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INTRODUCCION 

El presente estudio -Kstablecimiento de Kstrategiaa, Planes de 
Acci6n y Programas de Asistencia Tecnica para la Pequefia y 
Hediana Industria en Guatemala- fue elaborado de acuerdo con el 
Convenio CTL 92/119 y los terminoa de referencia aportadoa por el 
Director de ONUDI para Centroamerica y Belice. 

En los ref eridos tenninos de referencia se acord6 realizar una 
investigacicn de ca.mpo a nivel de diversas ramas industriales 
seleccivnadas, asi coma la presentaci6n de sugerenciaa y 
problemas en la pequefia y mediana empresa de Guatemala. 

De lo anterior, se visitaron empresas de conformidad a una 
adecuada distribuci6n de tamafios de planta y la localizaci6n de 
las mismas en el Depa.r~amento 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 corupetencia y otros se negaron totalmente 
a colaborar, caso particular ce las lecherias. De la 
investigaci6n ""Dentro de la Planta··, se reporta interesantes 
comentarios los cuales se anexan al estudio. Tambien debe 
mencionarse que la sub-rama de embalaje de plastico y carton no 
labora a nivel de pequefias y medianas empresas, es decir, la 
fabricaci6n se efectua en grandes empresas. 

Normalmente, los empresarios de eatas unidades fabriles se 
muestran complicados para apoyar las consultas debido a sus 
m\iltiples actividades y muy a 11>enudo desean sostener sus 
opin1ones tecnicas. La experiencia fue muy valioaa y, en algunos 
casos, los empresarios aportaron criterios de buen nivel a pesar 
de la baja escolaridad de muchos de ellos. 

El consulter realiz6 los necesarios esfuerzos para la 
normalizaci6n de la informaci6n y datos basicos prporcionados por 
los empresarios. Obviamente, la acumulaci6n de tan rica 
informaci6n, se debe fundamentalmente al haber iniciado la 
investigaci6n directa en el transcureo de noviembre del a.fio 
recien pasado. 

Por otra parte, diversas i.nstituciones prestaron su desinteresada 
contribuci6n para llevar a cabo el estudio. El consulter del 
proyecto se pone a disposici6n de los funcionarios de ONUDI con 
la finalidad responder y aclarar dudas. 

Los principales ballazgos contenidos en el presente estudio 
provienen exclusivamente de los resultados dentro de las plantas 
y, los criterios, queda.'"l totalmente bajo la responsabilidad del 
consul tor. 

• 
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I. Analisis de la Tendencia de Algunas Variables Basicas 

Kn esta Secci6n se ha eati.JDado conveniente reunir criterioe 
nacroecon6micos y microecon6m.icoe. con la finalidad de alcanzar 
una percepci6n nas amplia del comportamiento de la pequefia y 
mediana industria de Guatemala. 

Dentro del concepto de mas de 2000 empreaas induatriales 
registradas oficialnente en diferentes organizaciones e 
instituciones del pais. se ha considerado oportuno re~abar 
informac6n con la f inalidad de conformar una infraestructura 
macroecon6mica de las ramas sugeridas en el presente estudio y la 
respectiva importancia en el total de la industria pequefia y 
mediana de Guatemala. 

directa en 
generalee, 

es to ee 

las 
los 

de be 

De la experiencia obtenida de la investigaci6n 
empresas, fue posible observar. en terminos 
pron6sticos se concretan al aiio 1993, 
fundamentalmente. a diversas incertidumbres. entre las cualee 
predominan: 

- Politica 1DOnetaria, crediticia y cambiaria; 
- Reacciones poc~ favorables acerca de las desgravaciones 

arancelarias y la proxima puesta en marcha del Sistema 
Arancelario Centroamericwio (SAC); 
Kl impacto de la competitividad de productos de fuera del area 
centroamericana; 

- Deconocimientos de los ajustes productivos y globalizaci6n de 
mercados; 

a) Situaci6n Kcon6mica en 1993 

De conf ormidad a la experiencia recabado de las empresas 
encuestadas, tomando como base los resultadoe de las operaciones 
durante el bienio 1991-1992, en este sentido, la situaci6n 
econ6mica de un 30 porciento resultara mas favorable en el primer 
semeetre, pero se duda del eegundo semestre. Un 20 porciento 
esti.ma actJvidades menos favo~ables y el rest.ante 50 porciento no 
reportan posibles variacionea en 1993, es decir, el afto indicado 
sera similar al 1992. 

- Volumen de la Producci6n 

La informaci6n proporcionada indica que los volUIDenes de 
producci6n dl1rante e! periodo 1991-l992, fueron favorables. Causa 
la i.mpresi6n que la rana ali.meoticia y la fabricaci6n de 
pn.·ductos metalicos,crecieron substancial.mente en el periodo. Rn 
lo ~ue 8e ref iere al ailo 1993, se duda q~e los volUlllenes de 
producci6n mostrarcin una tendencia mas dinamica con respecto al 
periodo 1991-1992. Ke decir la.a e.xpectativas que tienen los 
empreea.rioe sobre esta variable puede reflejar un leve 
crecimianto, en tanto que un 40 porciento estima que permanecera 
igJal ~ l•n rcduc!.do n(unero de el!'lpreuarioa ee pes1111.ista v que la 
p1·oducc16n dieminuira como consecuencia de politicas econ6micas 
indecisas. 
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- Empleo 

Kn 1993,los empresarloe de las ramaa induatrialee lnveatlgadae, 
calculan eL un alto porcentaje, que el nivel de empleo puede 
reducirae como coneecuencia de la competencla internacional. Por 
otra parte, ee muestran fuertes presiones ealarialee. Algunos 
empresarios reportaron que el recurso humano empleado mueetra un 
nivel bajo de calificaci6n, lo que incide en la baja 
productividad. 

- Inversion 

Con respecto a esta variable, los reeultadoe permiten apreciar 
que en 1993, un bajo porcentaje de empresarioe invertira en 
maquinaria y equipo. Posiblemente un 40 porciento no efectuara 
ninguna inversion en bienes de capital. Kn cuanto a la 
utilizaci6n de la capacidad instalada, un 70 por ciento aprovech6 
por arriba del 50 porciento y para el afio 1993 no se cree superar 
este indicador. Mientrae tanto el resto de empresario labora por 
debajo del 50 porciento. 

-lmportaciones de Haterias Primas 

De las consultas efectuadas, los empresarioe seguiran import2.ndo 
materiae pri.mae en vol\lmenes si.milares al aiio 1992, debido a que 
la industria centroamericana no muestra mejoramientoe en calidad 
y abastecimiento fluido, lo que i.mplica en ciertas casos importar 
directamente de paiees ajenos a la regi6n centroamericana y de la 
dependencia de intermediarios nacionales. 

- Importaciones de Productos Finales 

Con respecto a las ramas industriales de 
empresarios de las Industrias: alimentoe, 
calzado, indican una fuerte competencia de 
i.mportados del resto del mundo. 

- Kxportacionee 

eete estudio, los 
textil, vestuario, 

productos similares 

Un n(lmero sumamente reducido exporta productos, tanto a la regi6n 
centroamericana y al resto del mundo, ya que en ciertos casos, 
loe requerimiento de calidad, estandaree y prccios, reJucen las 
posibilidades de cumplimiento de pedidos.Kn terminos concretos, 
la mayor parte de loe exportadores de la producci6n 
nacional realizan envios de mercaderias en forma esporadica. 
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a) Valor Bruto de la Producci6n 

De la informaci6n recabada en diversas instituciones. se ofrece 
el Cuadro No. 1 que muestra el comportamiento del valor bruto de 
la producci6n en 1991. 

De once (11) ra.ma.s industriales inveetigadas a nivel de pequefia 
y mediana industria en Guatemala, ae observa un valor del orden 
de US$30 457.2 nilee. lo que representa un 8.7 porc!ento del 
total de la producci6n de la pequeiia empresa industrial en 1991. 

Rn lo que ref iere al 1DOnto de la producci6n de la medians. empresa 
industrial en 1991, el Cuadro No. 1 refleja un total de US$45 
181.0 para las ramas aeleccionadas. Con relaci6n al total general 
de la mediana industria, participan en un 24.5 porciento. 

De lo anterior. puede notarse que las ramas de la metaJ..mecanica y 
veetuario ocupan loe pri.meros lugares con una participaci6n 
sigRificativa. 

b) Empleo 

Las ramas seleccionadas muestran un nivel de empleo del orden de 
6 976 y 3 097 en la pequefia y mediana empresae reepectivamente. 
Con relaci6n al total significan un 15.3 y 6.7 porciento. 

La industria metal.J!lecanica y el vestuario mueatran cifras altas 
con reapecto a las restantes ramae. 

La i.ndustria mediana reporta una distribuci6n del empleo en una 
centralizaci6n ocupacional en torno de un promedio de 300 
trabaj adores_ 

Kl Cuadro No. 2 indica el comportamiento del empleo en las 
del presente estudio. Tambien para fines ilustrativoe, el 
total en el sector industrial para el aiio 1991 fue de 119 
de trabajadores. 

c) Importaciones de Materias Primas 

ramas 
empleo 
miles 

Kl Cuadro No. 3 muestra que los textiles y el veeturio conforman 
el mayor monto de lmportaciones de materias pri.JDaB incorporadas 
en el proceso productivo, es decir, mucho mas de la mitad de las 
restantes ramas seleccionadas. 

d) Rxportaciones de Productos F1nales 

Con excepci6n de loe textiles y el vestuario que reportan cifras 
significativas. mi~ntras tanto, las demas ramas eeleccionadas 
acusar. un nivel de exportacionee muy timido para la pequena y 
mediani empresa industrial. El Cuadro No.4 expresa el contenido 
de dichae exportaciones de productos finales. 
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e) NUinero de Rstableci.mientoe 

Con relaci6n a la pequena industria, la metalmecanica y el 
vesturio participan en torno de un 40 porciento de las ramas 
seleccionadas, en tanto que la mediana de metalmeccinica y 
vesturio se reduce a una pa.rticipaci6n de unos 30 porciento. 

Kn cuanto a la pequei'ia industria, representa apenas el 4.3 
porciento del total de lae llli.snas. La mediana empreaa industrial 
muestra una i.mportancia relativa del 30.7 porciento. 

Al verificar un total de 2 015 empresae induetriales regietradas 
en Guatemala (sin quitar el nerito de la ausencia de empresas 
registradas. puede significar cerca de 5 porciento.). Kn el 
Cuadro No. 5, la pequena industria participa en un 80 porciento, 
en orden de i.mportancia le sigue la mediana con un 15 porciento Y 
la grande 5 porciento. Loa resultados indicados se asemejan 
bastante a la experiencia de paises en proceso de desarrollo, es 
decir,la estructura menciona~a puede coneiderarse como aceptable. 

f) Inversion Total e Inversion Neta 

Como resultante de una investigaci6n exhaustiva, los Cuadros Nos. 
6 y 7, indican que el parque industrial de la pequena y mediana 
industria en Guatemala, labora con una infraestructura sumamente 
depreciada, con pocas inversiones que reflejen mejoramientos de 
los activos fijos. 
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CUADRO No. 1 

GUATKHALA- Valor Bruto de la Producci6n en la Pequena y Hediana 
Kmpresa de Rama.e Seleccionadaa-Afio 1991 

Proceeamiento de Frutae y Legumbres 

Producci6n de Productos Lacteos 

Aceitee y Grasas Comestibles 

Text ilea 

Vcstuario 

Cuero 

Calzado 

Madera 

Huebles 

Hetalmecanica 

Kmbalajes de Plaatico y 
Carton 

1) Sub-Total 

2) Total Pequei'ia y Hediana Kmpresa 

1/2 (Rn Porciento) 

---------------------------

Pequena 
(Hiles OS$) 

90.2 

2 730.1 

1 341-0 

643.1 

5 312.1 

1 241-0 

1 457.9 

4 631-8 

1 409.4 

11 409.2 

192-4 

30 457.2 

351 414.2 

8. 7S 

Hediana 
(Hiles US$) 

508.5 

2 940.2 

10 003.9 

6 211-3 

10 417 .6 

2 019.4 

1 766.0 

2 126.4 

632 8 

7 943_3 

611.6 

45 181-0 

184 421.2 

24.5% 

FUKNTE: Banco de Guatemala, Instituto Nacional de Kstadistica e 
Instituto Guatemalteco de Seguridad Social {l.G.S.S.) 

NOTA: Valores ajustados al tipo de cambio de Q5.24 por US$ 
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aJADRO No. 2 

GUATRMALA-Kmpleo en la Pequena y Hediana Kmpresa de Ra.mas 
Seleccionadaa-Aiio 1991 

-NUmero de Trabajadores-

Procesamiento de Frutas y Legumbrea 

Producci6n de Productos Lacteos 

Aceites y Grasas Comestibles 

Textiles 

Vestuario 

Cuero 

Calzado 

Madera 

Huebles 

Meta lmecanica 

Kmbalaje de Plastico y 
Carton 

1) Sub-Total 

2) Total Pequena y Mediana Kmpresa 

1/2 (Kn Porciento) 

Ntimero de Trabajadoree 
Pequena Hediana 

49 

839 

54 

84 

1 392 

186 

604 

962 

796 

1 931 

79 

6 976 

45 505 

15.3% 

186 

211 

79 

291 

801 

179 

394 

399 

191 

302 

3 097 

46 061 

6.7~ 

FURNTE: Instituto Guatemalteco de Seguridad Social (I.G.S.S.) 
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aJADRO No.3 

GUATKHALA-Importaci6n de Haterias Primas de la Pequefia y Hediana 
Kmpresa de Ra.mas Seleccionadae-Aiio 1991 

Procesamiento de Frutae y Legumbres 

Producci6n de Productoe Liicteos 

Aceites y Graeas Comestibles 

Textiles 

Vestuario 

Cue:a.·o 

Calzado 

Madera 

Huebles 

Meta lmecanica 

Rmbalaje de Plastico y 
Cart6n 

Importacionee de Hateriae 
PriJDas 

Pequeiia Hediana 

4.1 21-4 

0.9 3.2 

6.8 32.4 

93.4 962.6 

104.3 1 832.1 

46.2 215.( 

12.3 94.1 

4.6 92.1 

FUKNTK: Instituto Nacional de Kstadistica y Banco de Guatemala 
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CUADRO No.4 

GUATKMA.LA-Kxportaciones de Productos Finales de la Pequena y 
Hediana Bll:presa de Ramae Seleccionadae-AJio 1991 

Procesamiento de Frutas y Legumbres 

Producci6n de Productos Lcicteos 

Aceites y Grasae Comestibles 

Textiles 

Vestuario 

Cuero 

Calzado 

Hader a 

Huebles 

Hetalmeccinica 

Rmbalaje de Plaetico y 
Carton 

Rxportaciones de Productoe 
Finales 

Pequena 

93.6 

2 611.2 

11.3 

26.l 

21.5 

Hediana 

2 111.8 

2 112.4 

47.1 

141.8 

43.0 

-·~~~~~~~~-~~~~~ 
FUENTE: lnstituto Nacional de Kstadistica e 

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

lnetituto 

NOTA: Valores ajustadoe al tipo de cambio Q5.24 por US$ 
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CUADRO No. 5 

GUATEHALA-Nlimero de Establecimientos de la Pequena y Hediana 
Kmpresa de las Ramas Seleccionadas. Ai\o 1991 

Procesamiento de Frutas y Legumbres 

Producci6n de Productos Lacteos 

Aceites y Grasas Comestibles 

Textiles 

Vestuario 

Cuero 

Calzado 

Had era 

Huebles 

He ta lmeccin ica 

Kmbalaje de Plastico y 
Carton 

1) Sub-Total 

2) Total Pequefta y Hediana Kmpresa 

1/2 (Kn Porciento) 

Pequefta Kmpresa 

Hediana Kmpresa 

Grande Empresa 

Total 

NUmero de Kstablecimientos 
Pequena Hediana 

3 

94 

2 

7 

102 

26 

61 

111 

96 

180 

686 

1 595 

1595 

298 

112 
-----
2 015 

BOS 

15S 

5S 

lOOS 

9 

2 

10 

20 

5 

11 

12 

6 

10 

2 

91 

298 

30.7~ 

PUKNTB: lnstituto Nacional de Kstadietica e Instituto Guatemalteco 
de Seguridad Social ( I.G.S.S.) 
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aJADRO No. 6 

GUATKHALA-Inversi6n Total de la Pequefta y Hediana Bmpresa de las 
Ramas Seleccionadas. Mo 1991 

Inversi6n Total 
Pequefta Hediana 

(Hiles US$)(Hlles US$) 

Procesamiento de Frutas y Legumbres 84.4 439.5 

Producci6n de Productos Lacteos 

Aceites y Grasas Comestibles 

Textiles 

Vestuario 

Cuero 

Calzado 

Hader a 

Huebles 

Hetalmecanica 

Kmbalaje de Plastico y 
Carton 

l 942.0 

86.3 

2 424.2 

1 042.3 

622.4 

196.4 

3 411.1 

164.2 

294.1 

49.1 

1 842.6 

1 722.1 

3 429_4 

1 940.1 

43L6 

494.0 

2 942.6 

34L4 

742.8 

194.2 

FUKNTR: lnstituto Nacional de Kstadistica e 
Guatemalteco de Seguridad Social (l.G.S.S.) 

Instituto 
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CUADRO No 7 

GUATEHALA-lnversi6n Neta de la Pequeiia y Hediana Kmpresa de 
Ramae Seleccionadas-Afio 1991. 

Inverei6n Neta 
Pequefta Hediana 

(Kiles OS$) (Hiles US$) 

Procesamiento de Frutas y Legumbres 6.2 93.1 

Producci6n de Productoa La.cteoe 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 

Hader a 492.6 432.9 

Huebles 6.2 34.1 

Hetalmecanica 3.9 24.2 

Embalaje de Plastico y 
Carton 3.2 11.6 

FUENTB: Inatituto Nacional de Rstadistica e Instituto 
Guatemalteco de Seguridad Social (l.G.S.S.) 

NOTA: Valorea ajuetados al tipo de cambio de Q5.24 por US$ 
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ENTORNO SOCIO-KCONOHICO 

a) Infraestructura fieica 

-Ferrocarriles 

Los ferrocarriles de Guatemala (FBGUA) tienen una longitud total 
de 1 139.2 kil6metros. La 11nea principal de 603 kil6metros, 
corre desde Teciin Um.in en la f rontera de Mexico hasta los puertoe 
de Barrios y Santo Tomas de Castilla, en la costa del Atlantico; 
paeando por la Ciudad de Guatemala. Los ramales de 185 
kil6metros. comprenden el ramal oriente, que va deede Zacapa a la 
frontera de Kl Salvador, el ramal de los puertos de San Jose y 
Champerico, en el oceano Pacifico. 

Un aspecto de suma i.mportancia, corresponde al eetablecimiento de 
dos corredores, uno de ellos con Bl Salvador, con el beneficio 
que ambos paises utilizan ancho de vias similares, es decir, 
0.914 metro y, por otra pa.rte, con Honduras que tambien emplea el 
mismo ancho de via, eete ultimo paie ampliaria la linea ferrea 
hasta la frontera de Guatemala. 

Kl ferrocarril moviliza todas las exportacionee de banano de la 
zona bananera y a traves de Puerto Barrios. Ademas transporta 
parte de las exportaciones de azlicar y cafe, principalmente de 
las zonas de Escuintla y Coatepeque. La movilizaci6n de 
i.mportaciones 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 movilizaci6n de carga deede y hacia los Puertos del Pacifico 
es bastante reducida, debido en buena pa.rte a que las distancias 
cortas de acarreo son desfavorables para el ferrocarril. Sin 
embargo, a traves del Puerto San Jose se moviliza melaza y cafe 
de exportaci6n, junto con algunas 1.mportaciones de hierro y acero 
y materias primas. A traves de la frontera de Mexico, el 
intercambio de carga es muy reducido, a causa de la diferencia de 
trocha entre los dos f errocarriles y el transporte f luido por 
carretera. 

En cuanto a la infraestructura, el riel utilizado en la via 
principal es una mezcla de 37.5, 35.0. 30.0. 28, 27 kg/Ml y su 
fabricaci6n es anterior al a.Do 1900. 

Kl balasto utilizado en la via principal es canto rodado sin 
triturar y se encuentra en regulares condiciones. Rn los ramales 
no existe balasto. La velocidad maxiJDa cle operaci6n de los trenes 
de carga es de 40.0 Im/Hr. en tangente y 32.0 Im/Hr. en curva. 
Tambien ee hace 1.mportante mencionar que el movimiento de carga 
en 1991 fue inferior en un 34.X con respecto al a.Ho 1986. 

Los Ferrocarriles de Guatemala cuentan con un total de 44 
locomotora1s, de laa cualee 12 locomotoras a vapor y 30 de ellas 
diesel e1'ltctricas. Se cuenta con 1 187 carros de carga. de loe 
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cualee 519 corrPsponden a furgonee con una capacidad total de 12 
284 toneladas metricae; los carroe tanque ascienden a 133 y otroe 
carroe de carga a 162 unidades. 

-Carreterae y caminos 
Durante el periodo 1988-1992 no se 
vial pavimentada. BetilDandoee 
trazadae a efectuaree a partir del 
13 590 til6metros de red vial 
pavimentadoe. 

destacan incrementoe en la red 
mejoramientos de carreteras 
afto 1993. Hay aproximadamente 
y apenas 3 280 kil6metroe 

Las carreteras Panamericana, Interoceanica y al Pacifico son la 
espina dorsal del sietema. Kn cuanto a las condiciones de las 
carreteras, las autoridades de Caminos de Guatemala estima.n que 
menos de un 4 porciento de las carreteras pavi.JDentadas estan en 
buenas condiciones. Has de dos tercios de los caminos sin 
pavi.mentar se describen como en males condiciones. 

-Transporte maritime> 

Guatemala tiene dos puertos principales: Santo Tomas de Castilla 
en el Atlantico y Puerto Quetzal en el Pacifico. Ambos puertos 
reemplazaron a puertos mas pequenos que ya eran inadecuados; 
Puerto Barrios en el Atlantico y Puerto San Jose en el Pacifico. 
Ambos puertos son diri.gidos por organiamos gubernamentales casi 
aut6nomos, bajo la direcci6n de la Rmpresa Portuaria Quetzal. Los 
directores son nombrados por la Presidencia de la Rep1lblica. Rs 
i.mportante hacer notar que el movimiento de eXPOrtaciones a 
travee de los tree puertos, se ha i.ndicado que de 1987 a 1991, el 
volumen eXPOrtado aument6 apenas en un 7 porciento. 

Puerto Quetzal, una construcci6n relativamente nueva, ha demorado 
en llegar a su potencial, pero ya es el segundo puerto en 
i.mportancia oel pais. 

Kn lo que ref iere a las instalaciones del Puerto Santo Tomas de 
Castilla, este tiene un largo total de atracadero utilizable del 
orden de 915 metros para carga general y atracaderos para 
contenedores, y espacio para seis operaciones Ro-Ro. Hay dos 
gnjas en el puerto (una de 30 TH y la otra de 50 TH), y dos 
carretillas-p6rtico (35TH). Kl puerto tiene 6 ca.rgadores 
frontales, 11 tractores de patio y 81 montacargas. Hay espacio de 
al.JDacenam.iento en el puerto para el equivalente de 5 600 
contenedores de 20 pies, y almacenamiento cubierto de 7 000 
metros cuadrados. 

Con reapecto al Puerto Quetzal, los contenedcres vacios 
representan 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 volUIDenes de i.mportaci6n y exportaci6n, 
illdicando asi una operaci6n no econ6mica. 
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-Transporte aereo 

Guatemala tiene un total de aproximadamente 650 pietas de 
aterrlzaje, que varian ~~ pietas de 500 metros engramados al 
aeropuerto internacional principal en La Aurora, Ciudad de 
Guatemala. Kl aeropuerto de Santa Klena, Flores, Kl Pe~n recibe 
algunos vuelos lnternacionales. 

La demanda de vuelos pa.eajeros muestra para 1992 un nivel 
superior a 500 000 pasajeroe. Kn lo que se ref iere a movi.miento 
de carga aerea, se esti.Da un volumen de exportaci6n 11 mill~~es 
de kilogramos en 1991 contra 10.8 en 1987. Kn cuanto al volumen 
de 1.mportaciones se estima en torno de 6.9 millones de kilogramos 
en 1991 y 6.0 millones de kilogramos en 1987. 
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b) Infraeetructura tecnol6gica 

- Unidad de Transferencia de Tecnologia 

Rn el Hinisterio de Rconomia ee ha creado la Unidad de 
Traneferencia de Tecnologia. con la finalidad de impulaar el 
deearrollo de la ciencia y tecnologia. La idea b.isica sea que el 
Rstado reconoce a la ciencia y tecnologia comc> bases 
fundamentales del deea.rrollo nacional. por lo que es precieo y 
esti.mular su generac16n. difusi6n. transferencia y utilizaci6n. a 
traves de un marco legal eepecifico que regule tales actividades 
y establezca los mecaniamos institucionale& de apoyo. orientaci6n 
y coordinaci6n. 

Las propuestas de la Unidad de Transferencia de Tecnologia 
consideran: 

- La investigaci6n basica aplicada. 
- La gesti6n e innovaci6n tecnol6gica. 
- La transferencia de tecnologia. 
- Los servicios cientificos y tecnol6gicos. 
- La prospectiva tecnol6gica. 
- La formaci6n de recursos humanos. 
- La obtenci6n. generaci6n. procesamiento y 

informaci6n. 
- La invenci6n. 

- Hedios de Difusi6n del Desarrollo Tecnol6gico 

di fusion de 

Rn el ambito cientifj~o 
especializados. entre los 
investigac16n agricola y 
Universidad de Carlos. 

existen 6rganos divulgativos 
cuales figuran. en el campo de 

forestal. el ITA. ICTA, CONAP, la 

Kl lnstituto Centroamericano de lnvestigaci6n y Tecnologia 
Industrial (ICAITI). realiza estudios cientificos relacionados 
con sue especializadades. Kn consultae a eeta lnstituci6n 
regional, se ha obeervado que ban elaborado propuestas de 
asistencia tecnica para la pequefia y mediana empresa industrial, 
pero no ee ha logrado materializar el proyecto. 

- Desarrollo Tecnol6gico en Guatemala 

La mayor parte de la investigaci6n es realizada con fondos 
publicos en instituciones del Rstado. Rl sector privado ha 
contribuido muy poco. y el resto del financlamiento se ha 
obtenido a partir de otros gobiernos. asi como de fundaciones e 
instituciones de otros paiees. De conaultas efectuadas en algunas 
empresas. obviamente grandee, aiin sin contar con unidades de 
investigaci6n logran introducir innovaciones en sus procesos. 
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c) Incentivos Flscales y Financieros 

- Incentivos para la Pronoci6n Industrial 

Rntre 1986 y 1988 se iniciaron diversas acciones 7 actividades 
destinadas a poner en marcha una amplia gama de acciones. Rstas 
son el reflejo de una politica cuya intenci6n fue claramente 
promocional pero que. en la practica aparentemente pretendi6 
abarcar mAs de lo que era posible 1.mplementar. considerando la 
capacidad operativa disponible tanto en el sector {1Ublico coma en 
el privado, y la amplia gama de problemas que el paie y el 
Gobierno, estaban en neceaidad de enfrentar. 

- La Ley de Fomento y Deearrollo de la Actividad Rxportadora y de 
la Haquila-Ley 29-89 

Esta ley. a coneideraci6n del Congreeo despues de una activa 
labor de cooperaci6n entre el sector publico y privado para su 
elaboraci6n, promete aer una de las mas significativas en el 
desarrollo de las exportacionea. Meis de 200 empresas ban eido 
calif icadas bajo dicho regimen. de las cuales. aproximadamente 
120 de exportaci6n total y 80 de exportaci6n parcial. 

Las empresas que utilicen la e.xportaci6n definitiva, pueden 
acceder a la liberaci6n de los derecbos de iJDportaci6n de bienee 
de capital cuando se dediquen a la producci6n para la 
exportaci6n. Tambien gozan de una liberaci6n del i.mpuesto a la 
renta del 100% por el periodo de 10 afios y a la eliminaci6n del 
i.Jnpuesto a la exportaci6n. 

- Ley de Zonas Francas 

Entre los benef icios que ae otorgan estcin la exoneraci6n de todos 
los impuestos y derechos arancelarios para las importacionee del 
ente administrador de la Zona Franca. asi como la exoneraci6n del 
pago de iJDpuestos sobre la renta por un periodo de 15 afios. 
Tambien se otorga una exoneraci6n total del pago eobre el 
i..mp-Jesto a la renta por 10 anos. 

Kn el caso de Guatemala exiete el precedente de la Zona de Lib1-e 
Comercio e Industria ( ZOLIC), en la cual despues de muchos afios 
de esfuerzo s6lo se ha ubicado un nUIDero sumamente reducido de 
empresas manufactureras. 

Kl problema principal que tiene esta Zona Franca es que .muchoe de 
los servicios eecundarios que se necesitan para convertirla en 
centro fabril son def icientee, lo cual ha mermado su atractivo y 
dificultado la ampliaci6n de las labores de transformaci6n en su 
centro de operaciones. 

- Incentivos Financieros 

Dentro del concepto crediticio, 
especiales para la pequei\a y mediana 
fi.nanciero nacional. 

no existen 
industria en 

trat.amientos 
el sistema 
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Kn Guatemala, la Corporaci6n Financiera Nacional (CORFINA), 
diepone de una lines de credito para artesania y pequefia 
induetria. De informacionee obtenidae, dicha 1netituc16n, en 
19&2, no ha otorgado creditoe, tanto para capital de trabajo y 
activos fijoe, eiendo la cartera total.mente cerrada. Kl Banco 
Centroa.mericano de Integraci6n Bcon6m.1ca (BCIK), tiene a 
diepoeic16n del eietema bancario, una linea eepec1fica para la 
pequefia induetria. Rl nlimero de creditoe otorgadoe es suma.mente 
reducido, debido a trcimitee tedioeoe. 
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d) Asistencia Tecnica 

Kn Guatemala, se ha logrado identificar tree fuentee concretaa de 
aeietencia tecnica efectiva para la pequefia y mediana induetria. 
La prlmera de ellae. corresponde al Sistema Hultiplicador de la 
Micro y Pequeffa Rlnpresa (SIMHK). organizaci6n perteneciente al 
Hinisterio de Deearrollo y con el apoyo del Program.a de las 
Naclonee Unidae para el Deearrollo (PNUD), facilita servicioe de 
capacitaci6n, a traves de Oganizacionea No Gubernamentales 
(ONGe). 

La Federaci6n de la Pequefia y Hediana Rmpreea Guatenalteca 
(FKPYMR). agrupa un n6mero eignificativo de empreeas pequei'ias y 
medianas. proporcionando una variedad de programas de 
capacitaci6n. 

Y. por ul ti.mo. ee identificaron dos Organizac:iones No 
Gubernamentales, que prestan asistencia en materia de 
capacitaci6n en diferentes lugares de la Republica de Guatemala. 
Estas organizaciones disponen de una valioea infraestructura a 
nivel nacionaL 

e) Politicas que Inciden en el Sector 

Con la excepci6n de la ley de fomento a las exportaciones, de las 
cuales divereas empresas pequefias y medianas se acogieron a ese 
regimen, fue posible observar que la nueva Ley del lmpuesto sobre 
la Renta (vigente desde el lo de jullo de 1992), desesti.mula 
principalmente y suostancialmente el desarrollo de la pequefia 
empresa. afectando con los niveles impositivos y pocas 
posibilidades de incrementar los activos fijos. 
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II. Antecedentes, potencialidades y problema.s 

II.l Antecedentes 

Tradicionalmente, la economia de Guatemcsla ha tenido con base 
fundamental a una producci6n agricola orientada hacia el exterior 
y a una industria poco desarrollada, que cobra auge en la decada 
de los aesenta bajo el i.mpulso del proceso de integracion 
econ6mica centroamericana. Kn los aiios ochenta, dicho modelo 
entr6 en crisis aim no resuelta hasta hoy, cuyos rasgos mas 
evidentea ban sido la perdida de dinamismo de la actividad 
productiva y de la inversion. 

Kl quinquenio 1988-1992 se caracteriz6 como una etapa de sensible 
deterioro economico, fuga de capitales y generaci6n de 
importantes desajustes financieros. 

En Guatemala hacia 1989, la orientaci6n de la 
politica economica comenz6 a modificarse con la 
apunta la globalizaci6n de la economia. 

estrategia de 
tendencia que 

La pequena empresa en Guatemala y en segundo termino la mediana, 
se ha venido conformando en coexistencia con la gran empresa, 
subsistiendo mas que por cualquier acc1on, por la propia 
iniciativa del empresario, compitiendo en actividades cuyos 
margenes de rentabilidad son mini.mos. 

Kn cuanto a la clasificaci6n de las empresas, se esti.ma que la 
pequena industria alcanza hasta veinte (20) trabajadores y un 
capital hasta Q375 000.00 y la mediana podria ubicarse en torno 
de un mciximo de 50 trabajadores y un capital hasta Ql 000 000.00. 

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

-Incongruencia de la politica economica gubernamental·-Kn lo que 
respecto a la pequena empresa, no existe ninguna politica 
definida por el gobierno, por lo que las pequena,!J y medianas 
empresas se organizan y operan dentro de la estructura juridica 
general. 

-Burocracia-La pequena empresa enf renta graveA obstaculos para su 
accionar, desde el memento mismo de los tramites para au 
constituci6n hasta los procedi.mientos y requisitos que se ve 
obligada a cumplir para el deaenvolvim~ento normal de sus 
actividades. Kn cuanto a la mediana empresa t.•s problema es menor, 
ya que posee una mayor capacidad gerenci_l_ 

-Dificil acceso al credito formal-El propietario de la pequena 
empresa indica que no exiete una politica definada en lo 
concerniente a tasas de interes, periodos de pago y aceptaci6n de 
garantias crediticias con el objeto de fomentar este estrato 
empreearial. 
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-lnfraeetructura deficiente-A los costos que para el empreeario 
de la pequefia y mediana empresa repreeentan loe multiples 
problemas prevalecientes en el servicio de transporte, el 
deterioro de las carreteraa, las dificultades en el sistema de 
telecomunicacionee o las deficiencias en el suministro de agua y 
electricidad. 

-Kducaci6n tecnica-Rn cuanto al Inetituto Tecnico de Capacitaci6n 
y Productividad (INTKCAP), segUn lo exp1esado, los lineamientoa 
de politica para el desempefio de lae funciones en lo que se 
refiere al aprendizaje, adiestramiento, formaci6n profesional y 
perfeccionamiento de recursos humanos, son dictados al INTECAP 
por el Hinisterio de Trabajo y Prevision Social, lo cual no 
garantiza que dichos lineamientos respondan a los requerimientos 
reales del sector productivo. 

-Falta de representatividad-No existe la participaci6n de la 
pequefia y mediana empresa en la Junta Honetaria, el INTECAP y el 
Instituto Guatemalteco de Seguridad Social (IGSS). La capacidad 
de negociac1on de la pequefia 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. 

II.2 Potencialidades 

II.2.1 Diversificaci6n de la producci6n 

De conformidad con las investigaciones realizadas en las empresas 
correspondientes a las ramas industriales seleccionadas, fue 
posible observar, que la pequefia y mediana empresa contribuyen de 
manera substancial en la diverdificaci6n de productos. 

11.2.1.i Procesamiento de alimentos 

Kn este campo ee estima que la pequeiia y mediana empreaa podrian 
servir de apoyo en la etapa de la selecci6n, lavado, secado y 
empacado de los frutas y legumbres, ya que no requiere 
posiblemente fuertes inversiones en activos fijos. Kl acopio de 
estos productos podrian consolidarse en empreaas grandee que 
poseen facilidadea adicionales de enfriaJDiento y potencial para 
exportar, minimizando costos con vol6menes de mayor envergadura. 
De lo anterior se desprende que la labor inicial manual puede ser 
de suma utilidad para las grandee empresas. Ademas. esto 
permitiria una especializaci6n en un gran ntimero de empresas 
pequenaa y medianaa tecnificarse en productos frescos especificos. 

En la sub-rama de productos lacteos, se ha encontrado limitantes 
por el dificil y permanente acceso a las induatriaa de lechc y 
queaos. De la sub-rama no se ha logrado identificar una posible 
complementariedad por la natural escasez de lecbe en el paie. 

Kn lo que se refiere a aceites y grasas, la mediana empresa puede 
ser un soporte para las empresas grandee, participando en la 
elaboraci6n de aceites comestibles partiendo de otras aemillas, 
con la f inalidad de no diatraer las linea:s trad~cionales de la 
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gran empresa. 

II.2.1.2 Cuero y calzado 

Kn lo que se refiere a cuero, la pequefia empresa posee un 
potencial m.uoamente reducido, mas que todo en la disponibilidad 
de pieles crudos. Laa curtidurias abastecen bcisicamente a 
pequefios empresarios, lo que limita considerablemente el manejo 
de grandes voltmenes de cuero y suelas. La tendencia de las 
pequefias tenerias es la manufactura de suelaa, 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 produccion y, por 
eae motivo, se trata de diversificar estilos sencilloa, colores, 
tamaiios. Obviamente se siente la competencia de las grandes 
empresas que poseen procesos mecanizados, a contrario de los 
pequefios y medianos, las labores· se efectuan en un alto 
porcentaje manualment~. 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. 

II.2.1.3 Textil y vestuario 

La industria textil pequena es basicamente elaboraci6n de telas 
tipicas. Hientras tanto, la mediana empresa utiliza hilos 
elaborados para convertirle a unidades mas pequefias, lo que le 
dismir.~ye la integraci6n del proceso con respecto a las plantas. 

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

11.2.1.4 Hadera y muebles 

Los aserraderos producen diferentes tipos de maderas. ya que el 
tamaiio ta11 reducido de las plantas les obliga alcanzar una 
diversidad de productos. I.a industria de la madera es pr6spera 
debido a la vocaci6n del pais en materia forestal. 

La industria de muebles, por tradici6n, es una actividad 
sobre3aliente en el pais. La industria logra producir a nivel de 
pequena y mediana industria una gran variedad de productos. Las 
perspectivas se muestran halagadoras, el cual se comentara en el 
pun to "I I I ·· de 1 estud io. De a cue rdo a es ta vocac ion para 
fabricar muebles, existen fuertes poaibilidades de diversificar 
nuevos productos. 
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11.2.1.5 Hetalmeccinica 

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

11.2.1.6 Rmbalaje de plastico y carton 

Kn esta rama no fue posible ubicar empresas dentro del rango de 
pequefia y mediana emprP.aa. Kn este campo predominan las empresas 
grandee que fabrican artitulos de plastico, asi como en la 
diverfificaci6n. estas empresas elaboran envaaes para la 
agroindustria y otraa ramas. 

Tambien ae localizan en Guatemala dos empresas grandes que 
elaboran empaques de polietileno. celofan y revestimientos de 
plastico y celofcin para el empaque de alimentos principalmente. 
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II.3 Problemas 

De las diferentes visitaa efectuadas,salvo excepciones. se ofrece 
un listado de problemas ubicados en las pequenas y medianaa 
empreaas. las cuales se enumeran aeguidamente: 

-Apoyo inatitucional deficiente. 
-Falta de interes en capacitarse 
-Ks comt'.in el bajo nivel academico del empresario. con poc~s 
excepciones. 

-Falta de informacion tecnica a diaposici6n inmediata de la 
planta. 

-Falta de asesoria. 
-No hay intercambios con otros empresarios af ines a la rama 
-Administraci6n ineficiente. 
-Desconoce tecnicas de ventas. 
-·Hiedo de invertir. 
-Falta de organizaci6n. 
-Hanejo ineficaz de personal. 
-Falta de dinero. 
-Ocupa tiempo en actividades no rentables. 
-Falta de iniciativa para el cambio. 
-Falta de espacio fisico. 
-Hateria prima cara. 
-Hano de obra no calificada. 
-lmpuntualidad en entrega de producto. 
-Desconoce productividad de sue 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. 

II.3.1 Ali..mentos 

Se consider6 importante desde un inicio la valoraci6n objetiva de 
la calidad sanitaria de la mayoria de las empresas visitadas. Es 
corriente que las empresas no efectuan pruebas sobre la posible 
contam.inaci6n y patogenicidad de los alimentos. 

De los productos investigados algunos de ellos son obviamente 
sometidos al calor, otros contienen gran cantidad de azlicar, lo 
cual es un medio a las bacterias. Rn lo que se refiere a helados, 
la contaminaci6n es inevitable, principalJDente en el .mezclador. 

Desde un punto de vista de las materias primas, este 
aspecto crucial, la adquisici6n de pr0ductos a veces & 
mas baratos, ee tiende a la contaminaci61. 

es un 
precios 

Rn lo que se refiere a la industria de frutas y legumbres la 
pequefta y mediana empreea requieren de un mayor cuidado hisienico 
especial en sus proceso de producci6n, las cuales tienen que 
realizarse bajo normas sanitariae y controles muy rigurosoe 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 naneja las materias 
primas y "!.os productos terminados. Las empresas pequeiias est.in 
algunas de ellas concientes de la necesidad de disponer de noruias 
sanitarias pcu-a la elaboraci6n de sue productos, pero 
lamentablemente carecen de loe controles necesarios para llenar a 
cabalidad dicha funci6n. 

Kn las empresas pequeiias y medianas, la organizaci6n ee menos 
compleja y su adninistraci6n esta a cargo de un niimero limitado 
de personae. La mayoria de estas empresas esti.man que sus 
limitaciones en cuanto a obreros calificacdoe y personal 
calificado en otros sectores de la administraci6n, ee debe a sus 
limitaciones financierae. 

En lo que se ref iere a los lacteos. se adquieren insumos sin 
metodos higienicos. Los procesos de analisis de los productos no 
se realizan como norma estricta de higiene. 
Su organizacion es sencilla, con algunas excepciones. Su 
administraci6n esta atendida por un reducido nlimero de personae y 
la producci6n se realiza por obreros no calificados. 

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

II.3.2 Cuero y calzado 

La industria de curtido de la pequeiia industria es nociva debido 
a las grandee cantidades de desechos que produce, tanto s6lidos 
como transportados por e 1 agua, que en ambos casos se 
caracterizan por olores desagradables. 
Kntre los principales desechos de la curtiduria figuran: 
a) Los componentes del cuero o la piel crudos que se sepa.ran o 
modifican necesariamente durante el proceso de curtido.Kntre 
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. 

de la 
ma las 

los 
la 

Kl problema mas import.ante que impide el deearrollo 
industria de la curtiduria de Guatemala, se deriva de las 
condiciones en que se encuentra su materia prima principal, 
cueros crudos, con reepecto a las cantidades disponibles y a 
calidad ofrecida. 

En lo que se refiere al calzado, el problema fundamental. es el 
bajo aprovechamiento de las pieles por el mal estado de ellas. 
Huy a menudo, los f abricantes de calzado se quejan de los malos 
acabos de la pie!, principalmente al grueso y los colores 
def icientemente pintados. 
Las suelas muestran muy a menudo, cuando son provenientes de 
pequefta.s empresas, la falta de curtido y acabados incompletos.Los 
precioe mas bajos de eeos productores atraen muy a menudo al 
f abricante de calzado para adquirir estas materiae primas. 
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11.3.3 Tex~iles y vestuario 

La industria textil a nivel de pequefia y mediana empresa adolece 
de problemas de maquinaria anticuada y en condiciones mecan1cas 
de baja efciencia. De las investigaciones realizadae, la 
estructura de la nano de obra empleada es muy limitada a nivel 
tecnico. 
Lo manifestado anteriormente pone en evidencia, una vez mas, la 
necesidad de encontrarle soluci6n al problema de capacitacion de 
personal. 
La induatria textil nacional se caracteriza por ser, dentro del 
ambito centroamericano, una de las mas antiguae y, a pesar de BU 

relativa baja ef iciencia, una de las que nae mercado ha 
encontrado. Su antiguedad, por otro lado, ha sido uno de los 
f actores que mas ha incidido a eatablecer ciertos patrones de 
organizaci6n y administraci6n que no necesariamente ban 
contribuido a elevar su eficiencia interna y au crecimiento. 
Huchas de las empresas textiles pe~uefiae y medianas eatablecidas 
en la actualidad, se esten manejando como una ampliacion de la 
actividad comercial y con el miamo criterio de este sector. Bs 
asi que en estas plantas el propietario de la nisma atiende tanto 
los aspectos manufactureros, distribuci6n, venta, de productoe 
producidos en su propia planta. Esto, como es obvio, no 
contribuye a permitir una administraci6n eficaz y li.llita las 
posibilidadee de planear desarrollos a mas largo plazo. 
Por lo que se ref iere a las operaciones de control, la industria 
textil pequefia y mediana, no ha adoptado las tecnicas y metodoe 
comlinmente empleados para mantener una adecuada vigilancia de la 
utilizaci6n y calidad de los insumos, de la calidad de los 
productos finales y, en general, de los costos de manufactura. La 
adminiatraci6n de estae empresae generalmente no dispone de loa 
medios necesarioa para poder tomar decisiones que consideren los 
diversos elementos de juicio con la antelaci6n suficiente, para 
evitar que su acci6n liJDite la marcha eficiente de la empresa. 

Con respecto a la industria del vestuario, un nlimero 
significativo principal.mente de planta pequenas y artesanales 
compiten en el mercado na-:ionaL Kn tanto que la empresa mediana 
no es muy numeroea en Guatemala. Las empreaas pequenas laboran 
con escaso volumen productivo. La ei.mplicidad del proceso y de 
las tecnicas de confecci6n de articulos de punto y de vestuario 
que eetos talleres emplean, y la modestia de las inversiones 
requeridas para ello, favorecen la proliferaci6n de este tipo de 
actividad. Tambien, es i.mportante indicar, sin excepciones, las 
plantas manuf act.uran productos con equipo aumamente anticuados. 

II. 3. 4 Hader-a y muebles 

Los procesos de producci6n aplicados en la pequena y mediana 
empresa en las distintaa actividades de la induatria de la madera 
ponen de manif iesto la tendencia a la especializaci6n de los 
operarios, debido, principalmente, al elevado grado de 
diversificaci6n de la producci6n. 
Las operaciones que se refieren al secado de la madera, en 
escasos casos, aeg(ln lo observado son inadecuados. 



- 26 -

Kn cuanto a capacitaci6n tecnol6gica, las disponibilldades que se 
tienen de conocimientos tecnicos en el pals. no permlten elevar 
la capacidad tecnica del personal necesario para un mejor 
desarrollo de estas empresae. 
Kn el caso especial de las empresas visitadas. no se nota la 
utilizaci6n de equipos modernoe. 
Observadae en forna separada las diferentes activldades que 
constituyen la industria de la madera, se aprecian aspectoe 
tecnol6gicos muy particulares para cada uno de ellas. Asi se puede 
indicar que por lo que corresponde a los aserradores de madera, 
la ejecuci6n de sus diversae operaciones afecta en menor o mayor 
grado la calidad de la madera aserrada. Se nota en eetas empreaas 
una falta adecuada de normas de clasificaci6n de la materia prima 
y del producto aserrado; esto trae como consecuencia, 
dificultades en la comercilaizaci6n de las especiee, una elevada 
diversificaci6n de los tamaiios y excesivo grado de tolerancia en 
las dimensiones. 
Rn la f abricaci6n de tablas de madera se puede estir.ar como 
satisfactoria la calidad de los productos obtenidos, si se 
considera la utilizaci6n que se hace de las mismas. 

En la elaboraci6n de mueblee su grado de mecanizaci6n es reducido 
y el equipo industrial que se utiliza no es moderno. Kn las 
mueblerias donde los productos se someten a tratamientos para su 
preservaci6n, los productos obtenidos alcanzan normas de calidad 
satisfactorias. 
Rn la fabricaci6n de muebles, la calidad de los productos 
elaborados depeden, en parte, de las especies de madera 
utilizadas en au fabricaci6n. 
El grado de mecanizaci6n de las f abricas de 
proporcionalidad con la dimension de las 
modernizaci6n del equipo es reducido, en 
otras actividades de la industria. 

II.3.5 Metalmecanica 

muebles guarda cierta 
11ismas. Kl grado de 
comparaci6n con las 

Kn relaci6n a la falta de personal calificado en lae pequenas y 
mediana.s empresas, se considera que este es uno de los 
principales problemas que afectan a la industria de piezas y 
componentes de metales. Rn las empresas visitadas, seg\ln lo 
informado, el entrenamiento es necesario para la mayoria de los 
operarios. 
Las dif icultades varian de una empresa a otra dependiendo de las 
condiciones y complejidad de la fabricaci6n. Lo anter·ior se 
agrava para el caso de los pequenos establecimientos cuya falta 
de recursos no permite establecer un programa formal de 
adiestramiento en planta y, por consiguiente, esta tarea se 
realiza sobre la marcha, distrayendo pa.rte del tiempo de! 
responsable de la producci6n en perjuicio de sus normales 
ocupaciooea. 

En lo que se refiere a las deficiencias 
empreaarial, cabe seiialar que esta se ref iere 
las pla.otas pequenae 

en la capacidad 
principalmente a 
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control de 
productos 

r.on las 
empreaas 

Rstae empresas no cuentan con facilidades para el 
calidad formal. Dada la alta tolerancia en loe 
elaborados y el hecho de que las materias primas 
caracterieticas requeridae fueron proporcionadae por 
especializadae en paieea desarrollados. 

II.4 Procesoe de producci6n 

De las diferentea ram.as industrialee visitadas. ae deprende que 
en un alto porcentaje las empresas laboran con maquinaria y 
equipos anticuados. Las empreaas pequefias y medianae poseen 
numerosos procesoe manualee, los cuales no se sustituyen por 
equipos. debido a que los empresarioe estiman mas viables 
trabaja~ de esta manera. No hay conciencia de la adquieici6n de 
ciertos equipos indispensables con la f inalidad de elevar la 
productividad, esto viene siendo muy usual en estas unidades 
empresarialee. 
De la maquinaria y equipos de las plantas muy a menudo no son los 
mas adecuados. por ejemplo. la elaboraci6n de bloquee de madera 
en los aserraderos se realiza con sierra circular y. por ende, la 
tecnica 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. 
Rs normal que las autoridades de las pequenas y medianas empresas 
no explican correctamente los proccsos productivos. primeramente 
no se utiliza un lexico tecnico. lo que implica al consultor 
ordenar los criterios. asi como unificar y ordenar los flujos de 
proceso de producci6n. 

II.5 Estandarizaci6n 

Los empresarios poseen ideas posiblemente adecuadas para la 
estandarizaci6n de ciertoe procesos; pero se estima que es 
dificil que se tomen iniciativas para la respectiva puesta en 
practica de producciones en serie. 

II. 6 Adaptabilidad de la maquinaria para cambio de producci6n 

El empresario manifiesta las diferentes alternativae de adaptar 
:a maquinaria para la producci6n de otros tipoe de productoe, lo 
cual es bastante viable.Se estima. en base a la disponibilidad de 
equipos sumamente usados. el consultor piensa que se requiere 
mayor preparac1on tecnica. capacitaci6n y entrenar el empresario 
en la adquisici6n de equipos complementarios. 
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III. Identificaci6n de principalea inter-relacionee de lae ramas 
seleccionadas. 

De conformidad con las visitas realizadaa en las empresas fue 
poeible observar,. que en ca.sos limitadoe e:xieten intentoe de 
complementariedad dentro de la misma ra.na. Para f inee 
ilustrativoa se aportan experienciae y eugerencias. 

lil.1 Kxperiencias 

111.1.1 Ali.mentos 

Kn materia de procesamiento de frutas y legumbres. se estima que 
Guatemala podria aportar un valioso apoyo al resto del area 
centroamericano con frutas y legumbree de altiplano con proceso 
inicial de preparaci6n, lo que incidiria adecuadamente para las 
procesadoras de los restantes paises,. en vez de importar la fruta 
y los legumbres frescos con los posibles deterioros. Esto 
beneficiaria en costos, calidades y valores agregados. 

Kn materia de lacteos se estilDa que Guatemala podria contribuir 
en esenciae de frutas naturalee,. cocoa amargo,. paetillae de 
cuajo, azucar sulfitada, chocolates y preparados de chocolates. 

Kn lo gue se ref iere a la fabricaci6n de grasas y 
comestibles, el pais podria proceaar etapas de 
principalmente para Kl Salvador, afin que en ese pa.is se 
las demas etapas de aceites comestibles. 

111.1.2 Cuero y calzado 

aceites 
aceites. 
procese 

Las empresas pequefias de cuero tienen posibilidades de avanzar en 
algunos proceeos y realizar complementariedades con empresas 
medianas gue pueden cubrir restantes procesos de IDa.Jlera mas 
eficiente. 

Kn la industria del calzado y de los resul tados de la 
iravestigaci6n, se ha observado que algunas empresas que 
confeccionan calzado, le es mas econom1co adquirir ciertos 
componentes con ventajas que cu.mplen una complementariedad, en 
los casos de: adquisici6n de suelas a medida y suelas con 
cerquillo a tamano y juegos completos de suela, cerquillo y tac6n 
incorporado. La irle.1 mencionada baja costos en las empresas de 
calzado y lee permite utilizar la capacidad de las troqueladoras 
para realizar actividades conexas. 
Rs interesante en el caeo de algunas plantas de calzado, que las 
capacidad inatalada real de las troqueladoraa se utiliza para 
troguelar otroe productos de cuero como una complementariedad a 
otras empresa.s que combinan cuero con telas tipicas en la 
elaboraci6n de balsas, carteras, etc .• cuyos productos se 
destinan a menudo a la exportaci6n. 
Otra complementariedad identif icada corresponde a la compra de 
sobre plantillae, esponjas cortadaa,. cart6n plantilla como una 
ventaja de costos para ciertas fabricaa de zapatos. 
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111.1.3 Textiles y vestuario 

En la practica observado en la sub-rama textil no se aprovecha en 
la pequeiias y medianas empresas el proceso de devanadoras de 
hiloe. Se ha mencionado que casoe aieladoe adquieren bilos a 
diJDena16n para loe reetantes procesos de la confornaci6n de 
tejidos de diversoe tipos. 

Kn materia de vestuario. ee ha conocido empresas que se 
vieitaron y no contruyeron a la investigacion. ban logrado 
integrar los procesos de tal manera, dependiendo de la 
especialilidad ban formado un -pool de produccion·· para 
consolidar pedidos gr3.0des hacia fuera del area centroamericana. 
que de otra manera no se hubiese logrado. 
Rn un caso aielado se conoce que una empresa pequeiia comparte 
algunos componentes con una planta grande. 

llI.1.4 Madera y muebles 

Los aserraderos visitados corresponden a 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 l~~r de 
complementariedad. 

En cuanto a muebles se refiere, se ha conocido los caaos de 
tapicerias, las cuales se contratan separadamente por ventajas de 
costos y de especializaci6n. 

III.1.5 Hetal.mecanica 

Rn loe niveles de empresas inv~stigadas no fue posible ubicar las 
empresas dentro de posibles procesos de complementariedad, que a 
criteria del consultor existen criterios de especialidad que no 
se aprovechan. 

III.1.6 Rmbalaje de pl.i.st.ico y carton 

De las diferentes consultas realizadas a diversas instituciones, 
se manif iesta que esta actividad se desarrolla a nivel de 
empresas grandee y, por este motivo, no fue involucrada dentro de 
los conceptos del presente trabajo. 
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111.2 Sugerencias 

En lo que se refiere a la rama alimenticia y principalmente de 
las sub-ramas seleccionadas, se estima que debe investigarse 
pedidos i..mportantes, en los cuales puede participar el concurso 
de las pequefias y medianas empresas. segiin sus eepecialidades. 
obviamente con la f inalidad de mini.mizar costos por volumen. Kate 
procedi..JDiento seria para progrcuias de exportaciones dentro del 
concepto de -production sharing-_ 

Kn materia de cuero seria viables la participacion de los 
pequefios y medianos curtidores, en la elaboraci6n 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 i..JDportantes posibilidades de complP.mentariedad. 
En punto anterior se habia mencionado algunos experiencias sobre 
el tema. Se estima que el calzado puede especializarse en 
en la elaboraci6n de componentes a escalas adecuadas con la 
finalidad de suplir 10:1 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 debiles de 
las pequenas empresas. 

Kn el campo textil, la experiencia indica que las empresas 
grandes laboran en forma integrada con el prop6sito de reducir 
costos en funci6n de los mercados competitivos a nivel del area 
centroa.mericana. Se estima en consultas realizadas a un experto 
en la materia. que las empresas pequefias y medianas, seria muy 
poco lo que se podria aportar a los progr~s de 
co~plementariedad. 
Los casos excepcionales de complementariedad esporadica ha sido 
la contribuci6n de hilos tenidos que fabrica una empresa y ha 
suplido a otra por alguna ventaja comparativa como consecuencia 
de excedentes de hilos de la primera. 

La confecci6n podria s~guir la complementariedad 
importantee de exportacionee, en los cuales se 
concurso de las especialidades afines de varios 
interesados en un tipo de "production sharing~. 

en paquetes 
requiere el 
empreearios 

En lo que respecta a madera, se estima poeible 
complementariedades en 
cepilladas cuyos procesos 
por otras empresa&. 

ciertas especializaciones de maderas 
complementarios podrian llevarse a cabo 

Tambien se presentan oportunidades tanto a nivel nacional como 
regional, el aprovechamiento de la vocac.i6n foresti\l de 
Peten que posee mas de tres cientas (300) variedades de especies 
madereras, podrian algunas plantas pequenas y medianas 
especializarse en la elaboraci6n de componentes para la lndu~tria 
de 111Uebles, asi como exportar componentes especiallzados a paises 
ajenos a la regi6n centroamericana. 



- 31 -

La metal.Plecanica de empresas pequenas y medianas podrian 
eapecializarse exclueivament~ a pocas lineas de producci6n de 
piezae_ Con eeta experiencia mejorarian las tecnicas de procesos 
productivos, lo que posiblemente permitiria producir con equipos 
modernos componentes en SC?riea para cubrir la demanda de empresas 
nacionalee y del resto de centroamerica_ 

Rn materia de embalaje de plastico y cart6n para la industria 
agroindustrial, esto se efectua en empresaa grandee_ 
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111.3 Aprovieionamiento de insumos 

De las experiencias observadas en las distintas empresas 
investigadas, fue posible detectar, que el aprovisionamiento de 
nateriae pri.mas viene siendo honeroso para cada unidad 
productiva. Keto se debe fundamentalmente, que loe empresarios ee 
abastecen en cantidades reducidas de insumos, por razones de no 
disponer de liquidez y el reepctivo acceso c6modo a capital de 
trabajo en las inetitucionee financierae de transaccionee de 
corto plazo. 
Se eeti.ma conveniente, orientar la adquieici6n de materiae primas 
y materiales auxiliares de una manera ordenada, con la respectiva 
asesoria y coordinadar a nivel de gremialee para bajar costo de 
adquisici6n. 
Se estima que la Federaci6n de la Pequefia y Hediana F.mpresa 
Guatemalteca (FEPYKK), podria aportar una valiosa colaboraci6n 
en materia de informaci6n y guiar servicios de aprovisionamiento 
en beneficio de los afiliados de otras empresas que no forman 
parte de la Instituci6n. 

111.4 Hantenimiento 

lndudablemente, el ma.ntenimiento ~e la maquinaria y equipo de la 
pequenas y medianas empresas, los cuales en un alto porcentaje 
se conforman de equipos anticuados, deberia coordinarse Wl 

mecanismo centralizado de diversas especialidades que pudiese 
aportar asistencia de mantenimiento. Esto se :.dee sumamente 
urgente, ya que las unidades fabriles del presente estudio no 
disponen de personal especializado para mantenimientos. Los casoe 
indicados en las visitas a las empresas refleja perdidas de 
tiempo y reducci6n de la capacidad instalada real, como 
consecuencia de adquirir los serv1c1os de mantenimiento 
(mecanica, electrica, etc.) por personas que colaboran en otras 
empresas y utilizan tiempo extraordinario con la finalidad de 
colaborar unas horas en las pequefias y medianas empresas. 

111.5 Financiamiento 

Se estima que una instituci6n financiera con filosofia de fomento 
industrial. pudiese especializarse en la elaboraci6n de estudios 
de ramas industriales y el enlace de apoyo entre ramas. La 
instituci6n financiera podria coordinar y programar compras 
globales de materias primas y auxiliares a traves de bonos 
prendarios (La practica indica que las empresas pequefias y 
medianas en redu~idos cases tienen acceso a bonos de prenda). 
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IV. Katrategias, politicas, incentivoe y servicioe tecnicoe 

IV .1 Kstrategia 

Kn el capitulo referido al entorno socio-econ6mico, se indicaron 
las principales caracteriticae y problemas que se confrontan como 
apoyo al desarrollo de la pequeiia y mediana empresa. 

La estrategia debe provenir del entorno socio-econ6mico. Los 
empresarios investigadoe comparten que debe llevarse un 
planteamiento de estrategia de modernizaci6n productiva y muchoe 
de ellos no poseen plena conciencia de ello y otroe total 
desconocimiento. 

Antes de discutir las politicae e incentivoe, asi como, eerv1c1os 
tecnicos, las recomendaciones de estrategias deben involucrar la 
pequefia y mediana empresa, asi: 

-Tratar de mejorar e insertar la pequeiia y mediana empresa en la 
economia general y logra.? un espacio en los mercados externoe. 

-Acelera.r la modernizaci6n productiva de estos sectores 
industriales, basado en la adaptaci6n, difusi6n e incorporaci6n 
de los avances tecncl6gicos viables para estas empresas. La 
generacion de empleos productivos y la adecuada formaci6n de 
recursoa humanos. 

-Lograr la elillinaci6n de restriccionee que afectan la oferta que 
les hace dif icil que saquen al ma;ti.mo el provecho de las 
oportunidad~s en base a la apertura de los mercados externos. 

-Hejorar la calidad de los factores de la producci6n. 

-Contribuir al desarrollo de una infraestructura tecnol6gicos que 
se adapte a estas empresas. 

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

IV.2 Politicas, incentivos y servicios tecn1cos 

De la experiencia obtenida de la empresas investigadas se 
desprende: 

-El desa.rrollo de la competitividad requiere de un proceso 
sostenido de inversiones que solo 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 promoci6n de las exportaciones. 

-Actualmente en Guatemala se presentan deficiencias en los 
servicios basicoa, tanto en cuanto a 8\1 SWDinistro adecuado como 
a sus precios. El mejoramiento en el suministro a precios 
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competitivos de estos scrv1c1os es una condici6n esencial para 
crear un entorno propicio para el desarrollo de estas ramas 
productivas. 

-La reducci6n de los arancelee externos a niveles razonables y la 
eliminaci6n del seago anti-exportador son incentivos importantes 
para la eficiencia (Seago anti-exportador: Teoria y aspectoe 
~etodol6gicoa-Otto Samayoa Urrea-SIKCA/CKIR, Guatemala, 1991). 

-La experiencia internacional ensena que la calidad de recursoe 
humanos y las destrezas de la mano de obra, son la base de las 
ventajas competitivaa. 

-La modernizaci6n de los aectores productivos requiere de un gran 
esfuerzo de movilizaci6n de recursoa financieros provenientes de 
fuentes nacienales como externas. La estrategia financiera debe 
incluir la modernizaci6n de los intermediarios financieros 
bancarios con la f inalidad de incluir la importancia que merece 
la pequena y mediana empresa. 

-Dentro del marco institutcional, el desarrollo de los recurses 
humanos con destrezas, el mejoramiento en la calidad de los 
factores de producci6n, el fomento de mercados eficientes, la 
gesti6n tecnol6gica y de calidad con estcindaree internacionales, 
se requiere del concurso de organizaciones de cooperaci6n tecnica 
y financiera internacional. Rn las areas tales como la gesti6n 
tecnol6gica y de calidad deben fomentarae mecanismos de mercado 
de serv1c1os. Sistemas de informaci6n desarrollados son un 
complemento indispensable para este fin. 

En base a lo anterior y de las reapueatas de los empresarios, es 
necesario establecer politicas, incentives y servicios tecnicos 
comWles en las ramas seleccionadas, es decir. identif icar 
mecanismos que pudiesen solucionar los problemas mas frecuentes 
de la pequena y mediana empresa: 

-Ausencia de programas de comercializaci6n. 
-Ausencia de objetivos claroe. 
-Conocimiento insuficiente de los mercados. 
-Renuencia a adaptar los productos a las especificaciones de los 
mercados. 

-Es com\in emplear canales de dietribuci6n equivocados. 
-Imposibilidad de prestar los servicios adecuados al mercado, 
debido a la falta de almacenamiento. 

-Falta de recurses financieros. 

F.n terminos generales puede concretarse, en opinion de los 
ecpresarios, los servicios tecnicos, deben proveerse a traves de 
la asistencia de expertos (practicos) a nivel de la especialidad 
de empresas ma.nufactureras aeleccionadas en este estudio, para 
gue trabajen con ellas y colaboren a resolver los problemas 
especif icoe que enfrenta la firma para su actividad a nivel 
nacional y con posibilidadee de exportaci6n. Tal asistencia 
directa, si bien limitada a pocas lineas o empresae, representa 
un mejor uso del recurso tecnico. 



- 35 -

Dentro del concepto de aervicios tecnicos, ta.mbien se sugiere 
aais~encia com\m para las ramas de este estudio, como slgue: 

-Falta de informaci6n 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 producci6n de materias primaa de origen agricola. 
-Problemas tecnicos de producci6n en la planta. 
-Capital limitado. 
-Creditos insuficientes. 
-Hecanismos no flexibles para utilizar financiamiento. 
-Alta tasa de interes en los prestamos. 
-Falta de financiamiento para estudios de mercado. 
-Falta de informaci6n sobre exigencias de calidad. 
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V. Planes de acci6n y programaa de asistencia tecnica 

Kn la presente decada el gobierno de Guatemala ha acordado 
impulsar una politica de reconversion industrial gradual a fin de 
mejorar la eficiencia de las actividades productivae, promover la 
complementariedad productiva, la SUBtituci6n competitiva de la.a 
importaciones. 

Dentro del contexto de la pequefia y mediana empresa, la cual 
padece de un abandono de las instituciones gubernamentales, 
organismos regionales y nacionales ae sugiere un plan de acci6n y 
programaa de asistencia tecnica para las ramas aeleccionadaa. 

V .1 Gesti6n empresarial 

Elaborar un proyecto para capacitaci6n de pequefios y medianos 
empresarios y empleados seleccionados en las tecnicaa de calidad 
total; cooperaci6n de ONUDI, universidades tanto en la capital 
corao en las extensiones en el interior del pais. Proyecto de 
cooperaci6n tecnica para ayudar a los empresarios y operarios a 
introducir sistemaa de planeaci6n estrategica de los recurses 
hu.:ianos, incluyendo desarrollo de recursos humanos en la empresa, 
determinaci6n actualizada y moderna de ~emuneraciones y 
benef icioe laborales, en funci6n del entorno de la 
competitividad. 

V.2 Renovaci6n de equipos 

Elaboraci6n de un proyecto nacional y a su conveniencia regional 
de aaistencia tecnica cuyo objeto sea fortalecer instituciones 
para asesorar a los empresarios en la determinaci6n de las 
necesidadea de cambio maquinari~ y equipos en los proyectoe de 
mejoramiento de las plantas industriales de la ~quefia y rnediana 
empreaa. ONUDI propondria un proyecto de criterios metodol6gicos 
para la elaboraci6n dincim.ica del proyecto. 

V.3 Financiamiento 

Se esti.ma sumamente urgente proponer metodologias a nivel 
nacional y centroamericano con la finalidad de modificar los 
lineamientos tradiciona!es de financiamiento y crear modalidades 
apropiadas para laa necesidadea de la reconversi6n industrial. La 
idea consiste en un diseno agil de terminos de referencia para el 
otorgamiento selectivo de recursos monetarioa tanto para capital 
de trabajo y capital fijo. Kn Guatemala, la Corporaci6n 
Financiera Nacional. (CORFINA) cuenta con un fondo para la pequena 
induetria y en consult.as efectuadas la instltuci6n se ha 
derrumbado y no mueve dichos recursos. Kl BCIE dispone tambien de 
una linea crediticia de apoyo principalJDente para la pequena 
empreea, adoleciendo de lentitudes en el otorgamiento de 
recursoe.Se estima conveniente que, consultores privados podrian 
prestar asistencia tecnica coordinada por ONUDI, a fin de crear 
recursos humanos de mayor calificaci6n en dichas inotituciones, 
con criterios modernas en la tona de decionee eficientes en la 
evaluaci6n de proyectos de financiamiento. Rl suscrito de la 
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conaultoria posee suficiente experiencia en la materia de 
preparaci6n. evaluaci6n. control. ejecuci6n de proyectos 
induatriales; asi como en asesoria de f inanzaa de empresas. 

V.4 Normas de calidad 

Ks de suma i.mportancia fortalecer la asistencia tecnica en 
materia de normas tecnica para la producci6n industrial. Kl 
ICAITI cuenta con una valioaa biblioteca e infraestructura de 
apoyo para asistir a los empresarios y acercar las calidades de 
productos a los niveles internacionales. 

V.5 Competitividad industrial 

Klaborar un programa para promover la competencia en la pequena y 
mediana empresa. con el establecimiento de criterioa para medir 
la competitividad de los ramas industriales seleccionadas en este 
estudio. Proponiendo metodologias orientadoras de asistencia 
tecnica para guiar los empresarios para identificar su 
competitividad a traves de: i) efectos de los cambios tarifarios 
en el nivel de protecci6n efectiva de los producto. ii) 
metodologia para el calculo de variaciones en el valor agregado y 
de la protecci6n efectiva arancelaria dentro de los conceptos de 
la globalizaci6n de mercados (experiencia practica del consulter 
del presente estudio). Podria ampliarse la experiencia en bolsas 
de subcontraci6n industrial. 

V.6 Investigaci6n y desarrollo 

ONUDI seria el vinculo propicio sobre el tema de apoyo a traves 
de instituciones conocedoras de la modernizaci6n industrial. 

V.7 Investigaci6n de mercados 

Crear mecanismos con el opoyo de ONUDI. con la finalidad de 
montar un sistema concreto de aportar nuevas lineas de producto en 
funci6n tanto de complementariedad y de la apertura de nuevos 
mercados para los productos. (Peter Bo Hansen-Experto del 
Gobierno Danes en Cepal-Chile. dispone de un interesante modelo 
para la identificaci6n de mercados). 

V.8 Fondo para modernizaci6n de la pequena y mediana empresa 

El BCIE podria fortalecer lineas crediticias con criterios agiles 
y ef icientes para la modernizaci6n de los sectores indicados. Se 
contemplarian proyectos de cooperaci6n tecnica en las areas de 
cambio en los equipos. Obviamente, los recursos se canalizarian a 
traves del sistema de banca comercial y f inancieras con el debido 
entrenamiento a estas entidades. 

V.9 Fondo para vinculaci6n 
productivo. 

universidades y sector 

Debe apoyarse las iniciativas de las univereidades en materia de 
cooperaci6n tecnica, mediante el f inanciamiento de los centros de 

' 
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para la producci6n. catedras. Actualmente la 
de San Carlos de Guatemala a travea de la Direccion 
lnvestigaci6n con el apoya del PNUD. presenta un 

apoyo a la pequena empresa en Guatemala. 

V.10 Fondo de pre-inversion 

lncorporar un eietema de iniciativas de inversion. con la 
identificaci6n de productos con ventajae comparativae de procesos 
y logra~ especializaciones en la producci6n. Viabilidades de 
apoyo y colaboraci6n de la pequeiia y mediana empresa hacia la 
gran empresa para la manuf actura 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 bene:iciaria el proceso eficiente de la 
empresas pequeiias y me.iianas. Se estima necesario montar un 
sistema de acciones con :a debida asistencia tecnica, a fin de 
identificar tecnicamente con el apoyo de ICAITI y ONUDI 
posibilidades concretas de complementariedad. De las 
investigaciones efectuadas, es notorio, los empresarios no poeeen 
la conciencia tecnica de la complementariedad. La poca 
complementariedad que se efectua es asociada por deficiencias en 
los equipos para la elabo~aci6n de ciertos procesos productivos. 

Dentro del concepto gene~al y de confonridad de los avances en 
materia de globalizaci6n de la economi~ y del rezago en materia 
de competitividad de la ;equena y mediana empresa de Guatemala, 
se estima de suma urgeocia i.mplantar las acciones. De las 
versiones obtenidas de las empresas investigadas, es notorio, que 
un niimero significativo de empresas pueden desaparecer, ya que el 
reflejo de esta muestra ;.nvestigada, puede causar un caos en 
las empresas de las ram.as seleccionadas. 



ABEXO I 

PROCESAMIBNTO DK FRUTAS Y LKGUHBRBS 
PHOOOCCION DR PROOOCTOS LAC'l"BOS 

ACEITKS Y GRASAS 
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FABRICA DK SBHILLAS 'l'OSTADAS ORIBNTK 

DKNTRO DK LA PIANTA 

-Divereificaci6n de la producc16n 

(16 trabajadores) 

La empresa procesa semi.Has de manias (cacahuate) y semillas de 
maraiion_ 

-Dieefto industrial 

La empreea cubre un pequefto mercado de eeaillas tostadas. cuyos 
productos son destinados al oriente del pais_ 

-lngenieria del producto 

La planta para procesar los diferentes productos utiliza: naquina 
para descascarar. tostador. sartenes y otras herramientas_ 

-Flujo de proceso productivo 

1) Bodega 

La empresa almacena las sem.i.llas indicadas en recipientes de 
plastico. es decir eem.illas crudas. 

2) Descascarador 

La ha diseftado 

3) Tostado 

propio equipo para descascarar. 
sencillo_ 

Se procede a tostar las sem.i.llas sobre planchas calentadas con 
leiia. 

4) Inspecci6n 

Se verif ican las seaillas de acuerdo al color del tostado .., se 
eli.llinan aquellas seaillas defectuosas-

5) Procesos para freir 

Las sem.illas ee frien en subetancias gra.sosas en sartenes amplios 
con calentamiento de left&. 

6) Empaque 

Las sem.illas enfriadas ae pesan para empacarse en bolsas de 
celofan y se sellan con maaquinas sencillas de presi6n con pedal. 

•Estandarizaci6n 

La empresa podria efectuar algun.aa IDOdificacionee con la 
finalidad de procesar otroa tipoe de aeaillaa alillenticias. 
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•Adaptabilidad de la mano de obra 

Kl proceeo no poseen nada en especial y no ae requiere de 
especial adaptabilidad en los diferentes procesos de producci6n. 

•Inventarioe en proceao 

Casi no hay,.por razones de deterioro posteriormente al pnx.'eso de 
semillas tostadas 

-Calidad del producto 

Regular. Ba un producto de elaboraci6n sin normaa tecnicas. 

-Sistema de remuneraci6n 

Pago semanal. 

-Kmbalaje 

Las semillas se empacan en bolsitas de cuatro (4) 
onzas y se eellan con 1DOrdazas al calor electrico. 
producci6n ee colocan en cajas de cart6n corrugado 
bolsas. 

-Otros 

y ocho 
Los lotes 
de 100 y 

(8) 
de 

150 

La empresa es de procesos sencillos. no se muestra higiene en el 
proceso de fabricaci6n. No bay estandares para la producci6n. El 
propietario comercializa el producto dentro de criterios de poca 
organizaci6n y sin elementos contablea. 
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FIT.S.A. (18 trabajadorea) 

DKNTRO DK LA PLANTA 

-Diveraificaci6n de la producci6n 

La planta elabora frutaa deahidratadaa. Laa frutaa CJU8 ae eecan 
corresponden a: pifta. l!Nt»zana. pera. banana. mango. Kl conmmo de 
eatos productos ee para preparaci6n de carnee. consumo lnmano. 

-Dlsefto industrial 

Kl producto ae elabora ., ee presenta dentro de un estilo cercano 
a las frutas .eecas provenientea de los Kstadoa Unidos de America. 
Las preaentacionee de frutaa secas se ofrecen a vecee con la 
combinac16n de variedades. tales coma: pifia y mango; man?.Ana y 
pera con sus respectivos eapaques de celofan revestido.Tambi6n se 
empacan en bolsas de frutaa individuales. Los bananos pasa se 
empacan en bolsas de cinco unidades. 

-lngenieria de producto 

La planta dispone de maquinaa para pelar piiiae ., otraa frutas. 
camara de secado. mesas de trabaJo y una ccima.ra refrigerada. asi 
coma equipos menores y una selladora en caliente. 

-Flujo de proceso productivo 

1) Recepci6n de frutas 

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

2) Pelado de frutaa 

Un grupo de operarioa operan maquinas para pelaa y en el caso del 
banano el proceao ae realiza manualmente. 

3) Destroncado 

Para el caao de la pera. manzana y pifta se procede a quitar los 
centroa. 

4) Corte 

Maquinaa cortan en rodaJaa las diferentee frutas. 

5) Solucionee 

Laa f rutaa cortadaa en roda,Jas 'ee colocan en pilaa de asua cort 
una aoluci6n de bisulfito de eodio, con la finalldad de e•itar la 
ox1dac16n de las frutaa freecaa en roda,Jaa. Posterlor11ente ee 
eecurre el a.iua. 
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6) Refrigeraci6n 

Del proceeo ·s-. una pa.rte de eeta fruta se guarda refrigerada 
por razonee de falta de espacio para su colocaci6n en la c4aa.ra 
de aecaaiento. 

7) Deabldratado 

Las rodajas de frutas de UDA s6la clase. por ejeaplo pifta. se 
colocan las rodajas eobre bandejaa tipo ceda.zo. laa cualea por el 
proceso de calentaalento y con ventiladores de recirculaci6n del 
aire hUmedo que se eltmhla por tuberia~ se realize el aacaalento 
de la.e frutas. 
Rl nivel de sacamiento se controla por la temperatura interna de 
las camaras y el bigr6metro. 

8) Retiro y empaque 

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

•Bstandarizacion 

La planta puede estandarizar lineas de producci6n segiin la 
temporada de la fruta. 

•Ajuete de la maquinaria para cambio de producci6n 

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 c6modamente a las 
diversas tecnicas de trabajo. 

•Inventarios en proceao 

Se observa cierta cantidad de fruta en rodaja en refrlgerac16n 
previo el proceeo de deshidrataci6n. 

-Calidad del producto 

Puede meJorarse la calidad si se persigue exportar el producto. 

-Sistema de remuneraci6n 

Paso semanal 

-KmbalaJe 

Se utilizan bolsaa de celofu. las cuale<J se sellan al calor. 
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--Otroa 

La empreaa tiene of icinas adal.nlstrativas organizadaa. Se observa 
un poco de falta de higiene en el a.mbiente y falta de ropa 
especial para trabajo y aa.ecarillaa. 

Kl mercado nacional ee mueatra reducido y parece aer que ee 
colocan frutas eecaa de ell.ma teaplado hacia Kl Salvador • .Kati.man 
exportar a granel a los Kstados Unidoe de America. 



- 46 -

PLANTA PROCKSADORA ~ (58 trabajadorea) 

DKNTRO DK LA PLA.NTA 

-Diveraificacion de la produccl6n 

La empresa proceaa br6coli. arveja china. coliflor. col de 
bruselaa. freaa 7 a>ra. 

-Diseilo i.ndwrt.rial 

La planta comenz6 recientemente BUB actividadea de exportacion. 
llenando los requeri.aientos de las normas alimenticias de loa 
Estados Unidos de America. Todavia no se ha logrado llenar los 
requieitoe europeos. 

-lngenieria de producto 

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

-Flujo de proceeo productivo 

1) Descarga 

Los agricultores descargan los canastos, sacos o canastas de 
plastico que contienen el producto. 

2) Revision 

Los operarios de revision 
descargado. para decidir si 
operarios escogen a mano la 
puede aceptarse. 

3) L!Apieza-envasado 

exalllinan visuahlente el producto 
se recibe total o parciahlente. Los 
porci6n del producto descargado que 

Los operarios de recepci6n 11.mpian el producto aceptable. 

4) Pesado 

Los operarios pesan las canastas con el producto aceptable. 

5) CUMlra de pre-enfriado 

Los excesoo de producto se trasladan a la camara de pre­
enfriado, hasta que sea poeible procesar. 

6) Lavado 

Los operarios de lavado sumergen laa canastas de,pl4stico en un 
tanque de acua clorada. 
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7) Pre-coaido 

Algunoa productoa se someten a un proceso de pre-cosido en 
aarm.i taa espec iales. 

8) Km.pacado 

Los operarioa colocan los productoa en cajas especiales. en unos 
casos. por volumen, en otros por peso y. en otroa por cantidad. 

9) Despacho 

Se despacha en cam.tones refrigerados. 

*Kstandarizaci6n 

La empresa posee los elementos necesarios para llevar a cabo 
lineas nuevas de estandarizaci6n. 

•Ajuste de la maquinaria para cambio de producci6n 

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

•Flexibilidad productiva y tecnol6gica 

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

*Adaptabilidad de la mano de obra 

Kl personal es entrenado en la planta y se ha buscado sue 
vocaciones a las mejores adaptaciones. 

•Inventarios en proceso 

Kn la camara de enfriam.iento ba:y bastante producto en proceso. 

-Calidad de la producci6n 

Buena. 

-Sistema de remuneraci6n 

Pago semanal. 

-Rmbalaje 

Se empacan los productos en cajas de cart6n y para el mercado 
nacional en bandejitas. 

-Otroa 

La planta labora adecuadamente, buena organizac16n. Normaa de 
bigiene cumplen loa requerimientos de exportac16n. 
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PLANTA DK PROCBSAMIKN1'0 Y KHPAQUK DK HKLON Y HANGOS-FRUTIGO 

(48 trabajadores) 

DKNTRO DK LA PLANTA 

-Diversificaci6n de la producci6n 

La planta ae instal6 en el transcurso del aiio 1991 e inici6 su 
proceso en 1992_ 
La planta recopila melones y mangos durante la temporada de 
cosecha con la f inalidad de procesar con fines de consumo 
nacional, centroamericano y resto del mundo_ 

-Disefio industrial 

La empresa usa la tecnica similar de presentaci6n del producto 
final de la nisma manera que se realiza en plantaa grandee de 
Guatemala_ 

-lngenieria de producto 

La planta dispone de equipos: equipo de lavado y aecado, ccimara 
de enfriamiento. 

-Flujo de proceso productivo 

1) Lavado 

Operarias de lavado frotan los frutos con una esponja suave y se 
secan con una manta. 
Colocan los melones o lee mangos sobre las mesas de revisi6n y 
clasificaci6n. 

2) Revision y clasificaci6n 

Operarios clasificadores separan el producto seg(tn tamafto, forma, 
color y peso seg&in los requisitos de los mercados. 

3) Rmpacado 

Kn el caso del mango, cada fruta se envuelve en papel celofan y 
se coloca en una caja de cart6n con capacidad de cinco (5) 
kilogramos. 
Los melones ee colocan dentro de caJas de carton con dividores y 
se admiten de 4 a 23 frutos, segUn sea su tamaiio. 

4) Huelle de despacho 

Las cajas son traaladas a los fursones. 

•Kstandarizaci6n 

Puede estandarizarse otras lineaa de ~roducc16n. 
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*AJuste de la maquinaria para cambio de producci6n 

Loe equipoe son susceptiblee de ajustaree a otroe tipoe de 
f rutoe. 

*Flexibilidad productiva ~ tecnol6gica 

La versatilidad de loe equipoe de trabajo permiten el proceeo de 
flexibilizaci6n. 

•Adaptabilidad de la mano de obra 

Kl personal reside en las cercanias de la planta ubicada en la 
zona de Kscuintla. No ee requiere especial adaptabilidad. 

*Inventarios en proceso 

Poco producto debido a la capa.cidad de refrigeraci6n. 

-Calidad de la produccion 

Buena presentaci6n. 

-Sistema de remuneraci6n 

Pago semanal. 

-Kmbalaje 

Kl indicado en el flujo productivo. 

-Otros 

La empresa muestran una buena organizaci6n profeeional. Kl 
personal labora dentro de adecuadas condiciones de higiene. 
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FABRICA DK CHAKPIAONES FRKSCOS GROTTO (32 traba.jadores) 

DKNTRO DK LA PLANTA 

-Divereificaci6n de la producci6n 

Se producen champUk>nes comestibles para con.sumo hWDaDO. 

-Diseffo industrial 

La producci6n de champiaonee es de presentaci6n en bolsaP 
plaaticas. es decir. se proceaan frescos y la respectiva 
colocaci6n en area refrigeradaa de al.macenes y supermercados. 

-Ingenieria de producto: 

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

-Flujo de proceso productivo 

1) Tecnica de cultivo 

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

2) Proceso 

Inspecci6n 

Pesa do 

Lavado en agua caliente (hidr6xido de calcio, bisulfito de sodio, 
acido citrico) 

Blanqueado 

lmpacado en bolsas de plastico con eus respectivas perforaciones 
a fin de facilitar la ventilaci6n. Las bolsas plaetlcas se sellan 
al calor. 

•Kstandarizaci6n 

Se estima que la planta puede mejorar estandarizando ciertos 
procesos. 

*AJuste de la maquinaria para caabio de producci6n 

La empresa podria en el futuro mecanizar la producci6n 
proceso de enlataaiento. eegiin iu1'ormac16n el 
nort.eamericano ea propicio. 

•Flexibilidad productiva y tecno16glca 

con el 
mere ado 

Se esti.ma que con la realizaci6n de algunas nuevae adaptaciones 
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podria flexibilizar los procesos de producci6n. 

*Adaptabilidad de la nano de obra 

Kl personal que labora en la planta es del sector de la planta,no 
se ~equiere especial adaptabilidad de la ma.no de obra. 

•Inventarios en proceeo 

La planta posee poco producto semi-elaborado, ya que se 
aincroniza la industrializaci6n con el cultivo. 

-Calidad de la producci6n 

De buena apariencia. 

-Sistema de remuneraci6n 

Pago semanal. 

-Embalaje 

Kn bolsas plasticas y las respectivas perforaciones de las balsas 
para la ventilaci6n del producto. 

-Otros 

No hay higiene. Se labora sin el vestuario apropiado. 
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FABRICA DR PAPALINAS LAS DRLICIAS (16 trabajadoree) 

DKNTRO DK LA PLANTA 

-Divereificaci6n de la producci6n 

La fabrica elabora bojuelas de papas. 

-Diseno industrial 

La planta prepara las hojuelae de papas para coneumo de un 
eatrato poblacional juvenil, asi como otros conBUIDOs combinadoa 
con queso crema y otros preparados. 

-lngenieria de producto 

Para la elaboraci6n de hojuelas de papas ee requiere: tanque de 
agua, mesas de trabajo, pelador mecanico, equipo de rodajear, 
equipo para cosido y tostado. 

-Flujo de proceso productive 

1) Recepci6n de materias primas 

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

2) Pelado 

Se pelan las papas con maquina. 

3) Corte 

Un equlpo especial corta las papas a di.mensiones def inidas en 
term.inos de hojuelae. 

4) Precosido y cosido 

Las rodajas (bojuelas) se cosen. 

5) Formaci6n de hojuelas 

Kl proceso cons!ste en freir, tostado y secado de las hojuelas. 

6) Rmpaque 

Se empacan las 
celofan con una 
energia electrica. 

*Rstandarizac16n 

hojuelas de papas fritas en bolsas de papel 
maquina de mordazas al calor producido por 

La planta puede estandarizar otras lineas de productos. 11 
proceso actual puede mejorar la estandarizaci6n. 
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•Ajuste de la maquinaria para cambio de producci6n 

Rs viable ajustar la maquinaria para la producci6n de otra claee 
de hojuelas_ 

•Flexibilidad productiva ~ tecno16gica 

Al observar la planta se estima que no ae puede realizar ma.yores 
flexibilidadett. 

•Adaptabllidad de la ma.no de obra 

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

•Inventarios en proceso 

La planta tiene poco producto sem.i-terminado. 

-Calidad de la producci6n 

Producto corriente con malos acabados. 

-Sistema de remuneraci6n 

Pa.go semanal. 

-Rmbalaje 

Se empaca en bolsitas de celofan. 

-Otros 

No hay normalizaci6n, reducida higiene. 
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FABRICA DK HKLAOOS POPKYK \14 trabajadorea) 

DRNTRO DK LA PLANTA 

-Diversif icaci6n de la producci6n 

Fabricac16n de helados de leche. 

-Dieefio industrial 

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

-lngenieria del producto 

Los equipos coneieten en: mesas de trabajo, 
mezclador y moldes y otros implementoa menores. 

congelador. 

-Flujo de proceso productivo 

1) Preparaci6n de ingredientes 

Sabores. leche en polvo, eventual.mente frutas y nueces. 
agua. 

2) Mezclado 

Se mezclan los ingredientee. 

3) Moldeado 

azlicar, 

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

4) Congelamiento 

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

5) Chocolatado 

Se introduce el belado en un bafto de liquido chocolatado. 

6) Refrigerac16n 

Se coloca el producto en refrigerac16n. 

7) Kmpaque 

Se empaca el producto en bol&itas indlviduales de papel y 
posteriormente ee entregan lo& helados a las respectivas carretas 
de venta. 
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*Kstandarizaci6n 

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

*AJuste de la naqui.narla para camblo de producci6n 

No ee ha encontrado viabilidades. 

*Flexibilidad productiva y tecnol6gica 

No es posible en esta planta. 

*Adaptabilidad de la mano de obra 

Kl personal no posee ninguna especialidad en la materia, come 
cualquier otro operario puede ocupa.r el puesto. 

*Inventarios en proceso 

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

-Calidad de la producci6n 

Producto de conformaci6n irregular, no bay una estandarizaci6n de 
tamaiio en el producto final. 

-Sistema de remuneraci6n 

Pago semanal. 

Embalaje 

Rn bolsitas de papel membretado. 

--Ot.ros 

No hay higiene en el proceso de producci6n. 
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( 11 trabajadores) 

-Diversif icaci6n de la producci6n 

Fabricaci6n de heladoa de paleta. 

-Disefto industrial 

La fabricaci6n es totalmente del tipo de helados tradicionales de 
carretas. cuyo producto ee vende en las callee. 

-Ingenieria de producto 

Los equipos que conforman la planta figuran: mezclador, mesas de 
trabajo, moldes. equipo de refrigeraci6n. 

-Flujo de proceso productivo 

1) Hezcla 

Se mezclan los i.ngredientes: leche en polvo, leche fresca, a.gua, 
azlicar, jarabes, sabores; actividades que se realizan en el 
mezclador. 

2) Knfriamiento 

Se traslada la mezcla a los cilindros de enfriamiento. 

3) Linea de belados 

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

4) Chocolatado 

Se i.nmerge el helado de paleta en un bafto de preparaci6n 
cbocolatada. 

5) Kmpaque 

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

•Kstandarizaci6n 

Tiene li.JDitantes. 

•AJuste de la maquinaria para caabio de producci6n 

Por el momento no ae encuentran oportunidadea de aJuste. 
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*Flexibilidad productiva 7 tecnol6gica 

No hay. 

*Adaptabilidad de la mano de obra 

Personal eventual. el cual parece eer que caabia con frecuencia. 

*inventarios de producto 

Poco. debido a la baja capacidad de refrigeraci6n. 

-Sistema de remuneraci6n 

Pago eemanal. 

-Kmbalaje 

Se empaca en bolsitas de papel con la i..mpresi6n de la reepectiva 
ma.rca del producto. 

-Otros 

La planta aruestran grandee def iciencias higienicas. No hay 
organizaci6n. 
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JUGOS DKL SOL (18 trabajadores) 

DKNTRO DK LA PLANTA 

-Diversificaci6n de la producci6n 

La plant.a elabora jugoe de naranja a granel. 

-Disefto industrial 

La planta produce a granel para conBUIDO en boteles. restauranes. 
cafeterias. etc. 

-lngenieria del producto 

Para la elaboraci6n de jugos de naranja se dispone de: mesas de 
trabajo. lavador,extractores de jugo, afinador y otras 
berramientas. asi como equipo de refrigeraci6n. 

-Flujo de proceso productivo 

1) Recepci6n de frutaa 

Se clasifican las naranjas por tamaiio. 

2) Pelador 

Las naranjas paaan por la banda de pelador de cascaras. 

3) Prensado 

Se extrae el jugo y posteriormente se pasteuriza. 

4) lngredientes 

Se incorporan substancias para preservar el producto. 

5) Kmpacado 

Se envase en recipientes plasticos y se deepacba. 

•Kstandarizaci6n 

Puede procederse con otrae lineae de producci6n. es decir. 
utilizaci6n de otroa tipos de frutae. 

•Ajuste de la maquinaria para cambio de producci6n 

Puede ajustarse la maquinaria para la elaboraci6n de otros 
productos dentro de la l.ioea de fruta.s. 

•Flexibilidad productiva y tecnol6gica 

Por ser una planta tan sencilla no se esti.Jnan flexibilidade8. 
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*Adaptabilidad de la mano de obra 

La incorporaci6n de la ma.no de obra en esta planta. no es por 
afinidad. sino que la adaptabilidad es por la eventualidad. 

•Inventarios en proceeo 

Casi no hay producto eemi-proceeado ya que la planta. no cuenta 
con suficiente capacidad de refrigeraci6n. 

-calidad de la producci6n 

Regular. Se nota falta de acabados. 

-Sistema de remuneraci6n 

Pago semanal. 

-Kmbalaje 

Recipientes plasticos retornables a la planta. 

--Otros 

La planta padece de def iciencias tecnicas. Kn lo que se ref iere a 
higiene es lllUY debil. La acbninistraci6n no muestra llevar 
controles de costos . 

. , 
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PASTA DK TOHATK TROPICt4.L (18 trabajadores) 

DKNTRO DK LA PLANTA 

-Diversificac16n de la producc16n 

La planta elabora pasta de tomate a graneL 

-Dieeno industrial 

Kl producto que f abrica la planta ea deatinado a granel para 
establecilllientos menores: cafeterias, restauranee y otroa 
estableci..mientoa del oriente del pals. 

-Jngenieria del producto 

Para la elaboraci6n de las pastas de tomate se requiere: mesa de 
trabajo, lavador, tamiz vibratorio, extractor de Jugo, 
evaporador, afinador y otrae herra.mientas. 

-Flujo de proceso productivo 

Kl empreaario a au criterio aport6 la informaci6n: 

1) Recepci6n de tomates 

Se verifica el tomate y se lava. 

2) Trituraci6n 

3) Rvaporaci6n 

4) Afinaci6n para conseguir una consistencia conveniente. 

5) Knvaaado 

6) Kmpaque 

7) Al.Jnacenamlento 

*Kstandarizaci6n 

Se estima posible para otros tipos de vegetales o frutas. 

•Ajuste de la naquinaria para cambio de producci6n 

Los equipos pueden adaptarse a otras lineas de productos. 

•Flexibilidad productiva y tecnoligica 

Puede encontrarse li.altantes. 

*Adaptabilidad de la inano de obra 

No presenta dificultadea de adaptaci6n a loe procesos. 
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•Inventarioe en proceso 

Se ha obeervado la lnexiatencla de productoe en proceso. ya que 
la materia prima se prt\Ceaa innediatamente. 

-Calidad de la producci6n 

Regular. No hay nonnao tecnicas para la manufactura. Fal ta de 
higiene. 

-Sistema de remuneraci6n 

Pago eemanal. 

-Kmbalaje 

Se envase a granel en recipientee plasticos. 

-Otros 

La empresa no posee ning(in tipo de control de calidad,. la 
organizaci6n no es eficiente. Falta de capacitacion. 
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ACKITK KAYA (56 pereonaa) 

DKNTRO DK LA PLANTA 

-Diveraificaci6n de la producci6n 

Klaboraci6n de aceite vegetal utilizando palma africana como 
materia prima. 

-Disefio industrial 

Kl aceite que elabora es de una marca no IDUY conocida, es decir. 
por el tamafio de la planta. asi como las ventajas que diaponen 
las empresas grandee. 

-lngenieria del producto 

La planta para la elaboraci6n del producto posee los equipos desde 
la refinaci6n basta la desodorizacion. 

-Flujo de proceso productivo 

1) Hateria prima 

La materia prima es el aceite crudo de palma africana, se recibe 
por medio de autotanques. Se examina la acidez que se efectua en 
el laboratorio de la bodega. 
Kl aceite crudo se envia a la bciscula con el objeto de veriflcar 
el peso reportado y el despacho a refinaci6n. 

2) Refinaci6n 

Se eliminan las i.mpurezas y se determina la cantidad de soda 
caustica que se va aplicar. Se mezcla debidamente la soda 
caustica con el aceite crudo y se obtiene una maaa bomogenea. Se 
deja reposar por veinticuatro (24) boras para dirigir el producto 
a las pailas de blanqueo, quedandose las i.mpuerezas como 
sedi.mentos. 

3) Blanqueo 

Se persigue la claridad del producto, disminuyendo el color que 
tiene el aceite despues de la refinaci6n. 

4) Winterizaci6n 

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 eatearina, esta ee recose al 
limpiar las lonas en una tolva debaJo del filtro-prensa. 
Despues de filtrado el aceite winterizado ea almacenado en un 
tanque que a su vez servir' como ~anque de alimentaci6n al 
desodorizador. 



5) Desodorizaci6n 

Se purif ica el producto con el fin de obtener un producto listo 
para au venta. 
Bak procedim.iento consista en calentar el aceite winterizado en 
un desodorizador; JDediante eete proceeo ae baja la acidez. 

6) Rnvasado 

Se envasa en frascos de plastico de 75 ml y un galon ( 3. 78 
litros),cuyo proceso se lleva a cabo en maquina embotelladora. 
Para las etiquetas de las botellas se usa soma en la etiquetadora 
y el producto pasa a la bodega de despacho. 

*Rstandarizaci6n 

La empresa puede elaborar lineas de otros productos, se habia 
mencionado que en alguna ocaei6n se maquilaba aceite de soya. 

•Ajuste de la maquinaria para cambio de producci6n 

La maquinaria puede ajuatarae a otros productos dentro del 
concepto de grasas y aceitea. 

*Adaptabilidad de la mano de obra 

La ma.no de obra que labore& en eata empresa no ea por vocaci6n. 

•Inventarios en proceso 

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

-Calidad del producto 

Regular. Causa la impresi6n que falta mas acabado del producto. 

-Sistema de remuneraci6n 

Pago aemanal. 

-Kmbalaje 

Kn frasco de plaetica y los despachos reunen el producto en cajas 
de carton. 

-Otros 

La empresa muestra una buena organizaci6n. Se estima que faltan 
aspecto de higieoe. 
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CUKRO Y CALZADO 

TKNXRIA LA JOYA (18 trabajadoree) 

DKNTRO DK LA PLANTA 

-Divereif icaci6n de la producci6n 

Se producen pieles 7 suelas. 

-Diseno industrial 

ABEXO II 

Las pieles ee pintan de conformidad ·~ la demanda del usuario. 
Los usuarioe son pequefios empreearios o mlcroempresarioa que 
adquieren el producto. 

-lngenieria del producto 

lG planta dispone de los equipos tradicionalee para curtido de 
pieles dentro del concepto de la pequena empresa. 

-Flajo de proceso productivo 

1) Recepci6n de pieles 

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

2) Curado de pieles 

Kn una secci6n de la planta ee acumulan pieles salandolas para su 
conservaci6n. 

3) Remojo 

Rn un tanque amplio se baiian las pieles; proceso de 2 a 3 diae. 

4) Kncalado 

Se realiza en un bombo con una durac16n baeta veinticuatro horas. 

5) Desencalado 

Se li.mpian las pieles con sufi,.iente agua para eeparar la cal del 
cuero. 

6) Curtido 

Se introducen las pieles en eoluci6n de sal de cromo durante una 
docena de horas 

7) Desecado y acabado 

Loa cuero" se secan y ae quitan las arrusae 7 se aliaan. 
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*Kstandarizaci6n 

No hay posibilidad actual de estandarizaci6n_ 

*Ajuate de la maquinaria para cambio de producci6n 

Kl proceso actual no ee presta. 

*Adaptabilidad de la ma.no de obra 

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

*Inventarios en proceao 

Huy 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 remuneraci6n 

Pago semanal. 

-Kmbalaje 

no se utiliza. 

-Otros 

Kl ambiente es de mal olor por no disponer de equipo aFrcpiados y 
de tecnicas de trabajo que eli.m.illen los malos olores. Fue posible 
notar la acumulaci6n de desechos de pieles y estancamiento de 
desechos del proceso de fabricaci6n. 
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TKNKRIA MKNRNDKZ ( 18 trabajadores) 

DKNTRO DK LA PLANTA 

-Diversif icacl6n de la producci6n 

La planta ee ubica en el Departamento de Sacatep6quez, 
suelas para el coD.BUIDO de La Antigua y algunoe clientes 
Capital. 

-Dieeno industrial 

produce 
de la 

No se ofrece nada en especial en cuanto al producto elaborado. 

-lngenieria de producto 

1) Curado de pieles 

Las pieles i.ngresan a la planta y de irunediato se curan y se 
conservan en eal. 

2) Remojo 

Kl proceso se realiza e.a una fosa, se persigue rehidratar la piel 
e invertir el proceso de curado, esto dura basta unas 48 horas. 
Ta.mbien se aprovecha para quitar suciedades. 

3) Kncalado 

Se utilizan substanciales cantidades de cal para desprender los 
pelos, esta duraci6n alcanza cinco dias por no disponer de boJDbo. 

4) Desencalado 

Se lavan las pieles con la f inalidad de separar la cal del cuero. 

5) Curtido 

Se diepone 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 7 luego se secan. 

•Rstandarizaci6n 

No se vislumbran proceso de estandarizaci6n. 

*AJuete de maqui.na.ria para cambio de producci6n 

No hay experiencia. 
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•Adaptabilidad de la ma.no de obra 

Kl recurao bumano que diepone la planta ee 111t1eetra 
proceso. Kl empreeario indica que utiliza la IDaDO 
divereos procesoe cuando se hace necesario. 

•Inventarios en proceao 

Reducida cantidad de producto eemi-proceaado 

-calidad del producto 

adaptado 
de obra 

al 
en 

Puede consideraree de regular calidad por falta de tecnico en la 
materia. es decir. el producto proviene de una labor de 
experiencia del propietario. pero no se garantiza la calidad. 

-Sistema de remuneraci6n 

Pago semanal. 

-Rmbalaje 

No existe. 

-Otros 

La planta labora sobre criterios no tecnicos. No bay higiene y 
predominan los maloe oloree peculiares de eeta industria. 
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TKNKRIA SAN MIGUKL ( 16 trabajadores) 

DKNTRO DK IA PLANTA 

-Divereificaci6n de la produccion 

Se elaboran pielee 7 suelas para el JDercado de loa pequeiios 
productorea y arteaanos. 

-Diaeno industrial 

la un producto comWi de la industria de curtiduria. 

-lngenieria de producto 

1) Recepci6n de las pie lea 

Se recortan partes que no posee uso posterior y se deecarna. 

2) Curado de las pieles 

Se conaervan en sal. 

3) Remojo 

Se hidratan las pieles. 

4) Rncalado 

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 ae desgastan las mejores pieles con la f inalidad 
de obtener pieles. 

8) Desecado 

Se cuelgan las pieles para el respectivo secamiento. 

9) Pintado 

Se pintan las pielee en condiciones inapropiadaa para la salud 
general de loa operarioe de la planta ., posteriormente se eecan. 
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•Ratandarizaci6n 

Los procesos demuestran posibilidades de eetandarlzac16n de 
lineas especiales de producci6n. 

*A.Juste de maquinaria para cambio de producci6n 

No se realiza. 

*Adaptabilidad de la ID&DO de obra 

Kl empresario manifiesta que los operarios de la pla.nta ban 
pasado por los diferentes proceeos. 

*Inventarios en proceso 

Algunos pieles que se secan estan pendientes de pintado. 

-Calidad del producto 

No hay una tecnica que def ina hasta que punto las pieles son 
totalmente curtidas. 

-Sistema de remuneraci6n 

Pago semanal de conformidad con las leyes laborales. 

-Bmbalaje 

No hay. 

-Otros 

No bay un procedimiento serio para la eli.minaci6n de desechos de 
pieles y de los materialea escurridos que contribuyeron para la 
elaboraci6n de los productos. 

La empresa despecha pennanentemente pieles y suelas,, con 
excepci6n de los envios a la Capital de Guatemala,, se utiliza el 
transporte de la empresa, es decir,, causa la illpresi6n que el 
mercado de los municipios no es suf iciente y se bace necesario 
acudir a la Capital. 
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TKNKRIA SIN NOHBRK ( 12 traba.Jadorea) 

DBNTRO DK LA PLANTA 

-Diversif icaci6n de la producci6n 

La teneria elabora linicamente suelaa. 

-Diseik> de producto 

Kn base a la practica de productos sim.ila.res. 

-lngenieria de producto 

Kl empresario aporta e6lamento loa equipos que se involucran en 
el proceso productivo. 

-Recepci6n de pieles 
-Recorte, remojado y li.mpieza 
-Arreglos de secado 
-Raspado y planchado 

•Rstandarizaci6n 

No se utiliza y no hay perspectivas 

•Ajuste de maquinaria para cambio de producci6n 

No se posibilita. 

*Flexibililidad productiva y tecnol6gica 

No hay posibilidades. 

•Adaptabilidad de la mano de obra 

No existen problemas de adaptaci6n. 

*Inventarios en proceso 

Casi inexietente. 

-Calidad del producto 

Deficiente. 

-Sistema de rellUlleraci6n 

A deetajo 

-Embalaje 

No bay. 
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-<>troa 

Condicionea ant1-big16nicaa. Bllpresa que no llena loa mini.mos 
requisitoa de aalubridad. 
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TBNKRIA PIKLSA (52 trabajadores) 

DBNTRO DK LA PLANTA 

-Divereif icaci6n de la producci6n 

Se proceean pieles para la producci6n de cuero y suela. 

-Diaefto industrial 

La planta poeee un programa de actividadea adecuadaa para la 
estrategia de los productos a elaborar. JU mercado es la Ciudad 
Capital. 

-Ingenieria de producto 

La planta posee equipos modernoe para la producci6n tanto de 
cuero de diferentes colores y suela. 

-Flujo de proceeo productivo 

1) Recepci6n de pieles 

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

2) Proceso del paleto 

de verif icaci6n y 

Kate equipo eli.mina las suciedades, descarna y quita pelos de las 
pieles. 

3) Rncalado y desencalado 

Poaeen los equipos adecuados para llevar a 
procedi.miento. 

4) Curtido 

cabo die ho 

Kn una serie de seis bombos se efect6a el curtido de las pieles. 

5) Desecado 

Una camara seca las pieles 

6) Separador de pieles 

Ona maquina 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 diseftos. lo 
que pt:""'aite prenear las pielee un poco defectuosas a fin de 
eeconder los problemas tradicionales de las pieles con malos 
tratoa. 

*Kstandarizaci6n 

La empresa dispone de las facllidades para ocuparse 
lineas que estime conveniente producir. 

*AJuete de maquinaria para cambio de producci6n 

de las 

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

•Flexibilidad productiva y tecnologica 

De acuerdo a los equipoe que ae dispone puede agregar naquinaria 
adicional y realizar otros productos de interes. 

*Adaptabilidad de la mano de obra 

Kl personal est.a calif icado para deeempeffar los puestos de 
trabajo. 

•Inventarios en proceso 

Una cantidad signif icativa de pieles en proceso de secamiento y 
otras pendientes de pintado. Tambien figuran pieles para grabar y 
suela pendiente de acabado. 

-Calidad del producto 

Bn termlnos senerales la calidad de las pieles que se elaboran en 
Guatemala no son de bue.na calidad por falta de meJores acabados y 
acompafiados de na.la calidad de pielea crudas. 

-Sistema de remuneraci6n 

Pago &elDBJlal para operarios y qu!Dcenal para administrativos. 

-Kmbalaje 

No hay 

-Otros 

La planta se muestra bien organizada. Kl ambiente es higienico y 
no bay aalos olores. 
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CALZADO RIDUJ ( 19 trabajadorea) 

DKNTRO DB LA BKPRBSA 

-Dlveraif icaci6n de la producci6n 

La empreaa manuf ~ctura calzado para dama de loa tipoa mocasin y 
balerina (zap.a.to suave casual~ _ Se estima que la producci6n 
alcanza unoa diez ( 10) eatiloe constantes y de cinco ( 5) a ocho 
(8) eatiloa qua se fabrican de conform..idad a las temporados,, por 
ejemplo,. zapatoe de cuero para colegiales. 

-Diseno industrial 

Kn el mercado naciooal existe una gran variedad de estilos de 
zapatos de cuero casuales para damas. De acuerdo a una 
experiencia de pocos anos,, el empresario se ha preocupado de 
utillzar publicaciones af ines con la f inalidad de identif icar el 
estilo que requiere el mercado. Bl propietario de la empresa 
pref iere cubrir la denanda de una poblaci6n de clase media y 
media media. 

Los tamaftoe que ee elaboran oscilan de los nlimeroe 33 a 39, 
centralizando la producci6n de loe nlimeros 36 v 31. Los colores 
predoainantes: negro,, cafe,, azul marino,, blanco,, naranja,, fusia. 

-lngenieria de producto 

Kn base a la estrategia propuesta por el empresario, se 
adquirieron loe equipos consistentes en: maquinae de coeer, 
troqueladora,,desbastadora,, pintura y pegado coma parte inicial de 
la operaci6n 

-Flujo de proceso pro<!uctivo 

1) Departamento de corte 

De acuerdo con la programaci6n de la pr?ducci6n ee procede al 
corte de los pieza.a de pieles se&Un colores y t-anaflos. Bl sistema 
de corte,, obviamente es manual con las respectivas chairae y los 
lotes cortados ee rea.lizan en series de docena,, destacando los 
tamaftos de maFQr deeeoda en plaza. 

2) Depa.rtamento de suelas y tacones 

La empresa adquiere l•s suelas de cuero y tacones de hule de un 
proveedor local. .,. que la maquina troqueladora no funcionaba 
adecuadamente y algunos moldes defectuosos. 

3) Departamento de deebaste 

Una persona efectUa desbaetes parciales a: pala,, plato,, lateral ., 
tac6n. Otra operaria desbwlta completamente loe ribetee. 
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4) Departamento de pintura 

La empresa diepone de wia maquina para pintar orillas. Por 
conveniencla del empresa.rlo ee plntan manualmente las orillas de 
las piezae de las pielea c~rtadas. 

5) Depart.amento de preparado 

Reta labor se efectua a nano con cuatro (4) operarios. cuya labor 
es unir y pegar las pieza.s. 

6) Departa.nento de pespunte 

Seie personae cosen las piezas parclalmente pegac..ds con las 
respectivas maquinas de coaer. las cuales corresponden a maquinas 
Singer en su ma.yoria lllUY antiguas., las cuales requieren 
mantenimiento permanente. lo que merma la producci6n., siendo este 
un cuello de botella del proceso de ~roducci6n. 

7) Departamento de montado 

Se manta el zapato a la borma agregando al corte deepuntado: 
plantilla., retac6n., cambray6n. esponja., sabre plantilla., suela y 
tapa de bule. 

8) Departamento de cardado y pulido 

Se eli.minan loe defectos provenientes de las diferentes etapas 
del proceso. Se pule la suela. Kn casos necesarioe las arrugas de 
la piel se estiran con soplete. 

9) Departamento de acabado 

Se verlfican los zapatos, con la finalidad de identificar 
desperfectos. 

10) Departamento de empaque 

Los zapatos se empacan en sus respectivas cajas poni6ndoles el 
c6digo., estilo para la flcil ubicaci6n del producto. 

*Ketandarizac16n 

De lo observado., la labor oo reporta estandarizacl6n., hab16ndose 
notado defectos en la colocaci6n de adornos. Dada la variedad de 
estilos no se lleva a cabo sistemas estandarizados. 

*AJuste de la maquinaria para cambio de producci6n 

Kl empresario indica que en casos espor~dicos utiliza la 
maqui.naria y el mismo recurso bumano para la f abricac16n de 
bolsaa de cuero para el mercado nacionaL 
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*Flexibilidad productiva y tecnol6gica 

Cada vez que ee hace neceaa.rio. los operarios se adaptan a 
proceaoe de producci6n diferentes a au rutina af in de reforzar 
otroe departamentoe_ 

*Adaptabilidad de la nano de obra 

Kn este tipo de empresa es comWi notar que loe operarioe 
provienen de microempresa.s. lo que lee facilita adaptar ciertaa 
tareas para otros productos conexos, tales como: corte, peetunte_ 
Se ha manifestado que los operarios de montado ea incorporan al 
corte de pieles para boleas_ 

*lnventarios en proceso 

Se ha observado que no existen controles def inidos para los 
inventarios en proceso- No se utilizan forma.toe de inventarios y 
traslado de producto en proceso, lo que no permite conocer el 
real rendimiento de los operarios_ 

-Calidad de la producci6n 

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

-Sistema de remuneraci6n 

Para la fabricaci6n de calzado, la remuneraci6n es semanal. Rn lo 
que se refiere a bolsas es a destajo en turno ajeno a la 
nanufactura de zapatos. 

-Bmbalaje 

Cajas de cart6n delgado para cada par de zapatos. Se utilizan 
cajas de cart6n corrugado para doce (12) y (24) pares de zapatos 

-<>troa 

La empresa carece de 
bodega de materias 
Kl producto final se 
en zonas populares. 

control general, tanto administrativos. de 
primas y materiales auxiliares y finales. 
reparte a dos tiendas de la empresa ubicadas 
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TENERIA MENENDEZ <18 trabajadores> 

DENTRO DE LA PLANTA 

-DiversificaciOn de la producciOn 

La planta se ubica en el Departamento de Sacatep~quez, 
suelas para el consuiao de La Antigua y algunos clientes 
Capital. 

-Diset'io industrial 

produce 
de la 

No se O'frece nada en especial en cuanto al producto elaborado. 

-Ingenierla de producto 

l> Curado de pieles 

Las pieles ingresan 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 invertir el proceso de curado, esto dura hasta unas 48 horas. 
Tambi~n se aprovecha para quitar suciedades. 

3> Encalade 

Se utilizan subtanciales cantidades de cal para desprender los 
pelos, esta duracibn alcanza cinco dlas por no disponer de bombo. 

4> Desencalado 

Se lavan las pieles con la Yinalidad de separar la cal del cuero. 

5> Curtido 

Se dispone un bombo para curdido para lo cual se curte con 
curt ientes de crocno. 

l:» Desecado y acabado 

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

•EstandarizaciOn 

No se vislumbran proceso de estandarizaciOn. 

•Ajuste de maquinaria para cambio de producciOn 

N~ hay experiencia. 
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IAdaptabilidad de la mano de obra 

El recurso hueano que dispone la planta se muestra 
proceso. El einJ>resario indica que utiliza la mane 
diversos procesos cuando se hace necesario. 

llnventario en proceso 

Reducida cantidad de producto seai-proc:esado 

-Calidad del producto 

adaptado al 
de obra en 

Puede considerarse de regular calidad por Talta de t~cnico en la 
materia, es decir, el producto proviene de una labor de 
experiencia del propietario, pero no se garantiza la calidad. 

-Sistema de remuneracibn 

Pago semanal. 

-Embalaje 

No existe. 

-Otros 

La planta labora sobre criterios no t~cnicos. No hay higiene y 
preda.inan los malos olores peculiares de esta industria. 
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FABRICA DK ZAPATOS PUERTA PARADA (16 traba.Jadores) 

DRNTBO DR LA EMPRRSA 

-Diversif icaci6n de la producci6n 

La empresa elabora zapatos tipo casual para hombre. Se ofrece un 
e6lo estilo de tamaiioe que oecilan de 37 a 43. Los colores, caf6, 
camel, babana. L& empreea dietribu:ye sin mare& a eue respectivos 
cllentes, eiendo intermedlarios localizados principa..lmente en la 
zona. central de l& Ci11dad Ca.pi tal, es decir,, lugares populares. 

-Diseno industrial 

Kl empresario ha eetimado conveniente manufacturar un s6lo estilo 
de zapato ca..sual por razonee de la demanda que le piden las 
zapaterias comercialee. Loe disenoe vienen siendo copia de otros 
fabricantee nacionalee. 

-Ingenieria del producto 

Se dispone de tree maquinas de coser plana una aguja, una maquina 
para coser ribetes, una mciquina de coser talonee, hormae y 
berram.ientas menoree, asi como tree mesas para cortes. Los 
eq1:tipos de coser son antiguoe, correepondientes a ma.rcae Singer 
y Pfaff. 

-Flujo de proceeo productivo 

1) Departamento de corte 

De conformidad con la programaci6n, ee establecen los colores y 
tamaiioe requeridoe, con la finalidad de efectuar los cortes de 
las piezas: pala, plato, tal6n y ribete. 

2) Departamento de preparado 

Cuatro personae unen las piezas y forros con el respectivo 
pegamento y prensado con martillo de zapa:tero_ 

3) Det>CU"tamento de pintado 

Se pi.ntan con pinceles las orillas aplican ... · . , "' acordes al 
color de las piezas. 

4) Pestunte 

Tres pereonas cosen las piezas 

5) Cosido de suela 

Las suelas eon de .aterial sintetico adquiridas a un proveedor, 
las cuales se cosen a las piezaa cosidas. 
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6) Hontado 

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

7) Revisi6n y empague 

Dos personas verifican los zapatos y em.paean en balsas pl4sticas 
Y. final.mente, se colocan en la oficina administrativa para el 
despacbo de la mercaderia. 

*Kstandarizaci6n 

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

•Ajuste de la maquinaria para cambio de producci6n 

Como fue posible apreciar los equipos disponibles-snmamente 
reducidos- el empresario esti.ma que puede aprovechar su capacidad 
instalada real para la producci6n de articulos dentro de la linea 
de las pieles. 

•Flexibilidad productiva y tecnol6gica 

De la disponibilidad de maquinaria que dispone la empresa no se 
obeerva posibilidad de mejorar la productividad de JDaDera 
substanciaL 

*Adaptabilidad de la mano de obra 

De acuerdo a la informaci6n obten.ida. el recurso humano ea 
modesto. en el sentido de que fi8\lran operarios principiantes y 
&18\lllo& trabajadores con experiencia, en el pasado en ti&lleres 
propios. lo que no aportaria i.nmecliata adaptabilidad. 

-Inventario en proceso 

Ho hay eistemas de regietroe. Pue posible observar pieza.s 
parciahente cosidas en abandona c.iue repreeentan al criterio del 
consultor una pltrdida subatancial para el empreaario. 

-Calidad de la producci6n 

Kl ac~bado del calzado se muestra con def icienciaa. 

-Sistema de remuneraci6n 

Paco semanal 

-Kmbalaje 

Los zapatos ee despachan en bolsae plUticas por las razonee 
mencionadaa. , 
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-Otros 

La empresa JY.> diepone de bodega. lo que pone a disposlci6n de los 
cortadores eecoger posiblemente inadecuadamente las pieles que se 
requieren. similar situaci6n se present& con los materlalee 
auxiliares. Ho bay encargado de producci6n 

Una persona se encarga de la adnlnistrac16n F colabora en 
diversos depa.rtamentos 1e la empresa. 

Kl a.mbiente fieico de la empresa es ba.stante deprimente. asi como 
la reducida limpieza de pieos. 



- 83 -

FABRICA DK CAf.ZADO OLLIVKR (23 trabaJadorea) 

DIN'Tm DK LA BKPRRSA 

-Divereificaci6n de la producci6n 

La empresa produce zapatos para hombre de tipo ··Opanka.. con 
diselios captadoa de publicaciones europeas. Kl seo.ento de la 
poblac16n que cubre corresponde al eetrato juvenil. Los colores: 
caf6 11 vino. neutro ., negro. Tamaflos de 38 a 44. 

-Disefto industrial 

Kl estilo de z.apato que elabora esta empresa JDUestra una variedad 
de proceeoe que por eu maturaleza son nanualee. La planta tiene 
un departamento de 00Creaci6n" cuya persona invierte su tiempo en 
la elaboraci6n de IDC>delo 11 cuyo producto es lanzado al mercado por 
el empresario en dos tiendas de su propiedad. en la cual tambier:. 
se comercializan otros tipos de zapatos elaborados por otros 
fabricantes. 

-Ingenieria de producto 

Hsta empresa ae muestra baetante completa dentro del concepto de 
la pequefia industria. Para la manufactura de los zapatos posee 
varias maquinas de coser, una troqueladora de suela y sue 
respectivos moldes. desba.stadora de pieles, una maquina 
puntadora, mesas de tr~bajo y herram.ientas menores. 

-Flujo de proceso productivo 

1) Departamento de corte 

Rl proceeo de corte se efectua manualmente con los respectivos 
moldes. componiendose de las piezas siguientes: pala, plato 11 

lateral, tal6n y ribete, forros correspondientes a las piezas. 
Hate departamento se ubica frente a la bodega de pieles y 
materiales aux.J.liares. Los cortadores solicitan las pieles al 
bodeguero. 

2) Departamento de suelas y tacones 

La troqueladora no es ef iciente debido a un desperfecto en la 
prensa, por lo cual la empresa adquiere las suelas con un 
fabric&nte de zapatos. Rl tac6n es de madera de un ancho de un 
centllletro y medio, los que se compran a un proveedor. Rn 
terminos generales. la troqueladora se emplea Wiicamente para 
troquelar la tapaa de hule de unos tres lllilimetros las que se 
pegan al tac6n de madera. 

3) Departamento de desbaste 

Se desbaatan sl>lamente los ribetes. 
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4) Departamento de pintado 

Rate proceso le efect6an manual.JDente dos operarlas acorde a los 
coloree de la plel COD la finalidad de plntar las orlllas. 

5) Departamento de preparado 

Sies operarloe pegan ~ prensan las piezas 

6) Departamento de pespunte 

Se C08eD las piezas COD maquinas bastante deterioradas y el 
resto de la operaci6D de coeido ae realiza a nano para coser con 
hiloe grueaos el plato a la pala. 

7) Departamento de moDtado 

Rn este depart.amento ee hacen diversas operaciones, la primera de 
ellas. un grupo de trabajadores preparan la suela pegando y 
clavcindo el tac6D de madera y la respectiva tapa de hule. Rn 
segundo teraino, se colocan las piezas sabre la borma y se 
colocan la suela,la plantilla de cart6n,. cambrayon,. esponja y 
sobre plantilla (la sobre plantilla viene estampada al calor) y 
ae procede al montado del calzado. 

8) Pulido 

La maqulna pulidora limpia y pule loe zapatos. 

9) Departamento de revisi6n y empaque 

Dos operarias verifican la calidad del producto, seguidamente se 
empaca en cajas de cart6n, en las cuales se lnscribe el estilo. 
tama.Do y color. Se elabora una orden de entrega de zapatoe al 
departamento administrativo para el despacho a las tiendas. 

*Rstandarizaci6n 

Los metodos que utiliza el jefe de producci6n permiten aplicar la 
estandarizac16n para el cambio de linea y estilo de zapatoe. 

*AJuste de la maquinaria para cambio de producci6n 

Kl encargado de la producci6n indica que los equipo de corte, 
preparado y pespunto se ban utilizado en turno adicional para la 
elaboraci6n de componentes de cuero para ciertos tipos de ropa a 
traves de subcontrataciones. 

~Flexibilidad productiva y tecnol6gica 

El empresario inaica que al disponer de capital de 
algwlos equipos complementarios podria ampliar nuevas 
productos. 

trabajo y 
linea de 
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*Adaptabilidad de la mano de obra 

JU personal de eeta planta poeee 
diversidad de productos de cuero en 
requirieee elaborarlos. 

•Inventarioe en proceao 

experiencia para 
la eventualidad 

producir 
que se 

La tendencia de los inventarios en procesos es casi inexietente. 
la empresa lleva algunos formularios de control de producci6n. 

-Calidad de la producci6n 

Durante la permanencia en la planta fue posible notar un n6mero 
illportante de zapatos que se ban despegado. provenientes de las 
tiendae a fin que ee efectue la garantizada repara.ci6n de pegado. 

-Sistema de remuneraci6n 

La empresa remunera semanalmente. En casos especiales ee paga a 
deetajo cuando se presentan cuellos de botella en la producci6n. 

-Rmbalaje 

La empresa dispone de un inventario significativos de cajas de 
cart6n con su propia marca. las cuales se ensamblan. 

-<>tros 

La planta tiene un departamento administrativo compuesto de un 
gerente. un contador y un encargado de compras. Fue posible 
obeervar que se utilizan algunos formularios de control. La 
gerencia piensa adquirir un equipo de c6mputo. 

La bodega posee un iJDportante inventa.rio de pieles. de las cuales 
muchas de ellas se encuentran en mal estado. Los despachos de 
bodega de materias primas v materiales auxiliares. asi ~ de 
productoe terminados. se llena la papeleria de los envios. 

La eropresa estima contratar un profesional a tiempo pa.rcial con 
la f inalidad de apoyar en la elaboraci6n de costos y gastos 
unitarios. debido a ciertas dudas en la operaci6n. 
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(19 trabaJadores) 

-Divereificaci6n de la producci6n 

Fabricaci6n de zapatoe de tac6n bajo y alto para daJDAs. 

-Diseno industrial 

La empresa trabaja para divereae zapateriae comerciales, las que 
le piden f abricar calzado acorde a sus rcquerimientos de estilos 
convenidoe con la planta. 

-Ingenieria de producto 

La empresa dispone de los equipos siguientes: mesas de trabajo. 
maquinas de coeer 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 cortee. 

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, eobre 
plantillas y otros componentes por tener la troqueladora 
defectuosa y sale menos coatoso comprarlos a terceros. 

7) Ktiquetado 

Se colocan las etiquetas que proporcionan las zapateriaa como uso 
de marca. 
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7) Revisi6n 

Se verif ican los zapatos. 

8) Kmpaque 

Las zapaterias empacan el producto con BU respectiva aarca. 

*Rstandarizaci6n 

Se trabajo en aerie para las solicitudes de las zapaterias. 

*AJuste de la maquinaria para cambio de producci6n 

No se requiere mayores ajustes para cambio de producci6n. 

•Flexibilidad productiva y tecnol6gica 

No se aportaron ~riterios. 

*Adaptabilidad de la ma.no de obra 

Los trabajadores son de tradici6n en la materia con excepcion de 
ayudantes. seg(ln informado por el encargado de producci6n. estos 
ultimas no duran mucho tiempo en la empresa. 

•Inventarios en proceso 

Desorden en los productos semi-terminados. 

-Calidad de la producci6n 

Regular, faltan mejores acabados en el pespunte. 

-Sistema de remuneraci6n 

Pago semanal. 

-·Rmbalaje 

Se realiza en cajas de cart6n eu las propias zapaterias que 
contratan la producci6n. 

-Otro& 

Bl empresario no se JDOstr6 amplio en sus criterios. se requiri6 
del apoyo del encargado de producci6n. La adainistraci6n se 
limita a una persona. Las naquinas de coser no periD.lten ubicar 
las marcas por lo anticuado. Las hormas algunas de ellas rajadas. 
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ZAPATOS JUNIALCO (36 trabaJadores) 

DKNTRO DK LA PLANTA 

-Diversif icaci6n de la producci6n 

La empresa produce zapatos para hombre 7 calzado bajo para dama.s. 

-Disefio industrial 

demanda de sue 
suscripciones 

los diee.iian 

La empresa produce en base a las necesidades de la 
estilos. Kl propietario se actualiza de acuerdo a 
que cubre ciertos estilos de zapatos y 
introduciendolos en el mercado con pruebas de 
cuales se colocan en tiendas de su propiedad. 

aceptacion. los 

-Ingenieria de producto 

Para la fabricaci6n de los zapatos, la planta dispone de equipos: 
mesas de trabajo. maquinas 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 preparaci6n de perito contador, 
controla las existencias de cueros (pieles) y materiales 
auxiliares que se incorporan en el proceso de fabricaci6n. Kl 
inventario de pieles se separa en dos secciones: a) las de buena 
calidad (aparente) y b) las restantes pieles muy daiiados, las 
cuales se juntan para enviarlas a grabar. 

2) C".ortes 

Kl encargado de corte solicit& las pieles y colores seg\in la 
programaci6n reportada por el propietario y, posterionnente, 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 laa suelas con sue respectivos 
tacones a un f abr icante de las m.ismas. 

4) Departamento de desbaste 

Dos operarias desbastan algunas piezas. 

5) Pintado 

Dos person.as con el uao de iaopoa pint.a.a laa orillas de las 
pieza.e de conformidad al color de la piezaa. 

' 
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6) Departamento de preparado 

Once operarioe y operariae pegan pieza.a y complementan f orroe 

7) Departamento de pi?spunte 

Doce personas coeen las piezas 

8) Departamento de montado 

En eete departamento ee ubica una mciquina aencilla que corta: 
plantillas de cart6n. sobre plantillae. esponjae y uniendo el 
cambray6n. ee entregra a las personae que montan en las horma con 
la finalidad de conformar el calzado. 

9) Sopleteado y pulido 

Se sopletea con la f inalidad de eli.m.i.nar algunas arrugas y, 
poateriormente. se pulen los zapatos. 

10) Rtiquetas 

Se colocan etiquetas de tela. 

11) Control de calidad 

Diversas personae revisan los zapatos co:;i el prop6sito de 
encontrar defectos y deshilar. 

12) Kmpaque 

Los zapatos se trasladan a empaque. con la finalidad de 
colocarlos en cajas sencillas de carton con la marca del 
producto. Se copian a ID8.DO los estilos. color, tama.iio y un 
c6digo_ La bodega de productos tenninados clasifica y prepara los 
envioe. 

*Rstandarizaci6n 

Rs comlin acorde a la demanda, la empresa produce en eerie 
determinado tipos de zapatos. 

*Ajuste de la maquinaria para cambio de producci6n 

Rate procedi.JDiento es corriente en la zapateria emplear parte de 
la capacidad ociosa para elaborar componentee de cuero para 
productos ajenos a zapatos, los cuales son contratados por otros 
empresarios que incorporan estos componentes a otros productoe. 

*Flexibilidad productiva y tecnol6gica 

Bl empresario indica que la versatilidad de los procesos no causa 
problemas para incorporar cambioe en la producci6n. 
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*Adaptabilidad de la ma.no de obra 

Loe trabajadorea mas capacitados provienen de otras empreaae y 
algunoe laboraban anterionnente en au microempresa. Kl empresario 
comenta que varioa de los trabajadores tiene decadas de 
experiencia. Los problemae que afectan corresponden a diversos 
buenos elementos que corisu.en alcohol. 

*lnventarios en proceso 

Ks muy obvio encontrar producto semi-tenninados. los 
clasifican para incorporarlos a la producci6n en 
programarae. 

-Calidad del producto 

cuales se 
f echas a 

Aceptable para el nivel de conaumidor nacional. a criterio del 
consulter le falta mcia calidad. 

-Sistema de remuneraci6n 

Pago semanal y a destajo los fines de aemana. 

-Bmbalaje 

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

-Otros 

La empresa tiene u.n encargado de producci6n que coordina las 
diversas actividades. Kl propietario lleva a cabo la creaci6n de 
nuevos estilos. La administraci6n se compone de tree personae. Se 
ha observado 11.mpieza y diferentes ayudantes colaboran en la 
planta. Kl empresario tiende a adquirir equipoe usados. 
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FABRICA DB CALZADO TELLO ( 21 trabajadores) 

DKNTRO DB LA KKPRKSA 

-Diversificaci6n de la produccion 

La empreea manufactura calzado para hombres exclusivamente. Rl 
producto es de cuero. La producci6n cubre doe estilos de zapatos. 
1) estilo IDOCa.Bin 7 ii) con cordones. Los colores predominantes: 
negro y ca.f6. La empresa produce sin marca propia y coloca 
etiquetas aportadas por loe al.macenee que comercializan el 
producto. 

-Diseno in~trial 

Rl empresario &e base en la demanda de sus clientes. elaborando 
calzado con estllo tradicional. Bl consumidor puede situarse en 
el estrato de recursos menores debido a la localizaci6n de las 
zapaterias que suple. 

Los tamafios que se producen corresponden a niimeros de 3·7 a 42 y 
en casos especiales de 43 a 45 por dieponer de pocas hormas. 

-lngenieria de producto 

La empresa dlspone de dos mesas para carte. una deebastadora. 
tree mesas grandee para preparado. seis maquinas de coser (dos de 
ellas en muy mal estado). un inventario excesivo de hormas en 
regular estado. una maquina de montado (pendiente de instalarse). 

-Flujo de proceeo productive 

1) Departamento de carte 

Rl gerente-propietario de la empresa. recibe los pedidos de las 
diferentes tiendas. Se cortan las piezas con el proceso manual de 
cucbillas (platina recubierta y af ilada con piedras para 
asentar). Se obeerv6 que las mesas poseen una 14mi.na de bojalata 
en excesivo uso, debido a la enorme cantidad de rayas por el 
constante corte. 

2) Departamento de desbast.e 

Un operario desbasta pieles en las orillas de algunas piezas. 

3) Departamento de pintura 

Las orillas de pie.zas de pieles de JDOCasines de hombre no oe 
pin tan, mientras que los zapatos de cordones se pintan las 
orillae manual.mente de acuerdo a )os colores de loe zapatos. 

4) Departamento de preparado 
' Kn este departamento laboran qperarioa de sexo masculloo y 

femenino que pegan las piezas y (orros. 
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5) Departamento de peapunte 

Cuatro personas cosen los componentes de las piezas de piel. Las 
maquinas que ee utilizan DO pel"llliten identificar la marca de las 
IDiemae por lo antiguedad de las lldamas. Otras dos mAquinaa 
requieren constantes repa.racionea. Los problemaa IMia relevantes 
corresponden a 1DOtores y sincronlzaciones de acceeorios. 

6) Departamento de montado 

Kl proceso es manual y la labor de montado se realiza 
incomodamente, ya eea que el operario e~ eentado sobre un 
banquillo o parcialmente en el suelo. Cinco trabajadores colocan 
los demae coaaponentes a fin de fijar la suela(adquirida a un 
importante fabricante de zapatos). Tambien se procede a coser 
la suela. 

7) Departamento de pulido y ajustee 

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

8) Departamento de prensado 

Kl empresario estima montar un equipo usado para 
punteras y traseras, afin de hacerse mas eficiente 
apropiada del calzado. 

9) Departamento de acabado 

ajustar las 
la f orma 

Una perso.oa limpia loe excedentes de pegamento y con candela 
elim.ina los bilos sobrantes. Tambien ee realiza una verif icaci6n 
del eetado general del zapato. 

Kn eete departamento se efectua el pegado de etiquetas de tela 
encima de la eobre plantilla y, posteriormente el empaque de cada 
p.i:a.r de zapatos en balsas de polietileno y se despacba a las 
zapaterias. 

•Kstandarizaci6n 

No se observaron criterioe de estandarizaci6n en los mecanismo de 
trabaJo. 

•AJuste de la maquinaria para cambio de producc16n 

Un comerciante de articuloe tfpicos de tela subcontrata a la 
emp:-esa para coeer algunoa componentee. 

*Flexibilidad productiva y tecnol6gica 

JU criteria del empresario ea muy U.aitante. 

*Adaptabilidad de la mano de obra 

'De loe productos que elabora y de las BUbcontratacionee, se 
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eeti.ma incorporar algunos trabajadores de corte. pegado ., 
peepunte a una posible lioea de producc16n con la finalidad de 
aprovechar la capa.cidad 1.nstalada ocioea. 

*lnventarios en proceso 

No exieten controles de producci6n. fue posible obeervar 
vollimenes significativos de producto a Divel de peapunte. loe 
cuales se encuentran encajonadas, por razonea desconocidaa. lo 
cual produce una p6rdida para el empresarlo. p que este proceeo 
parcial esta en deterioro. 

•Calidad de la produccion 

Kl estilo de zapatos que ee elaboran muestran una conf1guraci6n 
eencilla. Kl calazado tipo JDOCasin no refleja buenos acabados. 
Tanto para el calzado de cordones y JDOCasin es posible notar que 
el coeido de doble aguja IDUY a menudo no es paralelo a los 
Ii.metes del corte. Kato indica uqe el producto no exige mayor 
calidad. 

•Sistema de remuneraci6n 

Se remunera con sueldo mensual pagadero cada viernes. 

-Kmbalaje 

Unicamente en bolsas de plasti~o. ya que las 
formalizan el empaque. 

-Otros 

zapaterias 

La bodega de materias pri.mas y materiales auxiliares no tiene 
bodeguero. es decir, los operarios retiran los materialee que 
necesiten. In la Idema bodega se reporta una cantidad 
significativa de pieles deterioradaa y por el desorden ee 
acumulan desperdicios de pieles porteriorea a loa cortes. 

Kl contador desempefia llliiltiplea responsabilidades 
administrativae, indicando que no le alcanza el tiempo a6n para 
levantar inventarios fisicos. 

11 propietario se considera conocer todae las U§cnicos y que la 
labor que se realiza es positiva. 
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ZAPA'I'OS DK ttODA (22 trabajadorea) 

DKNTRO DB LA BHPRBSA 

-Divereif icaci6n de la producci6n 

La empresa produce zapatos estilo mocasin para nifk>e 7 hombres. 
Se elaboran tree eetiloa con colorea: negro, caf6 principahaente. 
Tambi6n se elaboran productos tipicos con la comb1.nac16n de 
cuero y tela tipica con deatino a la ex:portac16n a un cliente 
casl permanente en Chicago, U.S.A. 

-Disefto industrial 

La empresa fabrica bajo au propia etiqueta cubriendo dos tiendas 
propias, una de ella en zona residencial de claee media y media 
alta y la otra en un centro comercial de exito, amha.s en la 
Ciudad de Guatemala. Kl propietario diselia loa IDOdelos 
provenientes de loo Kstados Unidos de America. Bl empresario es 
de una f amilia cuya tradici6n ha sido el calzado y cur~iduria de 
cuero. Kl calzado de acuerdo a los precios a nivel de coD8111lidor 
es para la clase media. 

lngenieria de producto 

Kn la planta funcionan: una troqueladora, mesas 
desbaatadora, maquinaa de coser, equipo de pulido, un 
importante de bormas. 

-Flujo de proceso productivo 

1) Departamento de corte 

de corte, 
i.nventario 

Tree mesas de corte se utilizan, cada una de ellaa el operario 
con los respectivos moldes. Los operarioe eolicitan con 
formulario los requeri.mientos de pieles, COD preferencia de 
tamafios y colores. JU gerente de la planta ordena los estiloe, 
colores y tamafios. 

2) Departamento de desbaste 

Dos operariaa desbastan las piezas de los cortes. La operac16n se 
logra COD dos maquinas desbastadoras. 

3) Departamento de pintura 

Dos operariaa pintan manual.mente las orillas de las piezas. 

4) Departamento de suelas 

Un operario, de acuerdo con el pedido, troquela suelaa y tapas 
de bule. Kn lo que refiere a suelas coD .. Cerquillo· la empreea 
prefiere adquirirloa con la euela completa, es decir, suela con 
taconea pegados y el reapectivo cerquillo-adorno colocado. Bl 
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empresario considera que montar cerquilloa a la suela es 
boneroso. 

5) Departamento de preparado 

Varioa operarioe eneamblan .., pegan laa piezae con loa reapectivos 
forroa. 

6) Departamento de peepunte 

Labor realizado por operarias. 

7) Departamento de montado 

Un grupo de operarios divididoa en doe actividadee. una de ellos 
prepara los componentes que se incorporan a los cortes 
pestuntadoe y. loa reetantee operarioe 1DOntan la suela y 
componentee junto a las bormas. La labor se bace manual.mente. 

8) Departamento de pulido 

Se pulen los zapatos mecanicamente 

9) Departamento de calidad 

Dos operarias revisan loe zapatoa. guitando biloa sobrantea y en 
casoa necesarioa retocan las orillas def icientemente pintadas. 

10) Departamento de despacho 

Las operarias que controlan loa acabados de loa zapa.toa. proceden 
a llenar el listado de productos terminados con destino a la 
bodega. 

•lstandarizaci6n 

Bl Jefe de producci6n iDdica que pueden cambiar de l.inea de 
producci6u inmediatamente. 

•AJuate de la aaquinaria para cambio de producc16n 

La misma aaquinaria .., el personal que colabora en esta empresa se 
utilizan en un aiguiente turno para fabricar componentes de cuero 
que ee incorporan a tejidos tipicoa. con:formando bolsas. 
carteras. cinchos. etc •• CUJ'& producci6n se destine para los 
Kstados Unidos de Am6rica. 

•Flexibilidad productiva .., tecnol6gica 

De lae caracteriatica de producci6n enunciadas anteriormente. se 
muestra la flexibilidad de elaborar distintos productos con la 
utilizac16n de la aaquinaria existente. 
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*Inventarioe en proceao 

De las diferentes apreciaciones fue poeible obeervar un 
inventarlo de productos sem.1-elaboradoa. los cuales 
controlee en bodega. 

-calldad de producc16n 

Puede coneiderarse como aceptable. 

-Sistema de re111UDeraci6n 

reducldo 
llevan 

Semanal para la fabricaci6n de calzado y los otros productos a 
deetajo. 

-Rmbalaje 

Los zapatos se embacan en cajas de carton. ee numeran, ee indica 
el eetilo, color y tamaiio. 

-Otros 

Esta empresa 
satisfactoria 
zapatoe. 

causa la i.1Dpresi6n de una organizacion bastante 
con relaci6n a otras plantas de f abricaci6n de 

La gerencia diepone de papeleria formal. Funcionan doe bodegas. 
la primera ubicada a la salida de la planta, reune requerilllientos 
e infraestructura adecuada para clasificar el producto termioado. 
Reta bodega es nanejada por una persona que deeempefia actividadee 
de servlcios de l~ieza y controla la bodega. 
La eegunda bodega corresponde a pielea y materiales auxiliares. 
un empleado esU a cargo de ella. registrando los ingresos y 
despachos por medio de formularios tipo kardex. 
La empresa adqui.1•16 un equipo de c6mputo con la finalldad de 
incorporar: i) el inventario de pieles F el aprovechamiento de 
las alamas. ii) el inventario de aaterlalea auxillares, 111) el 
inventario de productos finales de la planta F controlea de 
ventaa v existencias de las tiendaa de la eapreea, iv) preparar 
planillas, costos y otras activldades de la empreaa. 
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ANEXO III 

TEXTILE3 Y VESTURIO 
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INDUSTRIA COLBTI"R S.A. (59 trabajadores) 

DRNTRO DK LA PLANTA 

-Diversificaci6n de la producci6n 

La empresa elabora sweateres que significan un alto porcentaje 
del total de la producci6n. 

-Disefto industrial 

La empresa dispone de un departamento f ormado por dos personas 
que se dedican a actualizar modelos de sweateres para el mercado 
nacional. Kl consumidor corresponde a la clase media y alta. 

-lngenieria del producto 

La empresa se muestran bastante bi en equipada, con una 
instalaci6n fisica propia de dos pisos. Los equipos se conforman 
de: mciquinas automaticas de tejer, maquinas de coser, plancha 
mecanica, equipo para tenir, maquina 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 tine los hilos. 

3) Tejeduria 

Diversas personae operan las maqu.tnas de tejer meccinicas. 

4) Corte 

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

5) Pospunte 

Con las respectivas maaquinas de coaer se elaboran los sweateres. 

6) Planchado 

Se planchan las prendas. 

7) Inspecci6n 

Se veriflca la calidad del producto. 
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8) Kmpaque 

Se empacan en bolsae plaeticae individualee, las cuales poseen 
la reapectiva marca de la empreaa. 

9) Despacho 

La planta poeee la organizaci6n necesaria para los envios del 
producto. 

*Estandarizaci6n 

El empresario indica que en diversas ocaciones ha elaborado en 
eerie producto para Mexico con la utilizaci6n de nateria prima de 
ese pa.is. 

*Ajuste de la maquinaria para ca.mbio de producci6n 

La organizaci6n de la planta facilita ajustar la producci6n para 
la elaboraci6n de otros productoa ajenos a las lineas que se 
fabrican act~almente. 

*Adaptabilidad de la ma.no de obra 

Un buen niunero de operarios ha recibido cursos en el INTKCAP. La 
empreaa se ha preocupado en el mejoramiento tecnica del personal 
con el motivo de aumentar la productividad y la adaptaci6n a los 
departamentos de conveniencia. 

•Inventarios en proceso 

La empresa muestra producto 
adecuadamente inventariado 
procesos. 

-Calidad del producto 

Buena. De alta calidad. 

-Sistema de remuneraci6n 

Pago semanal. 

-Rmbalaje 

semi-elaborado, el cual se encuentra 
y programado para posteriores 

Se empaca en bolsas plasticas con presentaci6n profesional. 

-Ot.ros 

La empresa ea manejada por uno de los accionistae, es un 
profesional de ingenieria y maestria en adm.inist.raci6n 
industrial. La planta es bien organizada. Un alto porcentaJe de 
las m4quinaa de coser son anticuadas 7 recientemente ee adquiri6 
una mquina nueva. 
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INDUSTRIA DK ROPA TKJIDA ZITKX (26 trabajadores) 

DKNTRO DK LA PLANTA 

Diversificaci6n de la producci6n 

Fabricaci6n de prendas de veetir de punto. 

-Disefto industrial 

La empresa 
producto ee 
media media. 

elabora moldes de ropa para nifios y adultos. JU 
destino a un estrato poblacional de clase media y 

-Ingenieria del producto 

Se utilizan los equipos que se indican seguidamente: 
trabajo, m.iaquinas manualee de tejer rectilineas, 
m.iaquinas de coser. 

-Flujo de proceso productivo 

1) Compras 

mesas de 
planchas, 

Rl contador de la empresa de c~~formidad con los pedidos efectua 
las compras de hilos. listones y tela.s lisas, asi como materiales 
awciliares. 

2) Tejeduria 

Varlas 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 coeen las piezas para conformar las prendas de vestir. 

5) Planchado 

Se planchan individualmente las diferentes prendas. 

6) Inspecc16n 

Una persona verifica y procede al deshilado. 

7) Empaque 

Se empaca por docen.a en bolsas pl.isticaa corrientea. 
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8) Despacho 

La empresa dispone de un vehiculo que reparte el producto a 
diversos aunicipioa del occidente de Guateaala. 

*Kstandarizac16n 

Kn diversaa oport.unidades ae ha producido en aerie para pedldos 
especiales. No ee acostumbra por razones de desa,justes en la 
producc16n de rutina. 

*AJuste de la maquinaria para cambio de producc16n 

La empresa tiene experiencia para ajust.ar la maquinaria con la 
f inalidad de fabricar diferentes clases de prendas de vestir 
exterior. 

-Adaptabilidad de la mano de obra 

JU personal que labora en la planta aeg(m versi6n del propietario 
no muestra problemas de adaptaci6n a este tipo de producci6n. 

•Inventarios en proceso 

Un porcentaJe significativo de product.a semi-terminado. 

-Calidad del producto 

Aceptable para el mercado nacional. 

-Sistema de remuneraci6n 

Paso semanal. 

-Bmbalaje 

No bay &mpeCJU8 indiYidual. 

-otroa 

Tree personae laboran en adm.iniatraci6n y contabilidad. La 
diatribuci6n de la plant.a no es bien aprovechada. Los equipoa se 
muestran baatante usadoa. pri.Dcipelmente las IMlquinaa de coaer. 



- 102 -

FABRICA DI TBJIDOS LANDIVAR (23 trabaJadores) 

DKNTRO DR LA PLANTA 

-Diversif icaci6n de la producci6n 

La empresa produce sveateres y ropa de teJido rectilineo de 
punto. 

-Dieefio industrial 

La planta dispone de llk>lde que se actualizan a traves de patrones 
y publicaciones. Kl mercado que cubre es el estrato poblacional 
medio. 

-lngenieria del producto 

Para la fabricaci6n de los productos la planta tiene: mesas de 
trabajo para preparado, maquinas de coser, maquina para teiiir 
hiloa, planchador, maquinaria para cortea y herramientas menores. 

-Flujo de proceso productivo 

1) Compras 

Kl encargado de compras en base a la programacion de la 
producci6n, adquiere los hilos y demas materiales auxiliares. 

2) Bodega 

Se reporte el ingreso de los materiales a la bodega. 

3) Tefiido 

Se programan los colores para el respective 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 piezaa. 

8) Planchado 

Se procede a planchar las prendas. 
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9) Inspecci6n 

Se revisan y se deebila. 

10) Klnpaque 

Se enpacan en bolaae plaaticas con la marca de la empreaa. 

11) Deepacbo 

Kl bodeguero ee encargo de los envioe por instrucciones de la 
adminietraci6n de la empreaa. 

*Kstandarizaci6n 

Keporadicamente ee cambia la linea de producci6n y ee procede a 
manufacturar otroe productos. 

*Ajuste de la maquinaria para cambio de producci6n 

Los equipos pueden ajustaree para la programaci6n de diferentes 
productos. 

*Adaptabilidad de la mano de obra 

Alsunos operarios recibieron curso qobre la materia y, en 
general, no hay problemas de adaptabilidad del personal. 

•Inventarios en proceso 

Kn la bodega figuran clasificaciones de productos semi-elaborados. 

-Calidad del producto 

Bueno. 

-Sistema de remuneraci6n 

Pago semanal. 

-EmbalaJe 

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

-Otros 

La empresa es pequefia con bastante buena administraci6n. La 
maqui.naria y equipo anticuados. Se estima ampliar la producci6n 
con la asdquisici6n de maquinaria usada procedente de Israel. 
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FABRICA DK TKJIDOS Y roNFKCCION PAI.LI (18 trabajadores) 

DRNTRO DR LA PLANTA 

-Diversificacion de la producci6n 

La empresa nanufactura ropa de tejido de punto. 

-Disefio industrial 

La producci6n se destina para menores de edad, 
un estrato poblacional medio bajo. La empresa se 
patrones y en base a la eelecci6n de loe mismos 
moldes. 

-Ingenieria del pro<lucto 

cubriendo 
agencia de 

elabora los 

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

-Fl-:Jjo de proceso productivo 

1) Compras 

Un empleado de la administraci6n adquiere los hilos y materiales 
auxiliares. 

2) Tejedur!:i 

Se procede a tejer los hiloe de punto. 

3) Corte 

Con los respectivos 1DOldes se cortan las piezas. 

4) Confecci6n 

Se cosen las piezas provenientes del corte. 

5) Planchado 

Se plancban las prendas COD maquinas usuales. 

6) Revision 

Se verif ican lCaS prendas con la f inalidad de 
defectos. 

7) Btiquetado 

Se colocan las etiquetaa en Jos lugares apropiadoa. 

8) Despacbo 

La,adJDinistrac16n se encarga de lo~ envios. 

identif icar 
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•Ketandarizaci6n 

Kl empreea.rio esti.ma que podria trabajar AD eerie. 

•Ajuste de la maquinaria para cambio de producci6n 

Se ha explicado que ~ inconvenientes para ajustar las 
r-~uinaria para la producci6n de diferentes prendas. 

•Adaptabilidad de la ftilDO de obra 

Kl empresario indica que el personal que ingresa a la planta no 
ofrece problemas de adaptaci6n a las diferentee tareas. Se 
mencion6 que el personal de planta cambia de puesta para prestar 
apoya. 

*lnventarios en proceso 

Hay desorden, existe acU111Ulaci6n de producto tanto terminado y 
semi-terminado. 

-Calidad del producto 

Aceptable para el consumidor local. 

-Sistema de remuneraci6n 

Pago semanal. 

-Kmbalaje 

Se empaca en balsas plasticas corrientes. 

-otros 

La empresa muestra deficiencia en la disposici6n de los equipos. 
Las aaquinas anticuadas y varias de ellas estan fuera de 
serviclo. 
El empresario no es claro y contradice la estandarizaci6n con la 
adaptaci6n de la maquinaria. 

--, 
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CALCKTKRIA LA GUADAWPANA (16 trabaJadoree) 

DKNTRO DK LA PLANTA 

-Diversif icaci6n de la producci6n 

La empresa elabora calcetas para escolaree y deportistae, aei 
como calcetines. 

-Dieefto industrial 

La empresa cubre un mercado bcisicamente de un estrato de recursos 
escasos de la poblaci6n de la capital y algu~as areas de norte 
oriente de la Ciudad Capital. 

-Ingenieria del producto 

La empresa cuenta para la fabricaci6n de los productos: Mesas de 
trabajo, tejedorae, m.iquinas de coser, aplanchadoras, tijeras y 
herramientas de apoyo. 

-Flujo de proceso productivo 

1) Adguisici6n de materialee 

Se compra el hilo para la fabricaci6n de los productos indicadoe. 

2) Tejedoras 

Algunos operarios tejen manual.mente. 

3) Confecci6n 

Diversas operarias cosen y cierran los productos. 

4) Planchado 

Se procede a planchar los articulos. 

5) Ktiquetado y empacado 

Doe operarios colocan las etiquetas, ee clafifican por colores y 
docenas. Se eJDPaCaD en caj as de cart6n corrugado para e 1 
respectivo despacho. 

*Ketandarizaci6n 

LB planta labora dentro de criterioe li.mitadoe y no le permite 
estandarizar. 

*AJuste de la maquinaria para cambio de producci6n 

No se vielumbran perspectivas. 
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*Adaptabilidad de la mano de obra 

Kl personal que labora en la planta no poeee especialidad. por la 
eventatualidad ee trabaja en la empresa. 

*Inventarios en proceeo 

Se ha observado 1Dl exceso de productos seai-elaborados. 

-Calidad del pr0<~cto 

Regular. 

-Sistema de remuneraci6n 

Pago sema.nal. 

-Rmbalaje 

Kn cajas de carti>n corrugado para desrachos al por mayor. 

-Otros 

La planta trabajo con poca organi.zaci6n. el personal no es 
calificado. Desorden en la planta. cantidad significativa de 
producto en proceso acumulado en cualquier parte de la planta. No 
bay sistema de registros de la producci6n. No ee tecnif ican 
coetos. 
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FABRICA NUOVA FORZA ( 16 trabajadores) 

DKNTRO DK LA PLANTA 

-Diversificaci6n de la producci6n 

La empresa manufactura productos de calceteria. 

-Diseno industrial 

La planta elabora calceti.nes corrientes para cubrir un estrato de 
la problaci6n de recureos menores. 

-lngenieria del producto 

Para la manuf actura de calcetines la planta posee los equipoe que 
se describen seguidamente: mesas de trabajo, tejedoras de punto, 
planchas corrientes, maquinae de coser y herranientas menores. 

-Flujo de proceso productivo 

1) Compras 

La empresa adquiere hilos, elasticos y otros ma.terialee en 
cantidades reducidas por la falta de capital de trabajo. 

2) Tejedoras 

Tree operarios tejen los tejidos. Una maquina se encuentra en 
mal estado. Tambien se incorpora en el proceso los elasticos. 

3) Corte 

Se efectuan los respectivos cortes de los tejidos. 

4) Pespunte 

Varlas operarias cosen y cierran los calcetines. 

5) Planchado 

Tree personae se dedican a planchar los calcetines. 

6) Revisi6n 

Reta labor consiste basicamente separar los calcetines por sus 
coloree. 

7) Ktiquetado 

Se pesan las etiquetaa a cada ~ de calcet.ines 

8) Rmpacado 

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

Kl propietari'> de la empresa se encarga de distribuir el producto_ 

•Kstandarizac16n 

Por el destino el empreeario ee encontraba en la f&brica. indica 
que le es pc>aible t.ejer para otros productos que no se ban 
identificado durante la visit.a_ Se estb.a adquirir Diiquinaa de 
t.ejer manualee con la finalidad de lanzar una nueva linea_ 

•Ajuste de la maquinaria para cambio de producci6n 

Se hace posible realizar otras lineas de productos reforzando la 
labor de tej ido _ 

*Adaptabilidad de la mano de obra 

Personal eventual-

*lnventarios 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 remuneraci6n 

Pago semanal. 

-Embalaje 

Se colocan etiquetas 11 al por mayor se ponen en bolsas plasticas 
corrientes. 

-Otros 

Kata empresa es el prototipo de fabricaa 
requieren realizar procesos integrados con la 
productos de tejidos de punto. 

textileras que 
manuf actura de 
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INlXJSTRIA JUNIOR (23 trabajadores) 

DKNTRO DK LA PLANTA 

-Diversif icaci6n de la producci6n 

La planta fabrica produeto de punto para niftos correspondiente 
a ropa exterior. 

-Disefto industrial 

La empresa actualiza patrones y consultas con revistas para la 
elaboraci6n de DOldes. Cubre el mercado del occidente del pa.is. 

-lngenieria del producto 

Para la manufactura de ropa se requiere de: mciquinas de coser, 
tejedoras, mesas de trabajo, planchas y herramientas de trabajo. 

-Flujo de proceso productivo 

1) Compras 

Kl encargado de compras adquiere los materiales para la 
producci6n. 

2) Tejeduria 

Ocbo operarios tejen con equipos manuales. 

3) Cortes 

Se efectuan los cortes requeridos acorde a los moldes. 

4) Confecci6n 

Se cosen las piezas de las prendas de vestir para niftos. 

5) Planchado 

Con plancbas corrient.es se procede a cubrir este proceso. 

6) Ktiquetado 

Doe personae cosen la.e etiquetas en los lugares precisos de la 
prenda de vestir. 

7) Despacho 

No bay empaque individual. Bl encargado de compraa tambi~n 
reparte el producto. 

•Kata.Ddarizaci6n 

Bl encareado de producci6n indica que a corto plazo se realizar&n 
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producciones en aerie para una empresa que no ee ha mencionado. 

*AJuete de la maquinaria para cambio de producci6n 

Los equipos son ajustables para la manuf actura de otros tipoe de 
prendas de vestir. 

*Adaptabilidad de la aano de obra 

Segiin indicaciones del encargado de la planta. el personal no 
requiere mayorea entreDaJ1:·entos para adaptarse con la producci6n. 

*lnventarios en proceso 

Un volwnen reducido de productos semi.-terminados. Kl encargado de 
la planta manifiesta que el esfuerzo que realiza es evitar 
cantidades eignificativas de productos eem.i-elaboradoe. 

-Calidad del producto 

Aceptable para estratoe que no exigen calidades especiales. 

-Sistema de remuneraci6n 

Pago semanal. 

-Rmbalaje 

No hay. 

-Otros 

La empresa no cuenta con un sistema administrativo. Las 
operaciones se efectuan de conformidad a los criterios del 
encargado de la planta. JU ambiente no es higienico. Se esti.ma 
incrementar la capacidad de producci6n de la plant&. 
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FABRICA DK CALCKTIMKS NOVITKX ( 18 trabajadorea) 

DKNTRO DH LA PLANTA 

-Diversificaci6n de la producci6n 

Calceteria en general. 

-Dieeffo induatrial 

La producci6n es acorde a tecnicas de presentaci6n comunes en el 
pais. 

-lngenieria del producto 

La planta dispone: !DCiquinas de coser. tejedoras 
herranientas. 

-Flujo de proceso productivo 

1) Haterias primas y materiales auxiliares 

y otras 

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

2) Tejido 

Se tejen los bilos transformandoee en textiles rectilineos. 

3) Corte 

Se cortan las piezas. 

4) Pespunte 

Se cosen las piezas hasta conforrrar el producto. 

5) Plancbado 

Se plancban los calcetines. 

6) Btiquetac!o 

Se colocan en la parte superior la etiqueta para formar pares. 

7) lmpacado 

Se clasif ican "I se introducen en caJas de cart6n. 

•Estandarizaci6n 

La empresa no piensa en la estandarizaci6n de alguna otra linea 
de porductoe. 
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*Ajuste de la maquinaria para cambio de producci6n 

No se esti.ma efectuar IDOdificaciones. 

*Adaptabilidad de la nano de obra 

Kl personal labora en la planta acorde al destino. 

*lnventarios eh proceso 

Un poco de producto semi-terminado se muestra en cajas de carton 
y sin ningiin ordenaniento de los productos. 

-Calidad del producto 

Regular. Los acabados de la parte elastica es deficiente. 

-Sistema de remuneraci6n 

Pago semanal. 

-Kmbalaje 

Kl producto no requiere embala.je por pares. 

-Otros 

La empresa es pequena. labora con perdidas de tiempo debido a 
problemas de caracter meccinico de algunas de las unidades. No hay 
controles de producci6n y de inventarios a diferentes niveles. La 
administraci6n es reducida. limitandose al propietario de la 
planta. No se notan pc>sibles incentivos en este tipo de empresa. 
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FABRICA DK CONFKCCION NOVKDAD~ (28 trabajadores) 

DKNTRO DK LA PLANTA 

-Diversificaci6n de la producci6n 

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

-Disefto industrial 

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

-lngenieria de producto 

Para la fabricaci6n de vestidos. la empresa ha adquirido equipos 
especificos: maquinas de coser. planchas. mesas de trabajo y 
otros equipoa menores. 

11 empresario indic6 los procedimientos a su manera: 

1) Piezas principalea y procesos 

Heer pinzas. Unir hombros. Hilvanar cuello. Pegar cuello. Pegar 
mangas. Cerrar costados. Hacer doblado. Hacer ruedo. Despitar. 
Planchar. Kmpacar. 

2) Secci6n de mangas 

Fruncir manga. Hacer doblado. Planchar. 

3) Secc16n de cuello 

Fusionar cuello.Voltear y planchar. 

4) Secc16n parte trasera izquierda 

Hacer pinza. Pegar botones. 

5) Pa.rte trasera derecha 

Racer pinza. Racer ojales. 

•Kstandarizac16n 

Los procesos que se emplean actualmente pueden estandarizar 
otras lineas de producci6n. 

*AJuate de la maquinaria para cambio de producci6n 

Loe equipoe pueden ajuetarse adecuadamente para producir otroe 
tipoe de productoe. 
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*Flexibilidad productiva y tecnol6gica 

Puede apegarse a otroe eietemas y tecnologias con fines de 
meJorar la productividad. 

*Adaptabilidad de la man<> de obra 

JU personal exietente en alto porcentaje labora desde bace tiempo 
en la empresa. lo cual muestra su posible adaptabilidad. 

•Inventarioe en proceso 

Tiene producto en proceso para pocoe dias. 

-Calidad de la producci6n 

Aceptable para el coDBWDO nacional. 

-Sistema de remuneraci6n 

Pago semanal. 

-Kmbalaje 

Se empaca en bolsas plaeticas con la reapectiva marca. 

--Otroe 

La empresa ea bastante bien organizada, tiene controles 
establecidos. Las bodegas llevan controles sencillos pero 
aparentan efectivos. Puede mejorarse substancialmente la 
administraci6n de la empresa a fin de encontrarle mayores 
rendi.JDientos. 



- 116 -

CONFRCCIONKS RKX (49 trabajadores) 

DKNTRO DR LA PLANTA 

-Diversificaci6n de la producci6n 

La planta fabrica cbl.JlllPa.8 de divereas clases para el JDercado 
nacional. 

-Disefto industrial 

Los modelos provienen de revistas nortea..mericanas y europeas. Rl 
producto cubre la demanda de estratos poblacionales de clase 
media. 

-Ingenieria de producto 

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

-Flujo de proceso productivo 

1) Almacen de materia pri.ma 

On bodeguero ae encarga de recibir 
auxiliares, asi como el despacho de 
diferentes operarios. con las respectivaa 

2) Cortes 

las materias pri.maa y 
los m.ismas bacia los 
requieiciones. 

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

3) Inspecci6n 

Un grupo de operarias examfnan los acabados de las piezas con la 
finalidad de detectar problemas en las piezas. 

4) Confecci6n 

Operarias cosen las diferentes piezas. 

5) Revisi6n 

Se procede a inspeccionar las costuras y se efectua el deshilado. 

6) Planchado 

Las chumpaa se planchan a vapor. 

7) Rmpaque 

Se empacan las chumpas en caJaa 
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8) Bodega de producto final 

Se ingresa la producci6n,. ee cla.eifica y se despacba. 

•Kstandarizaci6n 

La empresa puede ef ectuar las lineae de producci6n que ee astine 
ccnveniente dentro del contexto de productos conexoa. 

•Ajuete de la maquinaria para cambio de producci6n 

Los equipos pueden ajusta.rae para efectuar otras operaciones. Se 
ha mencionado que un grupo interesado en draw-back deeea que ee 
ensamble productos de su interes. 

*Flexibilidad productiva y tecno16gica 

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

*Adaptabilidad de la mano de obra 

La mano de obra en un alto porcentaje ha recorrido por ascenso 
las diferentes secciones,. lo cual 111Uestra la adaptabilldad. 

*Inventarios en proceso 

La empresa posee en bodega y en f orma ordenada 
inventarios de producto selli-elaborado. 

-Calidad del producto 

Se observa baatante buena calidad. 

-Sistema de remuneraci6n 

Pagos semanalea. 

-RmbalaJe 

algunos 

Se empaca el producto en cajas de cart6n con la respectiva 
impresi6n de la marca. 

-otros 

La empreaa causa buene aapecto en cuanto a loa aistema de trabajo 
y control. 
La e1Dpresa puede encontrar un mayor grado de aprovechamiento de 
la capacidad instalada,. i.Dcorporando nueva.s lineaa de producci6n. 
Durante la viaita fue poaible notar que los equipoa para oJales y 
colocaci6n de botonea preaentaban probl81NL8 mecuicoa .., de otra 
indole. 
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FABRICA DB CAHISAS CARDIZ-ANKXO (59 trabajadores) 

DKNTRO DK LA PLANTA 

-Divereificac16n de la producci6n 

La empresa fabrica camisas de tela con mezcla algod6n aint~tico. 

-Diae~o industrial 

La planta elabora cam.leas de ueo diario de colores: blanco. 
celeete. roeado y amarillo p6.lido. Kl dieefto es tradicional. 

-lngenleria de producto 

Para la manufactura de camlsas la empresa dispone de: 
trabeJo. moldes. maquinarla para cortar. equipo para 
botones y herr81Dientas menoree. 

-Flujo de proceeo productivo 

1) Trazado de materia prima 

meeae de 
ojalee y 

Rn baee a los moldes ee preparan lotee de telas con el reepectivo 
modelo de cortes. 

2) Corte 

Varioe operarios cortan las diversae plezas que conforman las 
caml88.8-

3) Preparado 

()perarioe efectuan la labor de unir piezas tales como: forros. 
gazas. ballenas de cuello. etc. 

4) Peepunte 

Varios operarios cosen las camisas. 

5) Pespunte dos 

Un grupo de operarloa proceden a coaer las restantes piezas: 
puftos. cuellos. etc. 

6) OJales y botones 

Se elaboran los oJales y se colocan los botones con los equipos 
apropiados. 

7) Revisi6n 

Se inspcccionan lae camieae con la flnalidad de deshilar. 
ver1f1car defectos en los oJales Y otrae partes de la.a camieas. 
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8) Planchado 

Un equipo de opera.rios con planchas automaticas elaboran este 
proceao. 

9) Kmpacado 

Laa c8JD188.B se doblan. se colocan pinee de refuerzo y un nolde de 
cart6n para el eoeten1.miento de la C8Dl1sa. Finallllente ee colocan 
en boleae plAeticae y poeteriormente en caJae de cart6n. 

10) Deepacho 

Se preps.ran los envioe para la colocac16n del producto en las 
tiendae y eetablecimientoe. 

*Rstandarizac16n 

La planta puede eecoger otras lineas de eetandarizac16n de 
productoe. 

*AJuste de la maquinaria para cambio de producci6n 

Loe equipos son viables para ajuetarse a otro~ ~roductoe conexos. 

*Adaptabilidad de la mano de obra 

Kl recurso buma.no es entrenado en la planta y acorde a sue 
vocacionee y habilidadee ocupa el reepectivo pueeto. 

*Inventarios en proceso 

La planta tiene una bodega de materialed y ordenadamente ee 
colocan loe productoe eem.1-terminadoe. 

-Calidad del producto 

La apreciac16n ea buena. 

-Sistema de remunerac16n 

Pago semanal y a destajo. 

-Rmbalaje 

Los indicadoe de la secc16n de empaque. 

-Otros 

La planta se mueetra orsanizada. Se trabaJo en 
bastante his16nlcaa. La adm1Dietrac16n controla 
contable. costoa ' otrais actividadee afinea. 

cond1c1onee 
el -e1Btema 
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FABRICA DK PRKNDAS DK VBSrIR HORHO'l'KX (46 trabajadoree) 

DKNTRO DK LA PLANTA 

-Diversificaci6n de la planta 

La planta elabora bluea.e, faldas, pantalonee, chalecos. Se 
utilizan diferentee colores para las prendas de vestir. 

-Dieefio industrial 

La planta cuenta con una persona que inveetiga IDOdeloe a 
de publicaciones y revistas eapeclalizadas. Cubre la 
nacional. 

-lngenieria de producto 

trav~s 
demanda 

La empresa cuenta con los equipoe bcisicos, mesas de trabajo y 
equipos menores, asi como herramientas. 

-Flujo de proceso productivo 

1) Bodega de materiales 

La bodega de materialee despacha contra f ormularios 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 n1lmero adecuado de pliegos para que se hagan los trazos de las 
diferentes piezas y ser cortadae por las cortadoras electricas. 

3) Preparado 

Las piezas obtenidas se arman en este secci6n de preparado. 

4) Costura 

Un grupo de obreras cosen las 
encargadas realizan doblecee 
~rendas armadas se trasladan a 
etiquetado. 

5) Ojales y botonee 

distintas piezas. Las operarias 
y remates en laa prendaa. Las 
la eecci6n de bolsas, bordados y 

A las prendas se le hacen ojales, se le colocan botones y, 
ademas, para quitar polvos y hebras sueltas de hilos se utilizan 
sopladores y aspiradoras especialee. 

6) Planchado 

Laa prendas t.enninadas, ee trasladan a la eecc16n de 
en donde ff8 le da la apariencia de nitida que debe 
tipo de articulos de vestir en el mercado. 

planchado, 
tener est.e 
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7) Rlnpaque y deepacbo 

Se empacan en bolsaa plasticas y cajas de cart6n afines. La 
bodega registra el ingreao de la mercaderia para su despacbo. 

•Kstandarlzacl6n 

La planta ofrece las facilidades de utilizar otras lineas de 
producci6n. 

•Ajuete de la maqui.Daria para caabio de producci6n 

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

*Flexibilidad productiva F tecnol6gica 

La planta poaee 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 realizacion de las labores. 

•Inventarios en proceso 

La planta tiene una cantidad reducida de producto seai-elaborado. 

-Calidad de la producci6n 

Se estima de buena calidad a nivel nacional. 

-Sistema de remuneraci6m 

Pago semanal. 

-Kmbalaje 

Se emplean bolsas plastica.e F cajaa de cart6n aceptables para los 
requeri.JDientos del comnmidor nacional. 

-<>tros 

La planta labora adecuadamente, con bastante orden F lleva 
controles de las dlferent.ea operaciones. Kl empresario indica que 
~ corto plazo estima computarizar las oepar6ciones. 



- 122 -

FABRICA DK CONPKCCION OORGUA (51 trabaJadores) 

DKNTRO DK LA PLANTA 

-Divereificaci6n de la producci6n 

La planta fabrica faldas y blusas para el mercado nacional. 

-Dieeiio industrial 

La planta posee un departamento de creaci6n formado por dos 
disendores. La empresa. se aba.stece con modeloe actualizados a 
traves de la adquisici6n de patrones y publicaciones. 

lngenieria de producto 

La empresa para elaborar los productoe confeccionadas dispone de: 
mesas de corte con inventario de moldes. maquinaa para cortar. 
maquinae de coeer y otras herramientas menores. 

-Flujo de proceeo productivo 

1) Almacen de materiales primas y auxiliares 

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

2) Traza.do 

Las telas ingreean cortadas a di.mensionee requeridas y se procede 
al trazo con moldes de los diversos componentes. 

3) Corte 

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

4) In·Jpecci6n de cortes 

Dos operarias inspeccionan todos los cortes y se sepe.ran loe 
colores para facllit.Ar la labor de costura. 

5) Costura 

Doce operadoras cosen los diferentes componentee de blusaa y 
faldas. 

6) Ktiquetado 

Se colocan lae respectivae etiquetas 

7) Plancbado 

Divereas persona ee encargan de planchar las prendaa de veetir. 
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7) Control de calidad 

Tree personas inspeccionan los productos a f ln de detectar 
defectos_ 

8) Kmpaque 

Las prendas de vestJ.r ee eapacan en bolsaa plastlcas. asi coma 
las respectivas balsas de cart6n_ 

9) Bodega de productos finales 

La mercaderia se incorpora a la bodega para au clasif icaci6n y 
de&is controles_ 

*Kstandarizaci6n 

Los equipos son apropiados para cubrir otras lineas de productos_ 

*Ajuste de la eaquinaria para cambio de producci6n 

Ksporadicamente se aprovecba la infraP.structura para 
prendas_ 

*Flexibilidad productiva y tecnol6gica 

La planta puede cubrir flexiblemente otras tecnologias_ 

*Adaptabilidad de la mano de obra 

No muestra proble1D88 de adaptaci6n a los procesos. 

•Inventarios en proceso 

Figuran productos semi-elaborados por finalizarse. 

-<:alidad de la producci6D 

De buena calidad. 

-Sistema de remunerac16n 

Pagos semanales 

-Klnbalaje 

otras 

Se observa como aceptable dentro de la concepci6n del consumidor 
nacional. 

-ot.roa 

La empresa ee nota beetante bien montada 
Computariza loa resultadoa de la operac16n. 

., organizada. 
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(34 trabajadorea) 

-Divereificaci6n de la producci6n 

La planta fabrica playeras con deetino al mercado interno y 
externo_ Los llOdeloa de playeras segiin lo info:nnado ee conforman 
de nodelos norteamericanoa. 

-Dieeflo industrial 

Kn materia de playeras existe wia gran variedad de 
empresa diepone de un tecnico en diseiio y creaci6n_ 
una diversidad de colores_ 

-lngenieria de producto 

estilos- La 
Se elabora 

La empresa cuenta 
maquinas. maquinae 
menores. 

con mesas de corte con 
de coeer bastante nuevas 

sus reepectivas 
y otros equipos 

-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 

Tree personae cortan los componentes gue conforman la playera. 

4) Distribuci6n de cortes 

Dos operarias separan los colores y entregan a coatura para la 
siguiente etapa de trabaJo. 

5) Confecci6n 

Se efectuan las costuras de las piezas de las playeras. 

6) Inspecci6n 

Se verifica la calidad del producto y se deshilan. 

7) Planchado 

Se plenchan las playerae 
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8) Bodega y eapaque 

Kl producto ingreea a la bodega de productoe finales. Se 
codifica., ae empaca por color y tamaftos. 

•Kstandarizac16n 

La empresa tiene las facilidadea para cambiar de 11.nea para la 
elaboaraci6n de otros tipoe de productos. 

•Ajuate de la maquinaria para cambio de producci6n 

Los equipos se encuentran apropiados para reallzar 
operaciones. 

otraa 

•Flexibilidad productiva y tecnol6gica 

Se llenan los 
flexibilidades 
confeccionados. 

requer i.mientoa para 
en la producci6n 

•Adaptabilidad de la mano de obra 

diferentea 
de otros 

La nano de obra sigue un proceso especial., es 
operarios ascienden por meritoa desi>Ues de haber 
diversoa procesos en la planta. 

•Inventarioe en proceso 

tipoa de 
articuloa 

decir., los 
recorridos 

Se ha notado una cantidad significativa de productos seai.­
elaborados., los cuales normalmente no paean mas de veinticuatro 
boraa para su proceso final. 

-Calidad de la producc16n 

Buena y de alta calidad. 

Sistema de remuneraci6n 

Pago aemanal. 

lmbalaJe 

Cada playera se empaque en bolaaa pluticas eataapadoa con la 
respectiva marca del producto. Las playeras de exportaci6n se 
C011Pleta el embalaJe en caJas de cart6n corrucado., a las cualea 
i~ aplican los dlferentea resistroa de 1dentificaci6n. 

--Otros 

1A empreea ee 
neceaarios por 
adai.niatradas. 

JDUestra bien 
etapaa de 

oraanizada, 
producci6n. 

loa controles 
bodeaaa bien 

fAa telas eon manufacturadaa en Guatemala;asi c090 otros inS\mOs. 
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FABRICA DE YESTUARIO ROSAS <34 trabajadores> 

DENTRO DE LA PLANTA 

-Diversi~icaciOn de la producciOn 

La planta ~abrica playeras con destino al .ercado 
externo. Los 90delos de playeras segCm lo lnforaado se 
de lllOdelos norteaaericanos. 

-Oisel'lo industrial 

interno y 
conforaan 

En aateria de playeras existe una gran variedad de 
empresa dispone de un tknico en diseho y creaciOn. 
una diversidad ~ colores. 

esti los. La 
Se elabora 

-Ingenierla de producto 

La e91Presa cuenta 
mAquinas, •Aquinas 
menores. 

con .esas de carte con 
de coser bastante nuevas 

-Flujo de proceso productivo 

l > Corte de t:ela 

sus respectivas 
y otros equipos 

Cuatro operarios cortan las telas en cantidades de 300 unidades. 

2> Trasado 

Diversos operarios proceden a trazar sabre la tela en lotes de 

300 unidades. 

3> Cortes de cocaponentes 

Tres personas cortan los ca.ponentes que confor•an la playera. 

4> Distribucibn de cortes 

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

:5> ConfecciOn 

6> InspecciOn 

Se verifica la calidad del producto y se deshilan. 
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8> Bodega y empaque 

El producto ingresa a lea bodega de productos .finales. Se 
codifica, se e91Paca por color y ta.ahas. 

SEstandarizacibn 

La e91>resa tiene las .facilidades para caabiar de llnea para la 
elaboaracibn de otros tipos de productos. 

•Ajuste de la .aquinaria para ca•bio de producciOn 

Los equipos se encuentran apropiados para realizar otras 
operaciones. 

•Flexibilidad productiva y tecnolOgica 

Se l lenan las 
.flexibi lidades 
confecc ionados. 

requeri•ientos para 
en la producciOn 

tAdaptabilidad de la mano de obra 

diferentes 
de otros 

La aano de obra sigue un proceso especial, es 
operarios ascienden por ~ritos despOes de haber 
diversos procedsos en la planta. 

•Inventarios en proceso 

t. ipos de 
artlculos 

decir, los 
recorridos 

Se ha notado una cantidad significativa de productos setni­
elaborados, los ccuales noraalmente no pasan aas de veintcuatro 
horas para su proceso final. 

-Calidad de la producciOn 

Buena y de alta calidad. 

Sist~ de remuneraciOn 

Pago s~mana 1. 

Cada playera se empaque en balsas pllstica estampados con la 
respectiva -.rca d4tl producto.l La playeras de exportaciOn se 
ca.pleta el ••balaje en cajas de carton corru;ado, a las cuales 
le aplican los ~iferentes rf!9istros de identificaciOn. 

-Otros 

La eepresa •• 
neces.r tos por 
achinistract.s. 

inuestra bien 
etapas de 

organizadA, 
produce iOn. 

posee 
L.as 

los cont.roles 
bodega bi en 
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HADKRA Y HUKBLBS 

ASIRRADKRO BKIJl> HORIZONTK (26 trabajadores) 

DKNTRO DK LA PLANTA 

-Diversificaci6n de la producci6n 

ABEXO IV 

Se utiliza un poco de .adera de cedro y basicamente pino. Kl 
aserradero cubre el mercado de los amicipios de Fraijanee y 
Santa Catarina Pinula y esporadicamente pedidos de la ciudad 
capital.Se producen tablas y reglaa de los tamaiios que pide el 
sector que cubre. 

-Disefto industrial 

La producci6n es dentro de los estandares y efectuan pedidos de 
cortes eepecialea que requieren haata mas de una ~a para la 
reepectiva entrega. 

-lngenieria de producci6n 

Kl aserradero posee equipo desde bace unos treinta aiios 
consistente en: sierra circular para corte de trozos, maquinaria 
para aserrado. cepilladora .., equipos para molduras y machiembre 
de techo. 

-FluJo de proceao productivo 

1) Area de alaacenaaiento de trozos 

Por no disponer de patio. loa trozos ae apilan en la calle. 

2) Secci6n de bloques 

Diversos operarioa trasladan los trozos hacia la banda de 
rodillos y se aJuata el equipo para el corte de bloque cuadrado. 

3) Secci6n de aeerrado 

Los bloquea ee colocan eobre la banda -, ae empuJa de ida y regreso 
para loa diferentea cortea a tanefto requerido. 

4) Secc16n de producto final 

Laa tablas y las reglas de diati.Dtas dimenaionea se apilan ha.Jo 
techo. la aadera no ea seca. 

5) Seccion de cepillado 

La pla.nta coostantemente cepilla la madera de ac11erdo a los 
pedidoa. ae nota retraaoe en el ajuate del ceplllado. 

6) Secc16n de ranuraa -, macbiembree 

Se elaboran molcturas -, aacbiembre de tecbo a diferentee t.amaftoa -, 
orillae.' IU proceeo ee reallza de acuerdo a pedidoa con 
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dificultades para adaptar los moldes conocidos como -s1sa-. 

*'Kstandarizaci6n 

Kl aserradero tiene la capacidad de ajuetar lineas de produccl6n. 

•AJuste de la maqulnaria para cambio de producci6n 

Kl empresario indica que habia ajuetado la maquinaria 
f abricaci6n de durmientes de pino con destino a 
centroamericano. 

•Inventarios en proceeo 

para la 
un paie 

Kn areas reducidas de la planta se ubican bloques y madera 
pendiente para machiembres. 

-Calidad de la producci6n 

No de alta calidad, posiblemente por no desperdiciar madera con 
abundantes nudos. 

Sistema de remuneraci6n 

Remuneraci6n semanal. 

-Babalaje 

No existe. 

-Otros 

La adainistraci6n lleva regietros elementalee dentro de criterios 
de poco orden. 
La planta estima montar un secador de madera con la utilizaci6n 
de energia solar. 
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ASKRRADKRO DON JUSTO (22 trabajadores) 

DKNTRO DK LA PLANTA 

-Diversificac16n de la producci6n 

Kl a.serrad~ro se limita a producir bci.sicanente madera a.serrado y 
eventualmente tablas cepilladas. Kl empresario conoce su nercado 
y se elaboran las dimensiones que exigen en tree municipios 
cercanos a la aldea Don Justo. Recientemente ee incorpor6 un 
equipo usado para producir macbiembre de divereas dimensiones. 
La empresa f abrica bcisicamente tablas y renglonee ambos de 
diferentee tamanoe. 

-Diseno industrial 

La empresa se limita a la experiencia de nr.ichos aiios y se 
elaboran los productos que pide el mercado de las cercanias de la 
aldea. 

-Disefio industrial 

Kl aeerradero se estableci6 hace unos cuarenta (40) 
producci6n de madera se dispone de:sierra circular, 
cepilladora y mciquina para macbiembre y 
completDentarios de apoyo al proceso. 

Flujo de proceeo productivo 

1) Secci6n de almacenamiento de madera en troza 

afios; para la 
reaserradero, 
los equipos 

La empresa posee un sitio extenso que le permite acumular la 
madera en bruto. 

2) Secci6n de bloques 

Cuatro operarios transportan los trozos de madera, los cuales se 
trasladan sobre la banda de rodillo y se procede a los cortes 
para conformar piezas cuadradaa con el ueo de la sierra circular. 
De acuerdo al tamafio del trozo. ee resula la posible di.mensi6n 
aprovechable. Los bloquee ee colocan a un costado por tama.8os. 

3) Secc16n de reaserradero 

Los bloques se acomodan sobre la banda, se ajuate para el ancho 
del corte de la madt,ra y con el apoyo de una palanca de clutch se 
procede a correr los bloques prensados por rodillos fijos y no 
fijos para la producc16n de madera aserrada a nivel de tablas y 
bloques cuadros, conocidos en el lexico de la actividad como 
··duelas·· y "renglones ... 

4) Secci6n de almacena~iento de producto final 

Diversoa operarioa trasladan la madera aserrada a compartimientoa 
bajo tecbo y los renglo11es ee al.macenan en e 1 patio ( imtemperie) . 
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5) Secci6n de cepillado 

Rventualmente ee cepilla la madera con un equipo graduado 
milimetricamente. 

6) Secci6n de machiembre 

Se utiliza madera delgado a la cual se elaboran orillas y 
ranuras. Normal.Jnente, la madera es empleada en la construcci6n. 

*Kstandarizaci6n 

Katos equipos de procesos sencillos permiten estandarizar lineas 
de producci6n, lo cual se realiza frecuentemente, pero sin 
programaci6n de la producci6n. 

•Ajuste de la maquinaria para cambio de producci6n 

La \mica alternativa corresponde a JDOdificaciones de tamafios de 
madera. 

*Flexibilidad productiva y tecnol6gica 

Sumamente li.mitado a este nivel de planta que emplea por su 
naturaleza equipos antiguos. 

*Adaptabilidad de la mano de obra 

Kl nivel tecnico del operario es muy especifico a cada secci6n 
del proceso de la planta, no quita el merito que unos pocos 
trabajores pueden adaptarse al reaserradero o a la cepilladora. 

*Inventarioe en proceso 

La planta tiene exietencias de bloques cuadrados. 

-Calidad de la producci6n 

Acabados normales con el inconveniente que la madera no posee 
tratamient.oa y secamientos, lo cual por un lade le bajo calidad. 

-Sistema de remunerac16n 

Remuneraci6n semanal 

-Kmbalaje 

No hay 

-Otros 

No hay control de producci6n, el serente-propietarlo dirise los 
pedidos. No se ha observado un sistema orsanizativo y tampoco 
administrativo. 
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ASKRRADRRO CX>HTKHTI-Carretera Kl Salvador (18 trabaJadores) 

DKNTRO DI LA BHPRKSA 

-Diversificaci6n de la producci6n 

La planta se lblita al aserrado de madera de pino y en cantidades 
reducidas otras especiee de madera. Se elaboran basicamente 
tablas de diatlntas di.mensiones para uso de carpinteria y 
construcci6n. 

-Diseno industrial 

Kl aserradero ee instal6 en este sector por dieponer de un 
terrenos de unos 2 500 metros cuad.rados. ya que anterionnente el 
aserradero se localizaba en la Ciudad de Guatemala. 

-Ingenieria de producto 

La instalaci6n no es mas que el traslado de la capital a este 
lugar con equipo bastante obeoletos.los cuales ban eido objeto de 
algunos ajustes de tipo mecanico para el supuesto nejoramiento de 
la producci6n. 

-Flujo de proceso productivo 

1) Secci6n de almacenaJDiento de madera 

Las trozas se alJDacenan en el propio patio del aserradero donde 
se clasifican por largo y diametro. 

2) Secci6n de corte inicial 

La sierra de cinta efectua los pri.meros cortes para obtener los 
blocks. 

3) Secci6n de sierra alternativa 

Las tablas que salen de la sierra alternativa se destinan para au 
almacenamiento. 

4) Secci6n de almacenamiento 

La .madera aaerrada es colocada tanto en area cubierta y en el 
patio. 

•Rstandarizaci6n 

El empresario indica que le es posible producir estandarizando U.:-• 

linea especifica de producci6n. 

•AJuste de la maquinaria para cambio de producci6n 

Kl proceso de producci6n permite,ut;ilizar la maquinaria para " 
elaboraci6n de otros producto de madera. 
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•Adaptabilidad de la mano de obra 

Viene siendo comin que el empresa.rio tenga que efectuar 
en la operaci6n, principalmente cuando faltan operarios 
respectivaa actividadee especificae_ 

•Inventarioc en proceso 

cambios 
en las 

La planta dispone un reducido volumen de blocks para el proceso 
posterior. 

-Calidad de la produc~i6n 

La madera no se eeca y no posee tratamientoe, por lo tanto, la 
calidad es inferior. 

-Sistema de remuneraci6n 

Remuneraci6n semanal. 

-Kmbalaje 

No existe 

-Otros 

La planta no lleva controles de ni.nguna naturaleza. La 
ausencia del propietario, deja la operaci6n bajo de la 
de un que otro operario de mayor confianza. 

constante 
direcci6n 



- 135 -

ASKRRADKRO PINULA ( 19 trabajadores) 

DKNTRO DK LA BHPRKSA 

-Diversif icaci6n de la producci6n 

Se produce madera de pino aserrada y cepillada. Laa di.mensiones 
corresponden a los eet.andaree de la dema.nda de las carpinteriae y 
construccionee. 

-Disefio industrial 

No poeee nada relevante en cuanto a diseiio ee refiere,. ya que se 
elaboran los cortee tradicionalJDente conocidos: Obviamente en 
casoe de demanda especial ee elaboran otros tipos de cortes. 

-Ingenieria de proceso 

Rl aeerradero tiene baatantfls aiios de funcionar y sue equipoe 
consisten en: sierra circular, banco para aeerrado, cepilladora. 

-Flujo de proceso productivo 

1) Secci6n de almacenamiento de materia prima 

Un patio 
empresario 
trabajar. 

reducido 
indica 

al.macena trozos 
frecuentemente no 

2) Secci6n de desorillado 

de madera 
consigue 

de pino. 
madera 

Rl 
para 

Una sierra circular elabora el proceso de elim.inar las orillas y 
conformar bloques. 

3) Secci6n de aserrado 

Diversas persona transportan los bloques sobre la banda de 
rodillo y con los respectivos ajustes de medici6n se corta la 
madera a di.mensiones requeridas. 

4) Secci6n de cepillado 

Dos operarios combi.Dan sue esfuerzos para el cepillado de tablas 
acorde a los pedidos de los usuarios. 

5) Secci6n de almacenamiento de producto terminado 

La madera cepillada se guarda bajo techo y la aeerrada en el 
patio a intemperie. 

•Kstandarizac16n 

Loa equipos disponibles facilit.an modificar loa procesos y 
dedicarse a lineaa de producci6n a requeriree. 



- 136 -

•AJuete de la maquinaria para cambio de producci6n 

No se estima ajustar la maquinaria para la elaboraci6n de otros 
productos. 

•Flexibilidad productiva v tecnol6gica 

No se vislumbran posibilidadee de flexibilidadee. 

•Adaptabilidad de la mano de obra 

Caus6 la i.mpresi6n que el empresario tiene conetantes problemas 
con los operarios y le iJDplica adaptar operarioe a otros procesos 
de sus rutinae. 

•Inventarios en proceso 

Casi no mantienen producto sem.i-elaborados. 

-Calidad de la producci6n 

Por no realizarse tratamientoa y aacamientos le reata calidad al 
producto. 

-Sistema de remuneraci6n 

Remuneraci6n semanal acorde al C6digo de Trabajo. 

-F.mbalaje 

No existe 

-('ltros 

Se observaron def iciencias en controles; perdidas de tiempo en 
las etapas del proceeo. No bay aspectos administrativoe. Laa 
transacciones se reali.zan dentro de la planta. 
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ASXRRADKRO POXLAC (48 trabajadores) 

DKNTRO DK LA PLANTA 

-Diversif icaci6n de la produccion 

Kl aserradero proceea 11adera de pino de una fine& ciue explota 
bajo una concesi6n estataL Se producen tablas y reglaa. pero loa 
durmientea representan el mayor vo1Um8n de las trasacciones. Kn 
relaci6n a este ultimo producto abastece los Ferrocarriles de 
Guatemala y en algunae ocacionee a Kl Salvador. 

-Dieeno industrial 

Kn los iilti.mos afioa ha abastecido el sector piiblico .., en menor 
grado el sector privado. 

-Ingenieria de producto 

Kl empresario facilit6 los equipo bcisicos del aserradero: 
-lJn aserradero de cinta 
-Una sierra alternativa 
-Un cepillo de cuatro lados 
-Una af iladora para cuchillas 
-Una recalcadora e igualadora 
-Un homo para secar 

-Flujo de proceso productivo 

Kl empresario aport6 el proceso de la manera siguiente: 

Las trozas se al.macenan en el propio patio del aserradero donde 
se claeifican por longitud y dicimetroe. 
Del patio la troza es llevada por medio del Pa.., Loader al 
transportador de cadena. 
Kl operador que controla eete transportador (operador de la 
sierra de cinta) deja avan:r,ar una troza al stop .., se efectua el 
cargador (Loader). el cual deja deelizar la troza sobre el carro 
porta troncos. 
11 volteador voltea a voluntad del operador de la sierra de cinta. 
de troza hasta encontrarle el mejor lado para efectuar los 
prlmeroe cortes. Kl carro porta tronco est.a accionado por un 
grupo hidraulico los cuales permiten un avance continuo .., sin 
eecalones. 
Kl operador de la sierra de cinta trata de bacer los cortes en la 
troza segWi pedidos a cumplir. 
Estos blocks paean por el transportador 
alternativa en la cual las sierras estan 
que sale el dunniente de una vez y aparte 
para hacer aachiembre. etc. 

de cadena a la 
colocadas de tal 
salen duelas y 

sierra 
forma 

tablas 

Laa tablas ciue aalen de la sierra alternativa salen rectae para 
au al.macenaaiento ..,/o posterior cepillado .., machiembrado o venta 
de aaderas r<aetie&B. 
Loe que tienen todavia orilla paean a la desorilladora. La sierra 
de p6ndulo corta la aadera transversal al tam&fto doeeado. 
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•Rstandalizaci6n 

La planta ofrece la.a adecuadae facilidadea de eatandarizaci6n 
para las lineaa de producci6n que se eatima elaborar. 

•AJuete de la maC)Ui.naria para cambio de producci6n 

Los equipoe ae muestran versatiles. lo que le penai.te toda clase 
de ajustes. 

•Flexibilidad productiva ~ tecnol6gica 

La planta posee equipoe bastante nuevos. con adecuada tecnologia, 
lo que le perai.te flexibilizar la producci6n con 11neas 
colaterales. 

*Adapatabilidad de la ma.no de obra 

Algunos operarioa fueron entrenados por proveedores de equipos y 
por ciertaa vocaciones se incorporan a la planta operarioe de 
e.xperiencia en la materia. 

•Inventarios en proceeo 

Se ha observado un acopio de diversoe productos eeai-terminadoe, 
los cuales permanecen en bodega por poco tiempo. 

-Calidad del producto 

Se eetima de buena calidad debido a procesoe de tratamiento y 
secado de maderas. 

-Sistema de relllUlleraci6n 

Pago semanal de conformidad a las leyes del paia. 

-KmbalaJe 

Ro existe. 

-Otros 

La empresa se 111.1estra bastante bien organizada con of icina en la 
planta de la sede a viente kill>metros de Huehuetenango y oficina 
en Guatemala. 

11 empresario indica que algunos trabajadorea recibieron 
entrenamientos en el INTKCAP (lnstituto Tecnico de Capacitaci6n y 
Productividad). 
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ASKRRADKRO GIRON (31 trabajadoree) Visita no en planta. 

DKNTRO DK LA PLANTA 

-Diversificaci6n de la producci6n 

Kl producto ba.sico que elabora la empreea ea la chapa delgada 
utilizando madera de cedro. La planta ae ubica en el norte del 
paie. 

-Diaefto industrial 

La chapa que ee fabrica en un alto porcentaje ee deetinada para 
el consumo nacional y el reeto ee exporta para Mexico. 

-lngenieri~ de producto 

Dado que la visita no fue en la planta el empreeario indica que 
loe equipoe que ee emplean para el proceeo eon loe eiguientea: 

-Tanque y cuarto de vapor. 
-Cargador de torneo. 
-Torneo de alta velocidad para producci6n de chapae de al.JDa 1.5 m 

x 1.2 ... 
-Secadora para 1 500 •- por hora de chapa de 4 .. u 

-Guillotina de chapa seca. 
-Kquipo de aplicaci6n de cola. 
-Sierras de paneles. 

•Bstandarizaci6n 

Puede eetandarizarae acorde a las diJDensiones de las chapas. 

•Ajuste de la maquinaria para cambio de producci6n 

Siempre que eea en las lineas de chapas. 

•flexibilidad productiva y tecnol6gica 

Kl proceso es definido para la producci6n de chapas y no se le 
encuentra flexibilidades. 

•Adaptabilidad de la ma.no de obra 

Kl nivel tecnico de loe operarios facilita la adpatabilidad de la 
mano de obra. 

*Inventario en proccso 

Casi no hay. 

-Calidad de la producci6n 

11 empresario indica que la chapa de mejor calidad ae exporta. 
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-Sistema de remuneraci6n 

Se remunera semanal.mente a los operarioa y 
adminietratico quincenalmente. 

-llDbalaje 

Las planchas se envuelven en papel kraft. 

-Otros 

el .rereonal 

La empresa se muestra adainistrativamente bien 1DOntada.Segiin lo 
explicado se lleva controlee estrictoe de los resultados de la 
operaci6n. Se utilizan eistemae computarizados. 
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ASKRRADKRO DKL SUR (33 trabajadoree) 

DKNTRO DB LA PLANTA 

-Diversif icaci6n de la producci6n 

Bl a.serradero elabora tablas 'F reglas de pino de 
dimensionea. Tambi~n ae cei>illa madera; asi comm 
especiales de cortes de madera que aolicita el usuario. 

-Disefio industrial 

diversas 
pedidoa 

Tal como ae ba mencionado aneteriormente. la planta elabora las 
diJDensiones y tipoa de madera que requiere el mercado de 
Rscuintla. 

-lngenieria de producto 

RI propietario aporta la maquinaria que exige el proceeo de 
producci6n: 

-Sierra principal de banda. 
-Doble sierra circular principal. 
-Canteadora circular de alta velocidad. 
-Canteadora automatica 

*Kstandarizaci6n 

Puede usarae las lineaa de producci6n que se requiere. 

*Ajuste de la maquinaria para cambio de producci6n 

Puede ajustarse a diferentes tipo 'F tamanos de producto. 

•Flexibilidad productiva 'F tecnol6gica 

Pueden hacer adapataciones a los equipos existentea. 

•Adaptabilidad de la mano de obra 

Rn materia de aserradero hay abundancia de ma.no 
adaptables a los procesos de producci6n. 

•Inventarios en proceso 

Poca disponibilidad de producto selli-elaborado. 

-Calidad de la producci6n 

Regular. no hay secado y trat.aaiento de la madera. 

Sistema de remuneraci6n 

cancelaci6n semanal. 

de obra 



-lmbalaje 

No hay. 

--Ot.ros 
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La empresa no auestra mayor eficiencia adllinistrativa y eatima 
que el recurso hmnano es a criteria del empresario 
suficientemente capacitado. 
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P'ABRICA DK t«JKBLBS LA PAIM (20 trabaJadorea) 

DKMTRO DK LA PLANTA 

-Diversif icaci6n de la producc16n 

La empresa fabrica todo tipo de muebles dentro del concepto de 
muebles de doraltorio. BAla y comedor. 

-Disefto industrial 

La empresa f abrica 111Uebles para particulares y pedidos de 
abaacenes de muebles. 

-lngenieria del producto 

Para la elaboraci6n de muebles la empresa se equJ.po con: bancos 
de trabajo, cerruchos. galopines. galopas. sierras de diversos 
tipos. cepillos. barrenos y otras herramientas. 

-Flujo de proceso productivo 

1) Diseiios 

Para particulares se elaboran muebles especiales segiin los 
requerilllientos. Por otra parte. se fabrican muebles para salas de 
venta de acuerdo a convenios establecidos con las miamas. 

2) Aprovisionamiento de materiales 

La empresa adquiere mat.eriales de acuerdo a los anticipos que se 
obtienen de los interesados para financiar las compras. 

3) Cortes 

Se procede a cort.ar las maderas acorde a los diseiios. La madera 
sugerida es cepillada. seca y tratada. 

4) Pulido 

Tree operarios pulen las piezas con proceso manual. 

5) Knsamhle 

Un grupo de operarios ensamblan las piezas con los materiales 
auxiliares que se incorporan. 

6) Acabado 

Se lija a Dano 

7) Otroe acabadoe 

Con el ueo de galopae y galopines se termi.Dan loe acabadoe. 
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8) Pintado 

Se barnizan las piezas. 

9) Tapiceria 

On grupo de operarioa ajenoe a la empresae llegan a tapizar 
cuando ee bace necesario. 

•Rstandarizaci6n 

La empreea ae encuentra en ccndiciones para IDOdif icar sue lineas 
y producir otras_ 

•Ajuste de la maquinaria para cambio de producci6n 

Los equipos disponibles favorecen a adaptaree para 
productoe de madera. 

•Adaptabilidad de la mano de obra 

otroa 

Kl empreeario indica que el personal no muestra dificultadas y 
sus vocacionea le permiten laborar adecuadamente acorde a los 
requeri.mientos del propietario. 

•Inventarios en proceso 

Constantemente se dispone de materiales eem.i-elaborados con fines 
de procesoe posteriores. 

-Calidad del producto 

Bueno. 

-Sistema de remuneraci6n 

Pago ee-anal para loa empleadoe de la planta. Loe tapiceros 
tienen arreglos con el propietario de la empresa. 

-BllbalaJe 

Se indica que no ee emplea. 

-otroa 

La organizac16n es pr4cticamente inexistente, el empresario 
dirige a su manera y mueve los operarioa a su criterio. Rs normal 
encontrar def iciencias entre las cuales predominan daiios en los 
equipos y que perJudican en perdidas de tiempo. 
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FABRICA DR HUKBLKS SAN CARLOS ( 17 trabajadores) 

-DBNTRO DR LA PLANTA 

-Diversificaci6n de la producci6n 

Se producen muebles en general de todo tipo de acuerdo a pedidos 
de interesadoe. 

-lngenieria 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 demcis herrmientas. 

-Flujo de proceso productivo 

1) Disefios 

Kl empresario recibe las propuestas de modelos con la f inalidad 
de diseiiar y presupuestar el trabajo. 

2) Adquisici6n 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) Knsamble 

Diversos operarios juntas las piezas COD 
auxiliares. 

6) Acabados 

los materiales 

Se lijan y se retocan los extremos de las maderas y el respectivo 
procedimiento de cantear. 

7) Tapiceria 

Se tapazan los muebles coD los repectivos elementos de sommiers. 
esponjas sinteticas. algod6n. cuerinaa y telais. etc. 

•Katandarizac16n 

La empresa esta equipada para realiza.r otraa lineas de produccion. 
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•AJuste de la maquinaria para cambio de producci6n 

La empresa con equipoe adicionales puede elaborar otros derivadoe 
de la carpinteria. 

•Inventarioe en proceeo 

~1 proceao de fabricaci6n es lento 7 bace obligado la exietencia 
de productoe semi-terminados. 

-Calidad del producto 

Bueno. 

-Sistema de remuneraci6n 

Pago aemanaL 

-Bmbalaje 

No ae utiliza. 

-Otros 

La empreaa ee muestra un poco desordenada en cuanto a dispoaici6n 
del flujo productivo. La limpieza ee escaza. No tiene 
administraci6n. Puede realizar ..as producci6n en base a otras 
lineas. 
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HUKBLKRIA NORMA (19 trabajadores) 

DKNTRO DK LA PIANTA 

-Diveraif icaci6n de la producci6n 

La empresa fabrica una variedad de 111Uebles, predo•>nando los 
de dormitorio. 

-Diseno industrial 

Los productos que se elaboran normalmente son solicitudes de 
peraonas individuales que aportan el modelo; tambien fabrican 
mueblea para salas de venta de muebles. 

-lngenieria del producto 

La planta para la manufactura de los muebles utiliza: bancos de 
trabajo, cepillos para pulir, galopinee, galopas para can~ear, 
diversoa tipos de escuadraa, barreno, cerruchos. 

-Flujo de proceso productivo 

1) Diseiio 

El propietario de la planta analiza los dieenoa con la finalidad 
de aportar sugerencias. 

2) Adquisici6n de madera 

Se compra la madera necesario y de los tipos 
tendencia es adquirir madera cepillada seca 
elaborar producto de calidad. 

3) Cortes 

solicitados. La 
y tratada para 

Se ef ectuan los cortes pertinentes para los distintos 111Uebles con 
la utilizacion de los equipos necesarios. 

4) Pulido 

Finalizado el corte se procede al pulido de las piezas. 

5) Knsamble 

Diversas personae ensamblan las piezas con el uso de los 
materiales obvios. 

6) Acabado 

Operarios lijan y barnizan (barniz marina) y con barniz sellador. 
' 

7) Otros acabadoe 
' 
' 

Con herramientas apropiadas se efectuan los ultimos acabados. 
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8) Tapiceria 

Se tapizan loe muebles. 

*Ratandarizaci6n 

La planta puede elaborar otros articulos de madera estandarizando 
loa procedim.i.entos. 

*Ajuste de la maquinaria para cambio de producci6n 

Normal.mente la empresa ajusta los equipos para la elaboraci6n de 
otros productos, es decir, vienen siendo las mismas herramientas 
que ae adaptan. 

*Adaptabilidad de la ma.no de obra 

El personal que labora en la planta es de tradici6n en materia de 
carpinteria y se adapta adecuadamente. 

*Inventarios en proceso 

En realidad el inventario de productos aemi-elaborados son 
importantes, pero no constituyen un producto estancado ya que 
forma pa.rte del proceso de fabricaci6n. 

-Calidad del producto 

Buena. 

-Sistema de remuneraci6n 

Pago semanal. Los tapiceros a destajo. 

-Rmbalaje 

No bay. Unicamente envoltorio de papel kra£t para el despacbo de 
la mercaderia. 

-Otros 

El propietario manif ieeta que es egresado de un centro de 
adiestramiento y que ha recibido diversos entrenamientos sobre la 
materia. La organizaci6n es sencilla y no se observan criterios 
administrativos. Los calculos de costos se claboran con las 
debidas deficiencias, los cuales se realizan a base de 
experiencia. 
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tl.JKBLKRIA CKNTRAL 

DKNTRO DR LA PLANTA 

(28 trabajadoree) 

-Divereificaci6n de la producci6n 

Durante la vieita realizada la planta elaboraba camaa y cabeceras 
para las aim.as. JU material utilizado es JDadera cepillada. 

-Dieefto industrial 

El producto que ee manufactura es de estructura sencilla. La 
planta elabora loe productos para una empreea que f inaliza con la 
tapiceria. 

-lngenieria del producto 

La muebleria poeee: bancos de trabajo, cepillos para pulir, 
escuadras, formones, canteadoras, sierras y otras herrami.entas. 

-Flujo de proceso productivo 

1) Disefios 

El propietario de la carpinteria analiza los modelos para def inir 
el presupuesto. 

2) Madera 

Se adquiere madera por rotaci6n ya que debe eaperarse quince (15) 
dias para el respectivo sacado de la misma. 

3) Cortes 

Unas cinco (5) personae cortan y prepa.ran las piezas con el 
uao de canteadoras, sierras radiales y circulares. 

4) Pulido 

Con el apoyo de cepillos de mano se pulen las piezas. 

5) Rnsamble 

Unas diez (10) personas ensamblan las piezas con los respectivos 
materiales auxiliares. 

6) Acabado y lijado 

Un grupo de operarios lijan y posteriormenttJ barnizan los 
component.es. 

7) Acabados adicionales 

Se reviaan los trabajos elaboradoa. 
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•Rstandarizaci6n 

La empreea puede variar las lineas de productos. ya que por la 
naturaleza de la actividad se elaboran otros productos. 

*AJuste de la maquinaria para caabio de producci6n 

La maquinaria es verecitil para la 1DBDufactura de diferentes 
articulos de madera. 

•Adaptabilidad de la ma.no de obra 

Los operarios que laboran en la empreea provienen de talleres 
artesanales y vocaional.mente trabajan en esta actividad. 

•Inventarios en proceso 

Se dispone de algunas piezas pendientes de ensamblarse. 

-Calidad del producto 

Bastante bien elaborado. 

-Sistema de remuneraci6n 

Pago semanaL 

-Kmbalaje 

No bay. 

-Otros 

La empreea es simple. labora 
requeri.mientos u 6rdenes escritas. 
propietario de la carpinteria. No 
capacidad de la planta. 

sin mayo res control es 
La actividad se guia por 
se aprovecha totalmente 

y 
el 
la 
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(12 trabajadorea) 

-Diversificaci6o de la producci6n 

La planta elabora CAW'"• trincbantes y muebles de comerdor. 

-Disefio del producto 

La empresa en base a sue criterios cubrE' la demanda de dos salas 
de venta de su propiedad. 

-lngenieria 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) Haterias primas 

La empresa dispone de 
materiales auxiliares. 
carpinteria. 

2) Cortes 

un reducido inventario 
La madera cepillada ee 

de madera y 
seca en la 

Rn base a la programaci6n definida por el propietario de la 
planta. se cortan las piezas basicas de los muebles a elaborarse. 

3) Pulido 

Se pulen las diferentes piezas. 

4) Rnsamble 

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 camaa. 

•Kstandarizac16n 

La planta es llUY 11.aitada. el propiet.ario se conforma con la 
producci6n y los requerimientos de sus clientes. 
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•AJuste de la maquinaria para cambio de producc16n 

Los equipos pueden adaptarse a otras lineas. pero el criterio del 
empresario es seguir S".JB lineas tradicionales. 

•Adaptabilidad de la mano de obra 

JU personal es antiguo,, posiblemente no seria tan facil adaptar 
la mano de obra a otras actividades fuera de la rutina. 

•lnventarios en proceso 

Kl inventario de producto semi-terminados es el normal de estas 
empresae. 

-Calida~ del producto 

Bastante t. •Jena -

-Sistema df· remuneraci6n 

Pago sema.n:J.l _ 

-Kmbalaje 

No se 1.·t.iliza_ 

-Otro:1 

La e1:ipresa utiliza un local atras de un sala de venta de sus 
muebles. Kl empresario labora con su propio capital de trabajo. 
debi,Jo a la manera de cOtDO comerciliza el producto por abonos. lo 
c1•:aJ. le permite agenciarse de capital de trabajo. Se mantiene un 
orden adecuado en la planta. 
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FABRICA DK HUKBLKS WCKRO (22 trabajadoree) 

DKNTRO DR LA PLANTA 

-Divereif icaci6n de la producci6n 

La planta fabrica sillas, mesas .., al.gunos otroa mueblee pedidos. 

-Disefto industrial 

Kl empreeario dispone de sus modelos .., loa comercializa. 

-lngenieria del producto 

Los diferentee articulos que se fabrican, ee utilizan: bancos de 
trabajo, cepillos, sierras, barrenos, formonea y otras 
herramientas. 

-Flujo de proceso productivo 

1) Bodega 

Un apartado de la planta le perndte inventariar madera para 
el respectivo secamiento. 

2) Se cortan las piezas coD el ueo de sierras radiales y 
circulares. 

3) Pulido 

Se pulen manualmente las piezaa. 

4) Knsamble 

Se conf orman tree seccioDes de ensamble de loa diferentes 
productos. 

5) Acabados 

Se retocan los muebles coD la finalidad de perfeccionar el 
producto. 

6) Pintado 

Kl proceso es el barnizado ma.rino y sellador. 

•Kstandarizaci6n 

La empreaa puede estandarizar otras lineas de producc16n con la 
utilizaci6n de los equipos. 

*A.Juste de la maquinaria para cambio de producci6n 

Los equipoo son viable& para ajustar£e para producir otroa tipos 
de mu~bles. 
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*Adaptabilidad de la ..ano de obra 

Bl personal ae mueatra ldentif icado con la empreaa y poseen segiin 
el empresario vocacionea para adaptarse a la produccion actual y 
otras lineas. 

•Inventarios en proceao 

Se muestra una exietencia i.mportante de 
elaborados. 

-Calidad del producto 

Bueno. 

-Sistema de remuneraci6n 

Pago semanal. 

-Embalaje 

No se utiliza. 

-Otros 

productos semi-

A peaar que la empresa es peque.iia,. se observa que el empresario 
trata de mejorar sue procedi.aientos y. por otra parte. se llevan 
algunos controles de producci6n. 
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AllEXO V 

MKTALHECANICA 
PRINCIPAUfKNTK PROIXJCCION DE PARTES Y PIEZAS 

PARA HAQUINARIA INOOSTRIAL. 
HAQUINARIA PARA KL SKC'l'OR AGRICOLA Y RQUIPO SIKPLK 

PARA KL SKCl'OR INDUSTRIAL 
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MKCANICA KN TORNO (23 trabajadores) 

DKNTRO DR LA PLANTA 

-Divereificaci6n de la producci6n 

La empreea fabrica piezas indu.strialea. agricolas y engranaJes. 

-Dieeno industrial 

La empreea recibe pedldos individuales de empresas industriales y 
agricolas. Tambien dispone de 1DOldes 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 electrica, amoladora, equipo de medic16n, etc. 

-Flujo de proceso productivo 

1) Recepci6n de pedido 

Kl encargo de diseiio recibe las piezas y define el presupueeto. 

2) Materiales 

La pieza es pesada y ee identif ican los materialee de las piezas 
y ee adquieren. 

3) Holde 

Cuando es necesario se elaboran los 1DOldes. 

4) Horno 

Se funden los metales. 

5) Colada 

Se depositan los metales en los 1DOldes. 

6) Retoques 

Despues de enfriarse las piezas se retocan con esmeriles y 
a.moladora. 

7) Fresado y torno 

Ba com<m el trabajo de toruo externo y interiormente con 
fresadora. 
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8) Prueba de resistencia 

Se coloca la pieza en la prensa hidraulica con la finalidad de 
conocer la pres16n que puede soportar. 

*'Ksta.ndarizaci6n 

La empreea podria eatandarizar ciertos tipos de piezaa. pero no 
en grandee cantidadea. 

•Ajuete de la maquinaria para cambio de producci6n 

La maquinaria llena condiciones para ajustarse a diversos tipoe 
de componentes. 

•Adaptabilidad de la mano de obra 

Kl recurso humano de la planta se ha especializado en las 
actividades que realizan. Algunos operarioe ban estudiado en 
escuelas tecnicas del pais 

•Inventarios en proceso 

Viene siendo el caso similar de otras empreeas. los productos 
llevan varios dias de trabajo, lo que reporta la existencia de 
productos semi-elaborados. 

-Calidad del producto 

Aceptable. 

-Sistema de remuneraci6n 

Pago semanal. 

-Kmbalaje 

No hay. 

-Otros 

La empreea al disponer de alsunos equipos adicionales y 
similares. tendria a su alcance la elaboraci6n de lineas 
epecif icas de piezas para ciertas actividades productivas . 
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POLIMKC ( 19 trabajadorea) 

DKNTRO DK LA PLANTA 

-Diversif icaci6n de la producci6n 

La empreaa manta maquinaria ., fabric.a piezas y componentes para 
la industria. 

-Diseno industrial 

La empresa es acreditada en el ambiente industrial, elaborando en 
un alto porcentaJe piezas de ruti.na que se solicitan. Tambien 
recibe pedidos para la fabricacion de nuevas piezas. 

-Ingenieria del producto 

La planta 
fresadora, 
exteriores) 
mecanica_ 

se equipa con: homo, equipos micrometricos, torno, 
pie de rey (medir profundidades y diametros 
y herramientos de uso general de los talleres de 

-Flujo de proceso productivo 

1) Pedidos 

Un encargado recibe los pedidos, los 
corresponden de sus clientes. 

2) Hateriales 

Se adquieren los materiales necesarios. 

3) Diseiio 

cuales 

Kn caso de nuevos clientes se preparan moldes. 

4) Fundici6n 

Se funden los materiales. 

5) Colada 

Se depositan los materiales en los moldes. 

6) Torno 

Lo mas frecuente que las piezas se tornean. 

7) Pulido 

Se esmerilan los componentes. 

normalmente 
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•Rstandarizaci6n 

La empreaa no tiene posibilidades de lograr lineas de un 
componente eapecifico_ 

•Ajuste de la maqulnaria para cambio de producci6n 

La maquinaria es viable para ajustarse para la f abricaci6n de 
otros tipos de componentes-

*Adaptabilidad de la mano de obra 

La planta tiene personal bastante joven y unos pocos se muestran 
con amplia e.xperiencia; pero se nota que un porcentaje i.mportante 
se adapta a las labores que lea compete_ 

•Inventarios en proceso 

Se observa una cantidad signif icativa de productos 
elaborados_ 

-Calidad del producto 

semi-

Ks aceptado por lasempresas, que a juicio del consultor podrian 
mejorar las tecnicas de trabajo_ 

-Sistema de remuneraci6n 

Pago semanal-

-Rmbalaje 

No hay. 

-Otros 

La empresa labora con cierto desorden- La disposici6n de equipos 
DO se muestra la mas apropiada, lo que podria mejorarse 
substancial.mente-
La administraci6n es debil, no hay mayores controles y no se 
poseen conocimiento de elaboraci6n de costos~ lo que debilitaria 
una producci6n en aerie-
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TA.LLKRRS ALFA ( 18 trabajadores) 

DKNTRO DK LA Pr..ANTA 

-Diversif icaci6n de la producci6n 

Se elaboran estructuras metalicas y ae fabrican piezas. 

-Diseno industrial 

La empreea en materia de piezas realiza la fundici6n de nuevas 
pie?.as aimilares a las deterioradas de sue clientes 
pertenecientea a algunaa ramas industrialea. 

-lngenieria de producto 

Para la fabricaci6n de pieza la planta utiliza: horno 7 torno 7 
equipo de soldadura7 equipo de medici6n y otras herramientas. 

-Flujo de proceso productivo 

1) Pedido 

Recibe los pedidos de clientes y otros casos de nuevas 6rdenes de 
trabajo. 

2) Disefio y JDOlde 

Se diaena y se fabrica el molde. 

3) Haterialea 

Se compran los cateriales necesarios para la fundici6n. 

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. 

•Rstandarizaci6n 

La empresa aporta que puede elaborar algunas piezas en aerie. 

•AJuste de la maquinaria para cambio de producci6n 

Los equipos pueden adaptarse para la fabrlcaci6n de plezas que 
pudieaen solicitarse. 
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*Adaptabilidad de la aa.no de obra 

Rl personal es eventual y cambia con frecuencia. 

•Inventa.rios en proceso 

Figuran algunas piezas semi-procesadas . 

-Calidad del producto 

Satisfactorio. No hay normalizaci6n para procesar las piezae. 

-Sistema de remuneraci6n 

Pago semanal. 

Embalaje 

No hay. 

Otros 

La empresa 
abunaancia 
taller. 

labora con equipo bastante usado. No hay higiene, 
de desperdicios de metal en dif erentes partes del 
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TALLKRKS OCHOA ( 1~ trabajadores) 

DKNTRO DB LA PLANTA 

-Divereificaci6n de la producci6n 

La empresa realiza diversas actividades vinculadas con trabajos 
de herreria 7 fabricaci6n de piezas para algunas ramas 
industriales. 

-Diseno industrial 

La planta elabora piezaa eolicitadas a pedidoe. de lo cual se 
eatudia y ae preS\.lpuesta para la respectiva fabricaci6n. 

-lngenieria de producto 

Para la elaboraci6n de las actividades, la empresa 
torno, fresadora, horno. equipo micrometricos, 
acetileno y electrica, asi como otras herramientae. 

-Flujo de proceso productivo 

1) Pedido 

dispone 
soldadura 

de: 
de 

La empresa recibe el pedido, se cuantifica y valoriza la 6rden de 
trabajo. 

2) Compra de ma.terialee 

Se adquieren los diferentes metales para cumplir el pedido. 

3) Helde 

Se fabrica el respectivo molde, previo la realizaci6n del diseno 
de la pieza a fundir. 

4) Calentamiento de los materiales 

Se procede a fundir en el horno electrico los diferentes metales 
basta convertirse en estado liquido. 

5) Colada 

Se liena el molde con el material liquido. 

6) Amolado 

Se pule la pieza 

7) Re toques 

Se verif ican los P<l•H t-les defectos. 

• 
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8) Fresado 

SegWi el tipo de pieza es poaible el trabajo de fresado para 
interiores de las piezas. 

*Rstandarizaci6n 

La empresa estima que puede estandarizar ciertas lineas de pieza.s 
sencillas. 

*Ajuste de la maqu ~- 1aria para cambio de producci6n 

La ampresa no encuentra dificultades de ajuste de loe equipoe 
para la elaboraci6n de otros tipos de piezae o componentes. 

*Adaptabilidad de la mano de obra 

Kl personal aprende en la planta y algunos operarioe provienen de 
otrae empresas. 

*Inventarios en proceso 

Se ubica en la empresa, piezas en proceso semi-elaborado. 

-Calidad del producto 

Bastante bueno. No bay norma.s especificas para cumplir al igual 
que la pieza original. 

-Sistema de remuneraci6n 

Pago semanaL 

-Embalaje 

No hay. 

-Otros 

La empreea no tiene organizaci6n, el propietario controla a su 
manera con las debidas deficiencias. Un poco de desorden y 
abundancia de chatarra que quita espacio en la planta. 
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TALLKR COSTA SUR (16 trabajadores) 

DKNTRO DK LA PLANTA 

-Diversif icaci6n de la produccion 

Kntre las ..Ultiples actividades que se realizan en la planta, se 
f abrican algunae piezas para algunas fabricae clientes de esta 
empresa. 

-Disefio industrial 

La empresa tiene 
adquirido algunas 
sencillas. 

mas de treinta (30) aiios de existencia. Ha 
experiencias para la fabricaci6n de piezas 

-lngenieria de producto 

Para elaborar piezas la planta poaee: horno, torno, aoldadura, 
esmeril y herramientas menores. 

-Flujo de proceso productivo 

1) Hateriales 

Al haberse aprobado el presupuesto, el propietario del taller se 
desplaza a Guatemala para adquirir los materiales. 

2) Holde 

Bl 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) Bsmerilado y pulido 

Terminada la pieza se realizan algunos retoques y se pule la 
f'eza. 

*Kstandarizaci6n 

La empresa no tlene experiencia de trabajos en aerie. 

• 
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*AJuste de la maquinaria para cambio de producci6n 

Rl empresario indica que podria adapta!" la maquinaria para nuevos 
pedidoe. 

•Adaptabilidad de la mano de obra 

Algunos operarioa tienen experiencia y los ayudantes cambian con 
f recuencia. 

*lnventarios en proceso 

Hay diveraos productoe aemi-elaborados. 

-Calidad del producto 

Satiefactorio. 

-Sistema de remuneraci6n 

Pago semanal y otroe a destajo. 

-Embalaje 

No hay. 

-Otros 

La planta posee equipos sumamente usados. Desorden en la planta. 
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TALI.KR IDS ALAMOS (20 trabajadores) 

DKNTRO DK LA PLANTA 

-Diversificaci6n de la producci6n 

La empresa realiza trabajos de estructuras metalicas. herreria y 
fabrica piezas para algunas empresas induetriales. 

-Disefto industrial 

La empreaa labora a base de pedidos de piezas. Elabora el 
con el respectivo presupuesto. 

diseiio 

-lngenieria de producto 

La planta 
fresadora. 
menores. 

para fabricar piezas dispone de: 
equipo soldadura, esmeril y pulidora 

-Flujo de proceso productivo 

1) Pedido 

horno. torno, 
y herramientas 

Se analiza, se dimensiona y se pesa la pieza, tambien se identi­
fican los materiales que contiene la pieza deteriorada. 

2) Adquisici6n 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 homo electrico los materiales. 

5) Colada 

Se coloca el metal liquido en el molde. 

6) Ksmerilado 

La pieza se esmerila 

7) Torno y fresadora 

Seg(m las caracteristicas de la pieza puede tornearse y 
efectuarse el fresado de la misma. 

• 
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*Rstandarizaci6n 

El empresario indica que en el pasado habia producido en aerie un 
tipo de piezae. 

*A.iuste de la maquinaria para cambio de producci6n 

Los equipos pueden ajustarse para la elaboraci6n de piezas y 
componentee. 

*Adaptabilidad de la mano de obra 

Rl personal que labora en la planta es de experiencia. algunos de 
ellos fueron propietarios de taller a nivel de microempreea. 

*Inventarios en proceso 

Permanentemente existe un inventario de productoa o piezas semi­
terminados. 

-Calidad del producto 

Llena los requerimientos de las industrias. 

-Sistema de remuneraci6n 

Pago semanal. 

-Rmbalaje 

No hay. 

-Otros 

La planta labora con equipo anticuado. Desorden y poca limpieza. 
La adminietraci6n se maneja sin papeleria formal y no existen 
controles de ninguna naturaleza. 
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SKRVICIO HKCANICO INOOSTRIAL (28 t.rabajadorea) 

DKNTRO DK LA PLANTA 

-Diversif icaci6n de la producci6n 

ttecanica general. reconstrucci6n de mot.ores elkt.ricoa. 
fabricaci6n de piezas para la agricultura y la industria. 

-Diseiio industrial 

Causa la i.mpreai6n que la empresa atiende preferentemente a sue 
client.es. 

-Ingenieria del producto 

Los equipos que dispone la planta para la f abricaci6n de piezas 
es 1 a que se compina con otras acti vidades de la empresa. Los 
equipos predominant.es: homo. torno. fresadora. llll.cr6metroo. 
taladro, prensa hidraulica. etc. 

-Flujo de proceeo productivo 

1) Recepci6n de pedidos 

Kl propietario recibo las 6rdenes de trabaJo y ee toma la 
decis16n de f abricar los c01Dponentes. 

2) Diseiio 

Un alto porcentaje de los pedidos corresponden a experiencias 
anteriores. 

3) Adquisici6n de 1\ateriales 

En base al ancilisis de peso v aleaciones se c01Dpran las materias 
primas. 

4) Holde 

Para los nuevos casos de piezas se elaboran los respectivos 
moldes. 

5) Fundic16n 

Se funde en horno electrico. 

6) Colada 

Se depositan los materiales liquidoa en loa respectivoa moldes. 

7) Torno 

Las piezas que se elaboran por la rutlna se tornean. 

• 
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8) Amolado 

Se pulen las piezae 

*lstandarizaci6n 

Podria elaboraree pieza.e ~ componentes en aerie en reducidas 
cantidades. Kxiste el ca.eo de una empresa que solicita pieza.s 
anticipadamente, lo que iaplica producir pequefias eeriee. 

•Ajuete de la maqu.inaria para cambio de producci6n 

Los equipos y la experiencia de los trabajadores puede eer una 
via oportuna para adaptaree a otros componentes. 

•Adaptabilidad de la mano de obra 

No se vislumbran problemae de adaptaci6n de la ma.no de obra para 
la realizaci6n de sus labores. 

•Inventarios en proceso 

Constantemente hay productos sem.i.-elaborados. 

-Calidad del producto 

Se eetima de calidad aceptable, condicionado que no hay normas 
para ajustarse a la maxima calidad. 

-Sistema de remuneraci6n 

Pago sema.nal. 

-Kmbalaje 

No hay 

--Otros 

Se estima que la planta puede meJorar. Se requiere una mejor 
distribuci6n de los equipos. Aprovechar la mano de obra ms 
adecuadamente, es decir, se observan perdidas de tiempo por la 
falta de sincronizaci6n en el flujo productivo. 
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TALLKRKS INOOSTRIALKS SAN CARU>S (22 trabajadorea) 

DKNTRO DK LA PLAHTA 

-Divereificaci6n de la producci6n 

La empreea 
laminas .., 
induetria. 

elabora traba,jos de cortes. doblecea y punches en 
perf ilee. Tambi6n fabrica COIDP<>nent.ea p.'"..ra la 

-Dieeno industrial 

Kl taller elabora piezae de preferiencia para la induetria 
fa.nnaceiitica. 

-lngenieria del producto 

La planta ee equipo con: horno electrico, torno, berniere, 
esmeriles, pulidora, fresadora, equipo de medici6n, etc. 

-Flujo de proceso productivo 

1) Pedidos 

La empresa recibo pedidoe de sus clientes y algunos nuevas 
6rdenes. Se presupuesta. 

2) Dieefios 
La empresa dieeiio loe nuevoe componente,-

3) Compras 

Se adquieren loe materialee necesarios. 

4) Holde 

Se elaboran JDOldee nuevas por el constante uso de loe aismoe. 

5) Fundici6n 

Se f unden los materiales. 

6) Colada 

Se realiza la colada de los materialea liquidos. 

7) Torno 

Se tornean laspiezas. 

8) Fresado 

Se reallza el frezado de loe 1.nteriores de las piezas. 
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9) Pulido 

Se pulen las pieza.s. 

*Retandarizaci6n 

Kn algunaa ocaciones la empresa ha elaborado componentes en 
aerie. Ks notorio que la mentalldad eapresarial no se ha preetado 
para aeguir la producci6n en aerie. 

*Ajuete de la maquinaria para cambio de producci6n 

La maquinaria puede ajustaree para la manufactura de otrae piezas 
que pudiesen solicitaree. 

*Adaptabilidad de la mano de obra 

Se mueetra que el recursos humanos tiene experiencia. figuran 
limitaciones de sus conocimientos y ae realiza la labor 
adecuadamente dentro de los estandares de la producci6n nacional. 

•Inventarios en proceso 

Algunos trabajos en estado de producto sellli-elaborado. 

-Calidad del producto 

Satisfac~orio. no bay normas tecnicas. 

-Sistema de remuneraci6n 

Pago semanal. 

-Embalaje 

No hay. 

-Otros 

Se observa 
tfo puede 
tecnicos. 
controles 

que la empresa trata de laborar lo meJor a su alcance. 
exigirse mas por falta de mayores conocimientos 
La organizac16n es siJDple y con def iciencias de 

de trabajo. 
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TALLKRBS DK TORNO AROCHK ( 16 trabaJadoree) 

DKNTRO DK LA PLANTA 

-Divereificaci6n de la producci6n" 

La empreea tiende a elaborar pie::aa para ingenioe y 
principal.mente tornillos especiales de esa industria. Por otra 
parte, fabrican eetructuras met.alicas. 

-Diaei'io indu.etrial 

Rn un alto porcentaje, la empresa recibe pedidos de loe 
ingenios de az\lcar. 

-Ingenieria del producto 

Los equipos predolli.nantes de la planta corresponden a: tornos, 
pulidoras, fresadoras, equipo de enderezado, dados para to1.1illos 
y equipo de medicion. 

-Flujo de proceso productivo 

1) Recibo de 6rdenee de trabajo 

Kl encargado de pedidos y presupuesto analiza las diferentes 
solicitudes de trabaJo. 

2) Diseiio 

Kn el caso de tornillos de i.ngenios se prepara el disei'io. 

3) Holde 

Cada vez que se requiere elaborar tornillos se hacen nuevoe 
JDOldes. 

4) Ka.teriales 

Se adquieren y se funden en borno electrico. 

5) Colada 

Se deposita el material liquido en los moldes. 

6) Torno 

Se preparan los dados necesa.rios para el torneado mili.Jnetrico o 

ordinario. 

•Kstandarizaci6n 

No bay criterios. 
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*AJuste de la naquinaria para cambio de producci6n 

Los equipos pueden ajustaree para la fabricaci6n de otros tipoe 
de piezas. 

•Adaptabilldad de la man<> de obra 

Kl personal ee muestra adaptado a los requerimlentos de las 
actividades requeridas por el propietario. 

•Inventarios en proceso 

Los inventarios provienen del proceso 
quedando siempre pendientes procesos 
posteriores. 

-Calidad del producto 

lento de fabricaci6n, 
a ef ectuarse en dias 

Satisfactorio. Las piezas de ingenios no reflejan las necesidades 
de altos perfeccionamientos. 

-Sistema de remuneraci6n 

Pago semanal. 

-Rmbalaje 

No hay. 

-Otroe 

Bastante deeorden en la planta. ambiente poco higienico. Se 
esti.ma falta de capacitaci6n. La administraci6n es debil. 



- 174 -

TALLKRBS ROSALBS TOBAR 

DKNTRO DK LA PLANTA 

(29 trabajadoree) 

-Divereificaci6n de la producci6n 

Fabricaci6n de piezas de metal para la induetria. 

-Dieeno industrial 

La empresa ee ha acreditado con diveraa.e ramas induetriales para 
la fabricaci6n de piezae y componentee. 

-lngenieria del producto 

Para llevar a cabo el proceeo productivo la planta c~enta con: 
horno, torno, fresadora, cepillo, equipo de medici6n, soldadura 
de acetileno y electrica, prenaa. hidraulica. 

-Flujo de proceso productivo 

1) Pedidos 

La adminietraci6n recibe los pedidoe y loe tramite al encagado de 
presupuesto. 

2) Dieeiio y analisie de la propuesta 

Se disefia la pieza y se determina los diversoe metalee que 
componen la pieza deteriorada. 

3) Molde 

Se elabora el reepectivo molde. 

4) Fundici6n 

Se funden los materiales en horno electrico. 

5) Colada 

Se realiza la respectiva colada en el molde. 

6) Retoque 

Se esmerila la pieza. 

7) Torno 

Se procede en ci.ertos casos al torneado. 

8) Fresado 

AlgllDos piezas pueden requerir de freeado interno 
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9) Soldadura 

Kn diferentes tipoe de piezae se requiere unir diversos 
componentes, lo que requiere a criterio tecnico la soldadura de 
acetileno o electrica. 

10) Prueba 

Dependiendo de la pieza, puede exigirse ver la presi6n que 
soportaria la pieza. 

*Rstandarizaci6n 

Kl empresario indica que tiene las facilidades para estandarizar 
determinadas lineas de componentes. 

*Ajuste de la maquinaria para cambio de producci6n 

Se estima la poaibilidad de ajustar la maquinaria para la 
elaboraci6n de otros componentes y piezas. 

*Adaptabilidad de la ma.no de obra 

Kl recurso humano se esti.ma vocacionalmente adaptado a los 
procesos. 

•Inventarios en proceso 

Una cantidad signif icativa de producto estcin en etapa. de producto 
semi-terminado. 

-Calidad del producto 

Bastante buena, siempre faltan mejores acabados (a criterio del 
consul tor). 

-Sistema de remuneraci6n 

Pago semanal. 

-Kmbalaje 

No hay 

-Otros 

La empresa se muestra bastante bien establecida. A crite~io del 
consultor podria realizarse mas, segura.mente la falta de 
investigaci6n y mayoree conoci.JDientos divereif icados no le 
penaiten avanzar mas. 
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TALLKRKS INDUSTRIALKS LANDAVKRDK (24 trabajadores) 

DKNTRO DK LA PLANTA 

-Diversif icaci6n de la producci6n 

Klaboraci6n de piezas y canponentee para la industria. 

-Diseno industrial 

La empreea atiende las necesidad~s de piezas y componentes de 
clientes de algunas ramas industriales y de acuerdo a la 
experiencia alcanzada, se ha especializado para cubrir los 
requerimientos de sus clientes constantes. Tambien se reciben 
pedidoa nuevos. 

-lngenieria ~el producto 

La empresa para la manufactura de los productos posee: 
horno, fresadora, equipo de medici6n, soldadura y 
herramientas. 

-Flujo de proceso productive 

1) Pedidos 

tor1.o, 
otras 

La administraci6n se encarga de coordinar con el encargado de 
disefio y presupuesto para definir la estrategia a seguir. 

2) Hateriales 

Se adquieren los materiales. 

3) Holdes 

Se usan moldes existentes y se elaboran nuevos. 

4) FundJci6n 

Se funden los materiales. 

5) Colada 

Se dcpositan los materiales liquidos en los moldes. 

6) Retoque 

Se esmerila 

7) Torno y fresado 

Dependiendo de las piezas y componentes se requiere emplear el 
torno y la fresadora. 

• 
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8) Soldadura 

Kn los caaos especif ico puede requerirse soldadura lenta por 
acetileno y mas rapida electrica_ 

•Rstandarizaci6n 

Se estima que la empresa podria estandarizar lineas de ciertos 
componentes. 

•Ajuste de la maquinaria para cambio de producci6n 

La maquinaria :>Uede ajustaree para la fabricaci6n de piezas o 
componentes diferentes a loe que ae elaboran actualmente. 

*A~aptabilidad de la ma.no de obra 

Se observa que la mano de obra es joven y varios de loe o;;:>erarios 
provienen de eecu~lae tecnicas. 

*Inventarios en proceso 

Un buen nfunero de piezae est.in en un proceeo de semi-elaborado. 

-Calidad del producto 

Aceptable. Se elabora sin normas tecnicas. 

-Sistema de remuneraci6n 

Pago semanaL 

-F.mbalaje 

No hay. 

-Otros 

La empresa podria especializarse ms, con la finalidad de 
elaborar una o dos lineas de componentes y posiblemente encontrar 
mercado en el area centroamerica.na. 
La organizaci6n es aceptable, se llevan algunos controles de 
producci6n. Se requeriria elaborar costos mas refinados. 
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INDUSTRIA MKTALKRCANICA fiRIRS (26 trabajadores) 

DKNTRO DR LA PLANTA 

-Diveraificaci6n de la producci6n 

La empresa elabora barrotee y otras eetructuras para ventaneria y 
puertas. Ta.mbien ee fabrican piezae y COIDP<>nentes para maquinaria 
industrial. 

-Disefio industrial 

De acuerdo con las solicitud"?s que ee preeentan. la empresa 
manufactura lo requerido. 

-lngenieria del producto 

La planta dispone de los equipoe siguientee. loe cuales 
contribuyen para la manufact~a de productos d~ metal.mecanica: 
torno, frezadora. borno. equipo de medici6n. amoladora, eameril. 
soldadura de acetileno y electrica. 

-Flujo de proceso productivo 

1) Pedido 

Se reciben las solicitudes de elaboraci6n de piezas.Se analiza la 
propuesta y se preaenta el presupueeto y se adquieren los 
materiales que componen la pieza deteriorada. 

2) Disefio 

Dos personae invierten su tiempo en el disefio de las piezas a 
elaborarae. 

3) Klaboraci6n del molde 

De acuerdo a las caracteristicae del articulo se procede a 
fabricar el molde. 

4) Fundic16n 

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 

Kn otros casos se hace necesario la labor de torno ., frezado, 
dependiente del tipo d& pieza que ee trabaje. 

•Ksta.ndarizaci6n 

La empresa elabora piezas individuales ., no en eerie. 

•Ajustc de la .aaquinaria para cambio de producci6n 

La capacidad del taller perm.i.te ajustar la maquinaria a diversos 
tipos de trabajos. 

•Adaptabilidad de la mano de obra 

El personal de mayor antiguedad se muestra adaptado a las 
actividades que ~ealizan. 

•Inventarios en proceso 

Debido al extenso tiempo para fabricar una pieza, la empresa 
siempre muestra existencias de productos pendientes de 
f inalizaci6n. 

-Calidad del producto 

Se esti.ma adecuado y de buena calidad. Obvi.a.mente no hay normas 
tecnicas para la elaboraci6n de componentes. 

-Sistema de remuneraci6n 

-Pago semanal. 

-Emb."laje 

No hay. 

-Otros 

La empresa posee una pequefta adm.i.nistraci6n que llena los 
requisitos de las actividades que se realizan. Kata planta puede 
aprovechar su capc..cidad para manuf'acturar otras variedades de 
componentes. 
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TKCNIHITAL ( 12 trabaj adores) 

DKNTHO DR LA PLANTA 

-Diversificaci6n de la producci6n 

Kl taller fabrica piezas para divereas ramas industriales, asi 
come. otras actividadea en el campo de eatructuras metalicas. 

-Disefto industrial 

Kl taller trabajo en base a pedidos. 

-Jngenieria del producto 

Los equipos de la planta se componen de: borno, torno, frezadora, 
micr6metros, berniers y dem;is herram.ientas menorea. 

-Flujo de proceso productivo 

1) Recepci6n de piezas 

Se recibe la pieza y ee procede a examinarla con la idea que 
soluciones inmediatas puede encontrci.rsele. Kn caso contrario se 
elabora un presupuesto. 

2) Diseiio 

Se asigna a la persona indicada elaborar el respectivo diseiio. 

3) Compra de materiales 

Despues de pesar la pieza y con el conocimiento de los materiales 
que componen la pieza, ee adquieren los materiales. 

4) Holde 

Se elabora el molde. Tambien ae indica que es frecuente que las 
empresas acuden al taller para la repetici6n de piezas que se 
habian elaborado anteriormente, entonces se facilita la labor por 
existir una experiencia previa. 

5) Fundici6n 

Con horno electrico se funde la cantidad de material neceaarjo. 

6) Colada 

Se deposita el hierro liquido en el molde. 

7) Retoques 

Se exalli.na la pieza y se retoca 
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8) Torneado y fre.2do 

Es viables que ciertae piezas requieran una labor mas completa 
con loe requerimi.entos de torneado y ajustes internos de la pieza. 

9) Prueba 

Ciertas plezas paean por la prensa hldraulica para ver que 
preei6n puede soportar la pieza. 

*Estandarizaci6n 

No hay experiencia, por trabajar con pedidoe especificoe. 

*Ajuete de la maquinaria para cambio de producci6n 

Los equipos tienen la facilidad y el personal con la experiencia 
para la elaboraci6n de piezas. 

*Adaptabilidad de la mano de obra 

Se obeerva que el personal del taller posee vocaciones para este 
tipo de labor. 

-Inventarioe en proceso 

Los procesoe 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 remuneraci6n 

Pago semanal. 

-lmbalaje 

No hay. 

-Otroe 

Pue posible notar 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 organizaci6n no es eficiente, no existen mayores controles 
tanto administrativos y contables, es decir, se realiza en base a 
esti.IDaciones de la experiencia. 
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TALLKRKS HONTSKRRAT (21 trabajadores) 

DKNTRO DK LA PLANTA 

-Diversif icaci6n de la producci6n 

Fabricaci6n de piezas y componentes para maquinaria pesada. 

-Diseno industrial 

La empresa efectua los trabajos a travea de pedidos. 

-lngenieria de producto 

La empresa para elaborar las piezas posee: taladros, 
horno, equipo de medici6n, equipo de soldadura 
herramientas. 

-Flujo de proceso productivo 

1) Recepci6n de pedido 

Se analiza la pieza daiiada y se preaupuesta. 

2) Compras 

fresadora, 
y otras 

Adquisici6n de metales y otros materiales para la fundici6n. 

3) Disefio 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 se tornea y se procede al fresado 

7) Ksmerilado 

La pieza se esmerila y se pule. 

•Kstandarizaci6n 

Kl empresa.rio indica que la planta puede elaborar piezas en aerie 
seg(an los requerimientos de los interesados. 
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*Ajuste de la maquinaria para cambio de producci6n 

Los equipos se esti.man apropiados para fabricar otroe tipos de 
piezas. 

•Adaptabilidad de la mano de obra 

Kl personal que labora en la planta se especializa en la empresa 
o proviene de otros talleres. Se estl.ma que existe adaptabilidad. 

*Inventarios en proceso 

Algunas piezas se muestran pendientes de procesos posteriores. 

-Calidad del producto 

Aceptable. No hay criterios de normalizaci6n. 

-Sistema de remuneraci6n 

Pago eemanal y a destajo. 

-Embalaje 

No hay. 

Otros 

La empresa labora con una organizaci6n sencilla, no hay sistema 
contable y tampoco tecnicas de costeo apropiado. Desorden en la 
planta. Reduci.da higiene . 
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TALLKRKS POITEVIN (12 trabajadores) 

DKNTRO DB LA PLANTA 

-Diversificaci6n de la producci6n 

El taller elabora trabajos de berreria y la fabricaci6n de 
piezas fundidas para diversas actividades industriales_ Bl taller 
lleva treinta ailos de experiencia_ 

-Disefto industrial 

Bl taller basicamente elabora los trabajos en funci6n de pedidos_ 

-Ingenieria del producto 

Para la elaboraci6n de piezas se dispone 
caseroles para fundici6n, torno, equipo 
bidraulica y herramientas menores. 

-Flujo de proceso productivo 

1) Recepci6n de piezas 

de equipos: 
de medici6n, 

horno, 
prensa 

El P.ncargo del taller recibe la pieza deteriorada y se 
presupuesta. 

2) Diseiio 

Dos tecnicos elaboran diseftos de las piezas a fabricarse. 

3) Materiales 

Se seleccionan y se adquieren los materiales en bruto. 

4) Horno 

Se coloca el material de bierro en el horno, en este caso de gas 
propano para la respectiva fundici6n y transformarse en liquido_ 

5) Holdes 

Hientras tanto se habia elaborado el molde para la colada del 
metal. Los moldes se elaboran de metales especiales. 

6) Knfriamiento 

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, segWi la 
complejidad de la pieza. 

' 

• 

• 
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8) Retoques 

Se reviaa la pieza y se le aporta los retoquee especialee . 

*Kstandarizaci6n 

Normalmente el taller no elabora piezas en eerie. 

*AJuete de la maquinaria para cambio de producci6n 

Loe equipoe de la planta pueden ajustarse a dif erentes tipos de 
piezas a elaborarse, siempre dentro de la modalidad tecnica del 
taller. 

*Adaptabilidad de la mano de obra 

Kl personal ee 
eepecialidadee, 
actividad. 

muestra 
lo que 

-lnventarios en proceso 

baetante habil y 
le permite tambien 

preciso para 
adpatarse a 

sue 
SU 

Rs natural la existencia de productos sem.i-elaborados, ya que las 
piezas no se elaboran 1.nmediatamente. 

-Calidad del producto 

Seg\in lo informado el taller trata de ajustar las piezas a la 
identidad de la original. 

-Sistema de remuneraci6n 

Kl personal ea asalariado de conf ormidad con las Leyes Laborales 
del pais. 

-Bmbalaje 

No hay. 

-Otros 

Kl taller es pequefto y se muestran proceeos sencillos, los que 
requieren precision para la fabricaci6n del producto final 
solicitado. Este tipo de taller tiene la necesidad de elaborar 
otras actividades conexas. 
Tambien se ha indicado, que las piezas toman bastante tiempo para 
la manufactura, principal.mente cuando el pedido es de una nueva 
pieza y corrientemente requiere mucha labor de disefio y fallas 
que se presentan en el proceso. 


