan.

7) Tapicerias

Tres (3) operarios tapizan las camas.
*Estandarizacién

La planta es muy limitada, el propietario se conforma con la
produccién y los requerimientos de sus clientes.
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sAjuste de la maquinaria para cambio de produccién

Los equipos pueden adaptarse a otras lineas, pero el criterio del
empresario es seguir sus lineas tradicionales.

sAdaptabilidad de la mano de obra

Rl personal es antiguo, posiblemente no seria tan facil adaptar
12 mano de obra a otras actividades fuera de la rutina.

xInventarios en proceso

El inventario de producto semi-terminados es el normal de estas
empresas.

-Calida? del producto
Bastante Ltuena.

-Sistema de remuneracién
Pago semanil.

-Embalaje

No se vtiliza.

-Otross

La enpresa utiliza un local atras de un sala de venta de sus
muebles. El empresario labora con su propio capital de trabajo,
debido a la manera de como comerciliza el producto por abonos, lo
cv-4 le permite agenciarse de capital de trabajo. Se mantiene un
orden adecuado en la planta.
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FABRICA DE MUEBLES LUCERO (22 trabajadores)

DENTRO DE LA PLANTA

-Diversificacién de la produccién

La planta fabrica sillas, mesas y algunos otros muebles pedidos.
-Disefio industrial

El empresario dispone de sus modelos y los comercializa.
-Ingenieria del producto

Los diferentes articulos que se fabrican, se utilizan: bancos de
trabajo, cepillos, sierrag, barrenos, formones y otras
herramientas.

-Flujo de proceso productivo

1) Bodega

Un apartado de la planta le permite inventariar madera para
el respectivo secamiento.

2) Se cortan las piezas con el uso de sierras radiales y
circulares.

3) Pulido
Se pulen manualmente las piezas.
4) Ensamble

Se conforman tres secciones de ensamble de los diferentes
productos.

5) Acabados

Se retocan 1los muebles con la finalidad de perfeccionar el
producto.

6) Pintado
El proceso es el barnizado marino y sellador.
*Rstandarizacion

La empresa puede estandarizar otras lineas de produccién con 1la
utilizacién de los equipos.

*Ajuste de la maquinaria para cambio de produccién

Los equipos son viables para ajustarse para producir otros tipos
de muebles.
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sAdaptabilidad de la mano de obra

El personal se muestra identificado con la empresa y poseen segin
el empresario vocaciones para adaptarse a la produccion actual y
otras lineas.

xInventarios en proceso

Se muestra una existencia importante de productos semni-
elaborados.

-Calidad del producto
Bueno.

-Sistema de remuneracion
Pago semanal.

-Embalaje

No se utiliza.

~Otros

A pesar que la empresa es pequefia, se observa que el empresario
trata de mejorar sus procedimientos y, por otra parte, se llevan
algunos controles de produccidén.
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AKEXO V

METALMECANICA
PRINCIPAILMENTE PRODUCCION DE PARTES Y PIEZAS
PARA MAQUINARIA INDUSTRIAL,
MAQUINARIA PARA KL SECTOR AGRICOLA Y EQUIPO SIMPLE
PARA EL SECTOR INDUSTRIAL
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MECANICA EN TORNO (23 trabajadores)

DENTRO DE LA PLANTA

-Diversificacién de la produccidn

La empresa fabrica plezas industriales, agricolas y engranajes.
-Disefio industrial

La empresa recibe pedidos individuales de empresas industriales y
agricolas. También dispone de moldes estandarizados de clientes
permanentes.

-Ingenieria de producto

La empresa labora con los equipos principales siguientes:
torno, taladro, fresadora, horno, equipo para soldadura de
acetileno y eléctrica, amoladora, equipo de medicién, etc.

-Flujo de proceso productivo

1) Recepcién de pedido

El encargo de disefio recibe las piezas y define el presupuesto.

2) Materiales

La pieza es pesada y se jidentifican los materiales de las piezas
y se adquieren.

3) Molde

Cuando es necesario se elaboran los wmoldes.
4) Horno

Se funden los metales.

5) Colada

Se depositan los metales en los moldes.

6) Retoques

Después de enfriarse las piezas se retocan con esmeriles y
amoladora.

7) Fresado y torno

Es comin el trabajo de torpo externo ¥ interiormente con
fresadora.




- 157 -

8) Prueba de resistencia

Se coloca la pieza en la prensa hidrailica con la finalidad de
conocer la presifn que puede soportar.

sRatandarizacién

La empresa podria estandarizar ciertos tipos de piezas, pero no
en grandes cantidades.

sAjuste de la maquinaria para cambio de produccién

La maquinaria llena condiciones para ajustarse a diversos tipos
de componentes.

sAdaptabilidad de la mano de obra

El recurso humano de la planta se bha especializado en las
actividades que realizan. Algunos operarios han estudiado en
escuelas técnicas del pais

*Inventarios en proceso

Viene siendo el caso similar de otras empresas, los productos
llevan varios dias de trabajo, lo que reporta la existencia de
productos semi-elaborados.

~Calidad del producto

Aceptable.

-Sistema de remuneracién

Pago semanal.

-Embalaje

No hay.

-Otros

La empresa al disponer de algunos equipos adicionales y

similares, tendria a su alcance 1la elaboracién de lineas
epecificas de piezas para ciertas actividades productivas.
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POLIMEC (19 trabajadores)
DENTRC DE LA PLANTA
-Diversificacién de la produccién

La empresa monta magquinaria y fabrica piezas y componentes para
la industria.

~Disefio industrial

L.a empresa es acreditada en el ambiente industrial, elaborando en
un alto porcentaje piezas de rutina que se solicitan. También
recibe pedidos para la fabricacion de nuevas piezas.

-Ingenieria del producto

La planta se equipa con: horpo, equipos micrométricos, torno,
fresadora, pie de rey (medir profundidades y diametros
exteriores) y herramientos de uso general de 1los talleres de
mecanica.

-Flujo de proceso productivo

1) Pedidos

Un encargado recibe los pedidos, los cuales normalmente
corresponden de sus clientes.

2) Materiales

Se adquieren los materiales necesarios.

3) Disefio

En caso de nuevos clientes se preparan moldes.
4) Fundicién

Se funden los materiales.

5) Colada

Se depositan los materiales en los moldes.
6) Torno

Lo mas frecuente que las plezas se tornean.
7) Pulido

Se esmerilan los componentes.
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stRstandarizacién

La empresa no tiene posibilidades de lograr lineas de un
componente especifico.

sAjuste de la maquinaria para cambio de produccién

La maquinaria es viable para ajustarse para la fabricacién de
otros tipos de componentes.

tAdaptabilidad de la mano de obra

La planta tiene personal bastante joven y unos pocos se nuestran
con amplia experiencia; pero se nota que un porcentaje importante
se adapta a las labores que les compete.

sInventarios en proceso

Se observa una cantidad significativa de productos semi-
elaborados.

-Calidad del producto

Es aceptado por lasempresas, que a juicio del consultor podrian
mejorar las técnicas de trabajo.

-Sistema de remuneracién
Pago semanal.

-Embalaje

No hay.

-Otros

La empresa labora con cierto desorden. La disposicién de equipos
no se muestra la mis apropiada, 1lo que podria mejorarse
substancialmente.

La administraciém es débil, no hay mayores controles y no se
poseen conocimiento de elaboracién de costos, lo que debilitaria
una produccién en serie.
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TALLERES ALFA (18 trabajadores)

DENTRO DE LA PLANTA

-Diversificacién de la produccién

Se elaboran estructuras metilicas y se fabrican piezas.

-Disefio industrial

La empresa en materia de piezas realiza la fundicién de nuevas
piezas similares a las deterioradas de sus clientes
pertenecientes a algunas ramas industriales.

-Ingenieria de producto

Para la fabricacién de pieza la planta utiliza: horno, torno,
equipo de soldadura, equipo de medicién y otras herramientas.

-Flujo de proceso productivo
1) Pedido

Recibe los pedidos de clientes y otros casos de nuevas ordenes de

trabajo.

2) Disefio y molde

Se disefia y se fabrica el molde.

3) Materialesn

Se compran los materiales necesarios para la fundicidn.
4) Horno

Se funden los materiales

5) Colada

Se depositan los metales liquidos en el molde.

6) Retoques

Se esmerila y se pule la pieza.

*Bstandarizacién

La empresa aporta que puede elaborar algunas piezas en serie.

sAjuste de la maquinaria para cambjo de produccién

Los equipos pueden adaptarse para la fabricacién de piezas que
pudiesen solicitarse.
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sAdaptabilidad de la mano de obra

El personal es eventual y cambia con frecuencia.
xInventzrios en proceso

Figuran algunas piezas semi-procesadas.

-Calidad del producto

Satisfactorio. No hay normalizacién para procesar las piezas.
-Sistema de remuneracién

Pago semanal.

Embalaje

Nc hay.

Otros

La empresa labora con equipo bastante usado. No hay higiene,

abunaancia de desperdicios de metal en diferentes partes del
taller.
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TALLERES OCHOA (138 trabajadores)

DENTRO DE LA PLANTA

~-Diversificacién de la produccidn

La empresa realiza diversas actividades vinculadas con trabajos
de herreria y fabricacién de piezas para algunas ramas
industriales.

-Disefio industrial

La planta elabora piezas solicitadas a pedidos, de lo cual se
estudia y se presupuesta para la respectiva fabricacion.

-Ingenieria de producto

Para 1la elaboracion de las actividades, la empresa dispone de:
torno, fresadora, horno, equipo micrométricos, soldadura de
acetileno y eléctrica, asi como otras herramientas.

-Flujo de proceso productivo

1) Pedido

La empresa recibe el pedido, se cuantifica y valoriza la 6rden de
trabajo.

2) Compra de materiales
Se adquieren los diferentes metales para cumplir el pedido.
3) Molde

Se fabrica el respectivo molde, previo la rea11zaclbn del disefio
de la pieza a fundir.

4) Calentamiento de los materiales

Se procede a fundir en el horno eléctrico los diferentes metales
hasta convertirse en estado ligquido.

5) Colada

Se liena el molde con el material liguido.
6) Amolado

Se pule la pieza

7) Retoques

Se verifican los pumitles defectos.
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8) Fresado

Segin el tipo de pieza ee posible el trabajo de fresado para
interiores de las piezas.

*Rstandarizaci6n

La empresa estima que puede estandarizar ciertas lineas de piezas
sencillas.

*Ajuste de la maqu..aria para cambio de produccién

La empresa no encuentra dificultades de ajuste de los equipos
para la elaboracién de otros tipos de piezas o componentes.

*Adaptabilidad de la mano de obra

El personal aprende en la planta y algunos operarios provienen de
otras empresas.

*Inventarios en proceso
Se ubica en la empresa, piezas en proceso semi-elaborado.
-Calidad del producto

Bastante bueno. No hay normas especificas para cumplir al igual
que la pieza original.

-Sistema de remuneracién

Pago semanal.

-Embalaje

No hay.

~-Otros

La empresa no tiene organizacién, el propietario controla a su

manera con las debidas deficliencias. Un poco de desorden vy
abundancia de chatarra que quita espacio en la planta.
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TALLER COSTA SUR (16 trabajadores)

DENTRO DE LA PLANTA

-Diversificacién de la produccién

Entre las miltiples actividades que se realizan en la planta, se
fabrican algunas piezas para algunas fabricas clientes de esta
empresa.

-Disefio industrial

La empresa tiene mas de treinta (30) afios de existencia. Ha
adquirido algunas experiencias para la fabricacion de piezas
sencillas.

-Ingenieria de producto

Para elaborar piezas la planta posee: horno, torno, soldadura,
esmeril y herramientas menores.

-Flujo de proceso productivo
1) Materiales

Al haberse aprobado el presupuesto, el propietario del taller se
desplaza a Guatemala para adquirir los materiales.

2) Molde

El propietario disefia la pieza y un operario elabora el molde.
3) Horno

Se funden los materiales.

4) Colada

Se deposita el metal liquido en el molde.

5) Torno

Se procede a tornear la pieza.

6) EBsmerilado y pulido

Terminada la pieza se realizan algunos retoques y se pule la
r'eza.

*Estandarizaciodn

La empresa no tiene experiencia de trabajos en serie.
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*Ajuste de la maquinaria para cambio de producciodn

El empresario indica que podria adaptar la maquinaria para nuevos
pedidos.

*Adaptabilidad de la mano de obra

Algunos operarios tienen experiencia y los ayudantes cambian con
frecuencia.

*Inventarios en proceso

Hay diversos productos semi-elaborados.
—-Calidad del producto

Satisfactorio.

-Sistema de remuneracién

Pago semanal y otros a destajo.
-Embalaje

No hay.

-Otros

La planta posee equipos sumamente usados. Desorden en la planta.
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TALLER LOS ALAMOS (20 trabajadores)
DENTRO DE LA PLANTA
-Diversificacién de la producciédn

La empresa realiza trabajos de estructuras metalicas, herreria y
fabrica piezas para algunas empresas industriales.

-Disefio industrial

La empresa labora a base de pedidos de piezas. Elabora el disefio
con el respectivo presupuesto.

-Ingenieria de producto

La planta para fabricar piezas dispone de: horno, toruo,
fresadora, equipo soldadura, esweril y pulidora y herramientas
menores.

-Flujo de proceso productivo

1) Pedido

Se analiza, se dimensiona y 8e pesa la pieza, también se identi-
fican los materiales que contiene la pieza deteriorada.

2) Adquisicién de materiales

La empresa solicita el cincuenta (50) porciento de adelanto sobre
lo presupuestado y compra los materiales.

3) Molde

Mientras se elabora el molde de la pieza.

4) Calentamiento

Se funde en el horno eléctrico los materiales.
5) Colada

Se coloca el metal liguido en el molde.

6) Remerilado

La pieza se eamerila

7) Torno y fresadora

Segun las caracteristicas de la pieza puede tornearse y
efectuarse el fresado de la misma.
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*Estandarizacioén

El empresario indica que en el pasado habia producidoc en serie un
tipo de piezas.

x*Ajuste de la maquinaria para cambio de produccién

Los equipos pueden ajustarse para la elaboraciéon de piezas y
componentes.

xAdaptabilidad de la mano de obra

El personal que labora en la planta es de experiencia, algunos de
ellos fueron propietarios de taller a nivel de microempresa.

xInventarios en proceso

Permanentemente existe un inventario de productos o piezas semi-
terminados.

~Calidad del producto

Llena los requerimientos de las industrias.
-Sistema de remuneracion

Pago semanal.

-Embalaje

No hay.

-Otros

La planta labora con equipo anticuado. Desorden y poca limpieza.
La administracién se maneja sin papeleria formal y no existen
controles de ninguna naturaleza.
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SERVICIO MRCANICO INDUSTRIAL (28 trabajadores)
DENTRO DE LA PLANTA
-Diversificacion de la produccién

Mecanica general, reconstruccién de motores eléctricos,
fabricacion de piezas para la agricultura y la industria.

-Disefio industrial

Causa la impresién que la empresa atiende preferentemente a sus
clientes.

-Ingenieria del producto

Los equipos que dispone la planta para la fabricacién de piezas
es la que se compina con otras actividades de la empresa. Los
equipos predominantes: horno, torno, fresadora, micrometros,
taladro, prensa hidraulica, etc.

-Flujo de proceso productivo

1) Recepcidn de pedidos

El propietario recibo las 6rdenes de trabajo y se toma la
decisién de fabricar los componentes.

2) Diseiio

Un alto porcentaje de los pedidos corresponden a experiencias
anteriores.

3) Adquisicién de materiales

En base al andlisis de peso y aleaciones se compran las materias
primas.

4) Molde

Para los nuevos casos de piezas se elaboran los respectivos
moldes.

5) Pundiciébn

Se funde en horno eléctrico.

6) Colada

Se depositan los materiales liquidos en los respectivos moldes.
7) Tormo

Las piezas que se elaboran por la rutina se tornean.
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8) Amolado

Se pulen las piezas

*Estandarizacién

Podria elaborarse plezas y componentes en serie en reducidas
cantidadeas. Existe el caso de una empresa que solicita piezas
anticipadamente, l0 que implica producir pequefias series.

*Ajuste de la maquinaria para cambio de produccién

Los equipos y la experiencia de los trabajadores puede ser una
via oportuna para adaptarse a otros componentes.

*Adaptabilidad de la mano de obra

No se vislumbran problemas de adaptaci6én de la mano de obra para
la realizacién de sus labores.

xInventarios en proceso
Constantemente hay productos semi-elaborados.
—Calidad del producto

Se estima de calidad aceptable, condicionado que no hay normas
para ajustarse a la mixima calidad.

~-Sistema de remuneracién

Pago semanal.

-Embalaje

No hay

-Otros

Se estima que la planta puede mejorar. Se requiere una mejor
distribucién de 1los equipos. Aprovechar la mano de obra més

adecuadamente, es decir, se observan pérdidas de tiempo por la
falta de sincronizacién en el flujo productivo.
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TALLERES INDUSTRIALES SAN CARIOS (22 trabajadores)

DENTRO DE LA PLANTA

-Diversificacién de la produccién

La empresa elabora trabajos de cortes, dobleces y punches en
laminas ¥y perfiles. También fabrica componentes po.ra la
industria.

-Disefio industrial

El taller elabora piezas de preferiencia para la industria
farmaceitica.

-Ingenieria del producto

La planta s8e equipo con: horno eléctrico, torno, berniers,
esmeriles, pulidora, fresadora, equipo de medicién, etc.

-Flujo de proceso productivo
1) Pedidos

La empresa recibo pedidos de sus clientes y algunos nuevas
ordenes. Se presupuesta.

2) Disefios
La empresa disefio los nuevos componenter

3) Compras

Se adquieren los materiales necesarios.

4) Molde

Se elaboran moldes nuevas por el constante uso de los miswmos.
5) Pundicién

Se funden los materiales.

6) Colada

Se realiza la colada de los materiales liquidos.
7) Torno

Se tornean laspiezas.

8) Fresado

Se realiza el frezado de los interiores de las piezas.
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9) Pulide

Se pulen las piezas.

xKstandarizacién

En algunas ocaciones la empresa ha elaborado cowponentes en
serie. Es notorio que la mentalidad empresarial no se ha prestado
para seguir la produccién en serie.

*Ajuste de la maquinaria para cambio de produccién

La maquinaria puede ajustarse para la manufactura de otras piezas
que pudiesen solicitarse.

sAdaptabilidad de la mano de obra

Se muestra que el recursos humanos tiene experiencia, figuran
limitaciones de sus conocimientos y 8se realiza 1la labor
adecuadamente dentro de los estandares de la produccién nacional.
xInventarios en proceso

Algunos trabajos en estado de producto semi-elaborado.

~-Calidad del producto

Satisfactorio, no hay normas técnicas.

-Sistema de remuneracién

Pago semanal.

—~Embalaje

No hay.

-Otros

Se observa que la empresa trata de laborar lo mejor a su alcance.
No puede exigirse mids por falta de mayores conocimientos
técnicos. La organizacién es simple y con deficiencias de
controles de trabajo.
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TALLERES DE TORNO AROCHE (16 trabajadores)

DENTRO DE LA PLANTA

—Diversificaci6én de la produccién’

La empresa tiende a elaborar plezas para ingenios y
principalmente tornillos especiales de esa jndustria. Por otra
parte, fabrican estructuras metilicas.

-Disefio industrial

En un alto porcentaje, la empresa recibe pedidos de los
ingenios de azucar.

-Ingenieria del producto

Los equipos predominantes de la planta corresponden a: tornos,
pulidoras, fresadoras, equipo de enderezado, dados para toiaillos
y equipo de medicién.

-Flujo de proceso productivo

1) Recibo de 6rdenes de trabajo

Rl encargado de pedidos y presupuesto analiza las diferentes
solicitudes de trabajo.

2) Disefio
En el caso de tornillos de ingenios se prepara el disefo.
3) Molde

Cada vez que 8se requiere elaborar tornillos se hacen nuevos
moldes.

4) Materiales

Se adquieren y se funden en horno eléctrico.
5) Colada

Se deposita el material liquido en los moldes.
6) Torno

Se preparan los dados necesarios para el torneado milimétrico o
ordinario.

sEstandarizacién

No hay criterios.
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sAjuste de la maquinaria para cambio de produccién

Los equipos pueden ajustarse para la fabricacién de otros tipos
de piezas.

xAdaptabilidad de la mano de obra

El personal se muestra adaptado a los requerimientos de las
actividades requeridas por el propietario.

*Inventarios en proceso

Los inventarios provienen del proceso lento de fabricacién,
quedando siempre pendientes procesos a efectuarse en dias
posteriores.

-Calidad del producto

Satisfactorio. Las piezas de ingenioe no reflejan las necesidades
de altos perfeccionamientos.

-Sistema de remuneracioén
Pago semanal.

-Embalaje

No hay.

-Otros

Bastante desorden en la planta, ambiente poco higiénico. Se
estima falta de capacitacién. La administracion es débil.
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TALLERES ROSALES TOBAR (29 trabajadores)
DENTRO DE LA PLANTA

-Diversificacién de la produccién

Fabricacién de piezas de metal para la industria.
-Disefio industrial

La empresa se ha acreditado con diversas ramas industriales para
la fabricaci6én de piezas y componentes.

-Ingenieria del producto

Para llevar a cabo el proceso productivo la planta cuenta con:
horno, torno, fresadora, cepillo, equipo de medicién, soldadura
de acetileno y eléctrica, prensa hidraulica.

-Flujo de proceso productivo

1) Pedidos

La administracién recibe los pedidos y los tramite al encagado de
presupuesto.

2) Disefio y analisis de la propuesta

Se disefia la pieza y se determina los diversos metales que
componen la pieza deteriorada.

3) Molde

Se elabora el respectivo molde.

4) Fundicién

Se funden los materiales en horno eléctrico.
5) Colada

Se realiza la respectiva colada en el molde.
6) Retoque

Se esmerila la pieza.

7) Torno

Se procede en ciertos casos al torneado.

8) Fresado

Algunos piezas pueden requerir de fresado interno
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9) Soldadura

En diferentes tipos de piezas se requiere unir diversos
componentes, lo qQue requiere a criterio técnico la soldadura de
acetileno o eléctrica.

10) Prueba

Dependiendo de 1la pieza, puede exigirse ver 1la presion que
soportaria la pieza.

xEstandarizacién

Kl empresario indica que tiene las facilidades para estandarizar
determinadas lineas de componentes.

*Ajuste de la maquinaria para cambio de produccién

Se estima la posibilidad de ajustar la maquinaria para la
elaboracién de otros componentes y piezas.

*Adaptabilidad de la mano de obra

El recurso humano se estima vocacionalmente adaptado a los
procesos.

*Inventarios en proceso

Una cantidad significativa de producto estan en etapa de producto
semi-terminado.

-Calidad del producto

Bastante buena, siempre faltan mejores acabados (a criterio del
consultor).

-Sistema de remuneracién

Pago semanal.

-Embalaje

No hay

-Otros

La empresa se muestra bastante bien establecida. A criterio del
consultor podria realizarse mas, seguramente la falta de

investigacién y mayores conocimientos diversificados no le
permiten avanzar més.
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TALLERES INDUSTRIALES LANDAVERDE (24 trabajadores)

DENTRO DE LA PLANTA

-Diversificacién de la produccién

Elaboracién de piezas y componentes para la industria.

-Disefio industrial

La empresa atiende las necesidadzs de piezas y componentes de
clientes de algunas ramas industriales y de acuerdo a la
experiencia alcanzada, 8e ha especializado para cubrir los
requerimientos de sus clientes constantes. También 8e reciben
pedidos nuevos.

-Ingenieria del producto

La empresa para la manufactura de los productos posee: toruo,
horno, fresadora, equipo de medicién, soldadura y otras
herramientas.

-Flujo de proceso productivo

1) Pedidos

La administracién se encarga de coordinar con el encargado de
disefio y presupuesto para definir la estrategia a seguir.

2) Materiales

Se adquieren los materiales.

3) Moldes

Se usan moldes existentes y se elaboran nuevos.
4) Pundicion

Se funden los materiales.

5) Colada

Se depositan los materiales liquidos en los moldes.
6) Retoque

Se esmerila

7) Torno y fresado

Dependiendo de las plezas y componentes se requiere emplear el
torno y la fresadora.
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8) Soldadura

En los casos especifico puede requerirse soldadura lenta por
acetileno y mas rapida eléctrica.

*Rstandarizacién

Se estima que la empresa podria estandarizar lineas de ciertos
componentes.

*Ajuste de la maquinaria para cambio de produccion

La maquinaria nuede ajustarse para la fabricacién de piezas o
componentes diferentes a loe que se elaboran actualmente.

xAcdaptabilidad de la mano de obra

Se observa que la mano de obra es joven y varios de los operarios
provienen de escuelas técnicas.

xInventarios en proceso

Un buen namero de piezas estan en un proceso de semi-elaborado.
-Calidad del producto

Aceptable. Se elabora sin normas técnicas.

~-Sistema de remuneracion

Pago semanal.

-Embalaje

No hay.

~Otros

La empresa podria especializarse mis, con la finalidad de
elaborar una o dos lineas de componentes y posiblemente encontrar
mercado en el drea centroamericana.

La organizacién es aceptable, se llevan algunos controles de
produccién. Se requeriria elaborar costos mds refinados.
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INDUSTRIA METALMECANICA EYRIES (26 trabajadores)

DENTRO DE LA PLANTA

-Diversificacién de la produccién

La empresa elabora barrotee y otras estructuras para ventaneria y
puertas. También se fabrican piezas y componentes para maquinaria
industrial.

-Disefio industrial

De acuerdo con las solicitud=s que se preaentan, la empresa
manufactura lo requerido.

-Ingenieria del producto

La planta dispone de los equipos siguientes, los cuales
contribuyen para la manufactura de productos de¢ metalmecanica:
torno, frezadora, horno, equipo de medicién, amoladora, esmeril,
soldadura de acetileno y eléctrica.

~Flujo de proceso productivo

1) Pedido

Se reciben las solicitudes de elaboracién de piezas.Se analiza la
propuesta y s8e presenta el presupuesto y se adquieren los
materiales que componen la pieza deteriorada.

2) Disefio

Dos personas invierten su tiempo en el disefio de las piezas a
elaborarse.

3) Elaboracién del molde

De acuerdo a las caracteristicas del articulo se procede a
fabricar el molde.

4) Fundicién

Se funden los materiales en el horno de gas progano.
5) Colada

Se introducen los materiales liquidos en el molde.
6) Retoques

Con el empleo de la amoladora se pule la pieza y se cepilla.
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—Otros

En otros casos se hace necesario la labor de torno y frezado,
dependiente del tipo de pieza que se trabaje.

*Estandarizacién
La empresa elabora piezas individuales y no en serie.
tAjustc de la .aquinaria para cambio de produccién

La capacidad del taller permite ajustar la maquinaria a diversos
tipos de trabajos.

xAdaptabilidad de la mano de obra

El personal de mayor antiguedad se muestra adaptado a las
actividades que realizan.

*Inventarios en proceso

Debido al extenso tiempo para fabricar una pieza, la empresa
siempre ruestra existencias de productos pendientes de
finalizacién.

-Calidad del producto

Se estima adecuado y de buena calidad. Obviamente no hay normas
técnicas para la elaboracion de componentes.

-Sistema de remuneracién

-Pago semanal.

-Embalaje

No hay.

-Otros

La empresa posee una pequeda administracién que 1llena los
requisitos de las actividades que se realizan. Esta planta puede

aprovechar su capacidad para mapufacturar otras variedades de
componentes.
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TECNIMETAL (12 trabajadores)
DENTRO DE LA PLANTA
-Diversificacién de la produccién

El taller fabrica piezas para diversas ramas industriales, asi
comc otras actividades en el campo de estructuras metdlicas.

-Disefilo industrial
Kl taller trabajo en base a pedidos.

-Ingenieria del producto

Los equipos de la planta se componen de: horno, torno, frezadora,

micrometros, berniers y demis herramientas menores.

-Flujo de proceso productivo

1) Recepcién de piezas

Se recibe 1la pieza y se procede a examinarla con la idea que
soluciones inmediatas puede encontrarsele. En caso contrario se
elabora un presupuesto.

2) Diseiio

Se asigna a la persona indicada elaborar el respectivo disefio.

3) Compra de materiales

Después de pesar la pieza y con el conocimiento de los materiales
que componen la pieza, se adquieren los materiales.

4) Molde

Se elabora el molde. También se indica que es frecuente que las
empresas acuden al taller para la repeticién de piezas gque se
habian elaborado anteriormente, entonces se facilita la labor por
existir una experiencia previa.

5) Pundicién

Con horno eléctrico se funde la cantidad de material necesario.
6) Colada

Se deposita el hierro liquido en el molde.

7) Retoques

Se examina la pieza y se retoca
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8) Torneado y fre:ado

Es viables que ciertas piezas requieran una labor mis cowmpleta
con los requerimientos de torneado y ajustes internos de la pieza.

9) Prueba

Ciertas piezas pasan por la prensa hidrdulica para ver que
presién puede soportar la pleza.

xEstandarizacién
No hay experiencia, por trabajar con pedidos especificos.
tAjuste de la maquinaria para cambio de produccion

Los equipos tienen la facilidad y el personal con la experiencia
para la elaboracién de piezas.

sAdaptabilidad de la mano de obra

Se observa que el personal del taller posee vocaciones para este
tipo de labor.

-Inventarios en proceso

Los procesos requieren varios dias de trabajo, por lo tanto,
figuran productos semi-procesados.

-Calidad del producto

Se estima de buena calidad, ya que garantizan la pieza.

-Sistema de remuneracién

Pago semanal.

-Embalaje

No hay.

-Otros

Fue posible potar que la empresa fabrica una cantidad
significativa de piezas. Un inventario de moldes permite repetir

las piezas con mayor facilidad. Se observa que se trata de
cumplir con las empresas que piden el servicio.

La organizacién no es eficiente, no existen mayores controles
tanto administrativos y contables, es decir, se realiza en base a

estimaciones de la experiencia.
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TALLERES MONTSERRAT (21 trabajadores)

DENTRO DE LA PLANTA

-Diversificacién de la produccidn

Fabricacién de piezas y componentes para maquinaria pesada.
-Disefio industrial

La empresa efectia los trabajos a través de pedidos.
-Ingenieria de producto

L.a empresa para elaborar las piezas posee: taladros, fresadora,
horno, equipo de mediciédn, equipo de soldadura y otras
herramientas.

-Flujo de proceso productivo

1) Recepcién de pedido

Se analiza la pieza dafiada y se presupuesta.

2) Compras

Adquisicién de metales y otros materiales para la fundicién.
3) Diseiio y molde

Se disefia la pieza y se elabora el molde.

4) Horno

Se funden los metales.

5) Colada

Se traslada el metal liquido en el molde.

6) Torno y fresadora

La pieza ge tornea y se procede al fresado

7) Esmerilado

La pieza se esmerila y se pule.

tEstandarizacién

El empresario indica que la planta puede elaborar piezas en serie
segan los requerimientos de los interesados.
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*Ajuste de la maquinaria para cambio de produccién

Los equipos se estiman apropiados para fabricar otros tipos de
piezas.

sAdaptabilidad de la mano de obra

El personal que labora en la planta se especializa en la empresa
o proviene de otros talleres. Se estima que existe adaptabilidad.

*Inventarios en proceso

Algunas piezas se muestran pendientes de procesos posteriores.
~Calidad del producto

Aceptable. No hay criterios de normalizacion.

-Sistema de remuneracidn

Pago semanal y a destajo.

~Embalaje

No hay.

Otros

La empresa labora con una organizacioén sencilla, no hay sistema

contable y tampoco técnicas de costeo apropiado. Desorden en la
planta. Reducida higiene.
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TALLERES POITEVIN (12 trabajadores)

DENTRC DE LA PLANTA

~Diversificacién de la produccidn

El taller elabora trabajos de herreria y 1la fabricacion de
plezas fundidas para diversas actividades industriales. El taller
lleva treinta aflos de experiencia.

-Disefio industrial

El taller bdsicamente elabora los trabajos en funcién de pedidos.
-Ingenieria del producto

Para la elaboraci6én de piezas se dispone de equipos: horno,
caseroles para fundicién, torno, equipo de mwedicidn, prensa
hidraulica y herramientas menores.

-Flujo de proceso productivo

1) Recepcidén de piezas

El encargo del taller recibe la pieza deteriorada vy se
presupuesta.

2) Diseiio

Dos técnicos elaboran disefios de las piezas a fabricarse.
3) Materiales

Se seleccionan y se adquieren los materiales en bruto.

4) Horno

Se coloca el material de hierro en el horno, en este caso de gas
propano para la respectiva fundicién y transformarse en liquido.

5) Moldes

Mientras tanto se habia elaborado el molde para la colada del
metal. Los moldes se elaboran de metales especiales.

6) Enfriamiento

La pieza de enfria y se separa cuidadosamente del molde, afin que
no se peguen partes del molde a la pieza.

7) Puede haber necesidad de torneo y frezado, segin la
complejidad de la pieza.
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8) Retoques

Se revisa la pieza y se le aporta los retoques especiales.
xsEstandarizacién

Normalmente el taller no elabora piezas en serie.

*Ajuste de la maquinaria para cambio de produccién

Los equipos de la planta pueden ajustarse a diferentes tipos de
piezas a elaborarse, siempre dentro de la modalidad técnica del
taller.

*Adaptabilidad de la mano de obra

El personal se muestra bastante hdbil y preciso para sus
especialidades, 10 que 1le permite también adpatarse a su
actividad.

-Inventarios en proceso

Es natural la existencia de productos semi-elaborados, ya que las
piezas no se elaboran inmediatamente.

—Calidad del producto

Segin lo informado el taller trata de ajustar las piezas a la
identidad de la original.

-Sistema de remuneracioén

El personal es asalariado de conformidad con las Leyes Laborales
del pais.

-Embalaje
No hay.
-Otros

El taller es pequefio y se muestran procesos sencillos, los que
requieren precisién para 1la fabricacién del producto final
solicitado. Este tipo de taller tiene la necesidad de elaborar
otras actividades conexas.

También se ha indicado, que las plezas toman bastante tiempo para
la manufactura, principalmente cuando el pedido es de una nueva
pieza . y corrientemente requiere mucha labor de disefilo y fallas
que se presentan en el proceso.




