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RESUMEN

Para la realizacion de un “Plan de administracion de riesgos” en el sistema
productivo de la fabrica de muebles Madiart, se escogié como método de aplicacion
al “Risicar”, el cual nos ayudoé a identificar, calificar y evaluar los riesgos existentes

en este proceso a través de la aplicacion de mapas de riesgos.

Mediante la propuesta de medidas de control que ayuden a responder ante estas
probabilidades de ocurrencia, se pretende minimizar costos innecesarios,
desperdicios, despilfarros; para mejorar la eficiencia y eficacia en la utilizacion de

los recursos de esta empresa.
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ABSTRACT

For the accomplishment of a “Plan of Administration of Risks” in the productive
system of furniture factory Madiart, it was chosen liken application method, to the
method “Risicar”, which, help us to identify, to describe and to evaluate the existing

risks in this process, through, the application of risks maps.

By means of proposal of control measures that help to respond before these
probabilities of occurrence, it is tried to diminish unnecessary costs, wastes,
wastefulness; in order to improve the efficiency and effectiveness in the use of the

resources of this company.
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INTRODUCCION

La importacion excesiva de productos, el desarrollo de la industria, los cambios en el
entorno y el crecimiento acelerado de competencia, son factores que vienen
acompariados de riesgos y que influyen de manera directa sobre las empresas,
obligandolas a acoplarse a nuevas dindmicas de produccion, venta y servicios con el

fin de no perder su participacion en el mercado.

Concientes de la importancia de estar preparados ante la ocurrencia de eventos
negativos que pudieran afectar a las empresas, se ha realizado una investigacion que
tiene como objetivo determinar los riesgos inherentes en el proceso productivo de la

fabrica “Madiart”.

La fabrica “Madiart”, empresa dedicada a la produccién de muebles de oficina, hogar
y estructuras de muebles tapizados, desconoce los riesgos del proceso productivo,
esto se debe al manejo empirico de sus operaciones, motivo por el cual ha tenido que
afrontar costos por fallas internas, externas y de verificacion, afectando asi a su nivel

de solvencia.

La finalidad de esta monografia es crear un plan de administracion de riesgos que
ayude a minimizar o eliminar los efectos que estas probabilidades de ocurrencia
pueden causar, mediante la propuesta de medidas de control, que ayuden a fortalecer
la capacidad de decision de la Gerencia ante situaciones de emergencia.



FABRICA DE MUEBLES MADIART

CAPITULO |

1. FUNCIONAMIENTO INTERNO DE LA EMPRESA.

1.1 Descripcion de la Empresa.

La empresa de estudio fue constituida en el afio de 1988 en la ciudad de Cuenca, bajo
la razon social de “Fabrica de muebles Madiart”, la cual empez6 como una pequefia
fabrica de muebles ubicada en el kildbmetro 5 de la via a Turi. Su propietario y

representante legal es el Sr. Juan Chica.

En sus inicios se dedico a la fabricacion de muebles de sala, comedor y dormitorio
como productos principales, los cuales tenian disefios urbanos y campestres. Su

mercado estaba dirigido a clientes de la zona.

Después de 2 afios de actividad comercial, un crecimiento modesto y la innovacion
en nuevas lineas, disefios y acabados, la directiva decidié abrir un punto de venta en
el Centro Historico de Cuenca. Su objetivo fue comercializar los productos de forma
directa, establecimiento que mantuvieron hasta febrero del 2004, afio en el que se

vieron forzados a cerrar por el incremento acelerado de la competencia.

A partir del afio 2004 hasta el momento, la fabrica Madiart trabaja como proveedor
de muebles de oficina, hogar y estructuras para muebles tapizados, para la Muebleria

“Fascinacion”, la cual se encarga de comercializarlos en el ambito nacional.

Mision: Contribuir a la satisfaccion de nuestros clientes, brindandoles productos de
calidad y un servicio acorde a sus necesidades, en base a niveles de confianza y
compromiso en la entrega de productos, al trabajar con excelencia en los procesos de

produccidn, garantizando asi la lealtad en nuestros consumidores y empleados.



Vision: Consolidarnos como una fabrica lider en la provision de productos dentro del

mercado nacional, al ser la primera opcion en cuanto a calidad, costos y servicios.

Objetivos Estratégicos:

e Determinar que proceso o activad amerita un esfuerzo prioritario para su
mejoramiento.

e Fortalecer las relaciones comerciales con la “Muebleria Fascinacion”, a
través de un excelente servicio, calidad en productos y precios adecuados.

e Incrementar la cartera de clientes, mediante la oferta de nuevas lineas de

produccion.

Descripcion de la situacion actual de la empresa.

1.2. Anélisis FODA:

Fortalezas: Son recursos, habilidades, capacidades o activos favorables que ya
posee la empresa, que le dan ventaja competitiva con respecto a los
competidores. Son factores internos directamente controlados.

e Local propio

e 19 afios de actividad comercial.
e Buena relacién con cliente.

e Buen clima de trabajo.

e Fabrica familiar.

Debilidades: Son aquellos factores que provocan una posicion desfavorable

frente a la competencia. Barreras internas para la empresa.

e Infraestructura limitada
e Falta de capacitacion del personal

e Falta de politicas empresariales



Oportunidades:
Son eventos o tendencias del entorno que la empresa podria aprovechar. Los

mismos que no son directamente controlables pues son factores externos.

e Facilidades de crédito, descuentos y promociones ofrecidos por los
proveedores.
e Innovaciones tecnoldgicas en el proceso.

e Facilidades de financiamiento para la microempresa en el sector bancario.

Amenazas: Son problemas o dificultades del entorno que provocan
inconvenientes al normal desenvolvimiento de la empresa, al igual que las

oportunidades, no son controlables porque son externas.

e Incremento de la competencia
e Importacion de muebles sustitutos
e Inestabilidad econémica del pais

e Incertidumbre politica por mandato de un nuevo presidente.

1.3 Planteamiento del problema

La competencia se incrementa cada dia, los productos que se ofrecen en el mercado
global son cada vez mas similares, lo que genera una confrontacién permanente por
mantenerse en la industria. Se conoce que la Unica forma de conservar clientes para
futuras ventas es brindando productos y servicios de calidad, es por esto, que se ha
visto la necesidad de analizar los riesgos inmersos en el proceso productivo de
Madiart, para mejorar la eficiencia y eficacia en la utilizacion de los recursos,
minimizando costos innecesarios, desperdicios, despilfarros, por medio de la
propuesta de medidas necesarias, que ayuden a responder ante estas probabilidades

de ocurrencia.

La fabrica Madiart desconoce los riesgos inherentes al proceso productivo, esto se
debe al proceso empirico que maneja, motivo por el cual ha tenido que afrontar



costos por fallas internas, externas y de verificacion, afectando asi a su nivel de

solvencia.

Por este motivo que se ha visto la necesidad de determinar los riesgos que afectan el
normal desenvolvimiento del proceso productivo de esta empresa, para proponer
medidas de accién que faciliten la toma de decisiones ante la ocurrencia de estos

imprevistos.

1.4 Descripcion de la empresa.

Para la determinacion de los riesgos es indispensable el estudio del proceso
productivo, organigrama, planta y equipos. Esto permitird identificar a los riesgos

con una mirada mas amplia y creativa.

1.4.1 Proceso productivo.

De acuerdo con el rango de produccion, la fabrica “Madiart” es considerada como
una micro-empresa / artesanal, su proceso productivo se realiza de forma tradicional
pues algunas operaciones se realizan de forma manual y otras mediante la utilizacién
de equipos y maquinaria que facilitan ciertos procesos como el corte, labrado y lijado
de madera, que finalmente repercute en una mejor calidad y un mayor volumen de

produccion.

Flujo del proceso de produccion.

El proceso productivo de la fabrica “Madiart” se detalla en el diagrama que a

continuacion presentamos:



DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO PRODUCTIVO
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Fuente: Fabrica de muebles “Madiart”




Elaboracién de muebles en blanco.

1. Recepcion de la materia prima: Se recibe la madera y se verifica que cubra
las especificaciones, entre otras que no esté rota, humeda, con grietas y
excesivos nudos. Se debe comprobar que la madera tenga bajo contenido de
humedad. Para cumplir ese objetivo existen medidores digitales que con

precision y factibilidad determinan el grado de humedad de la madera.

2. Recepcidn de la orden de produccion: Se recibe el documento, enviado por
el jefe de produccion, para la elaboracion de los muebles de acuerdo con las

exigencias del cliente.

3. Verificacién de medidas: El encargado de recibir la orden de produccion

verifica que cada una de las medidas sean las correctas.

4. Seleccion de la madera a trabajar: Se selecciona la madera y se la troza,
aserra, lijay cepilla, cuidando que en las partes exteriores visibles se utilice la

mejor madera: libre de nudos y sin manchas.

5. Trozado: Corresponde al primer corte que se realiza a los tablones de

acuerdo con la clase de mueble que se va a realizar.

6. Canteado y orillado: Es la actividad en la que se iguala la madera para la

elaboracion de los productos.

7. Cepillado: En esta actividad se le da el volumen necesario antes del

matrizado.

8. Matrizado: Previo al trazado se elaboran los patrones para el trazado de las
piezas que seran cortadas, estos patrones pueden ser elaboradas en madera,
con ellos y una vez verificada la precision de su medida se procede a realizar

el trazo sobre la madera.



10.

11.

12.

Corte: La madera dimensionada es cortada con la forma precisa de las

piezas, el corte se realiza preferentemente con una sierra cinta.

Perforacion: Una vez que se cortan las piezas a sus dimensiones, se
elaboraran agujeros de seccion circular o rectangular necesarios para el

ensamble.

Lijado y masillado: Como ultima etapa del proceso de corte las piezas
deberan ser lijadas para darles el preacabado necesario y el masillado de

aquellas partes que son necesarias.

Ensamble: Las piezas preacabadas son ensambladas mediante pegamento,
tornillos y clavos, asegurando la firmeza de los muebles. En todo caso debe
preferirse la utilizacién de tornillo. En algunos casos cuando las piezas son
pegadas pueden necesitarse maderas extras para asegurar el correcto pegado,
esto dependeré del disefio del mueble.

Proceso de acabado:

1.

Lijado: Los muebles son lijados eliminando imperfecciones que pudiera

tener la madera.

Aplicacion de permadera: Permadera es un componente quimico que se

aplica en el mueble para evitar problemas con la polilla.

Tinte: Aplicacion de manera uniforme del color previo al sello y laca.

Sello y laca: La etapa final del acabado es el barnizado el cual, se podra
realizar mediante pistolas automaticas. La aplicacion del barniz se debera
efectuar en un ambiente lo mas libre de humedad posible, la humedad da a los

muebles barnizados un tono blancuzco no recomendable.



5. Empaque: Se procede a proteger los bordes con cartéon y al mueble con un

plastico de proteccion.

1.4.2 Planta y equipo:

La planta se encuentra ubicada en el kilometro 5 de la via a Turi, en una zona de
mueblerias. Las instalaciones de “Madiart” tienen un area de construccion de 15

metros por 18 metros, distribuida de la siguiente manera:

En el nivel cero: Las areas de carpinteria, lijado y lacado
En el nivel uno: Bodega de productos en proceso.

En el nivel dos: Oficina en construccion.
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1.4.3 Maquinaria:

La maquinaria utilizada en el proceso productivo es la siguiente:

e  Cierra Circular: Esta maquina se encarga del trozado de la madera, ademas se
la utiliza como escuadradota, ya que da las medidas finales de las piezas, asi como
también se encarga de la perforacién de piezas.

e  Cantiadora: Utilizado para el orillado y canteado de la madera

e  Cepilladora: Se encarga del cepillado de cada una de las piezas

e  Tupi: Este se encarga de realizar molduras dependiendo de las necesidades.

o Lijadora de Banda: se utiliza para lijar por piezas

e  Taladro de pedestal: este se encarga de realizar perforaciones de acuerdo con
las necesidades

e  Cierrade Cinta: esta se encarga del calado de las piezas

e  Compresor: este se utiliza para el area de acabados, esta proporciona el aire
para la cafetera y de esta madera lacar los objetos terminados.

10



1.4.5 Productos.

Los productos elaborados en la Fabrica Madiart, tienen un toque de disefio
contemporaneo y clasico. Se fabrican muebles para el hogar, oficina y estructura de

muebles tapizados.

11
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1.4.6 Organigrama.

Al ser una fabrica familiar, las funciones administrativas y de control estan
distribuidas entre los miembros de la familia, por lo tanto, se da un organigrama
vertical, en el cual las funciones estan claramente definidas. El nivel superior es el
encargado de tomar decisiones, por lo tanto cuenta con mayor autoridad y
responsabilidad, mientras que en el nivel inferior, los subordinados reciben 6rdenes y

estan bajo el mando de los niveles anteriores.

13



GERENTE
GENERAL

JEFE
ADMINISTRATIVO

JEFE DE_
PRODUCCION
|

SUPERVISOR DE UNIDAD DE SUPERVISOR DE UNIDAD DE
ELABORACION DE PRODUCTOS EN ACABADOS
BLANCO
OBREROS OBREROS

Fuente: Elaborado por los autores.
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1.4.7 Cadena de valor

La cadena de valor de la fabrica “Madiart” estd compuesta por cuatro macroprocesos,

de los cuales dos son misionales y dos de apoyo.

Macroprocesos misionales: Descritos como produccion y comercializacion, estos

contribuyen al logro de la mision de la empresa.

Macroprocesos de apoyo: Conformados por la gestion financiera y administrativa,
constituyen los macroprocesos de soporte a la direccion y organizacion de la

empresa.

GESTION FINANCIERA

GESTION ADMINISTRATIVA Cliente

PRODUCCION | COMERCIALIZACION

1.4.8 Ponderacién de Macroprocesos

Se procedid a dar pesos a los macroprocesos misionales y de apoyo de acuerdo con

el grado de importancia para esta empresa.

15



Cuadro N° 1 Ponderacién de Macroprocesos

PONDERACION DE MACROPROCESOS
Gestion Financiera 15%
Gestion Administrativa 15%
Produccion 50%
Comercializacion 20%
TOTAL 100%

Fuente: Elaborado por los autores

Como se puede observar el macroproceso mas significativo es el de produccion,
calificado con el 50% de importancia. Por lo tanto, para efectos de esta monografia
se estudiara a este macroproceso por ser el pilar fundamental para el éxito y
permanencia de esta fabrica.

16



CAPITULO I

2. APLICACION DEL METODO RISICAR EN EL PROCESO
PRODUCTIVO.

2.1 Administracion de riesgos:

“La Administracion de riesgos es el conjunto de acciones llevadas a cabo en forma
estructurada e integral, que permite a las organizaciones identificar y evaluar
aquellos posibles riesgos que pueden afectar el cumplimiento de sus objetivos, con el
fin de emprender en forma efectiva las acciones necesarias para responder ante
ellos”. (Mejia, 2006,41)

2.2 Etapas de la administracion de riesgos.

El método “Risicar” propone el uso de las siguientes etapas para una correcta

administracion de riesgos empresariales.

1. ldentificacion de los riesgos

2. Calificacion de los riesgos

3. Evaluacidn de los riesgos

4. Disefio de medidas de tratamiento
5. Implementacion de las medidas

6. Monitoreo y evaluacion

Para efectos de esta monografia se realizard un estudio de la etapa uno hasta la
cuatro, puesto que, la etapa cinco y seis requiere del establecimiento de un programa

que garantice la aprobacion de las medidas por parte de la gerencia, la asignacion de
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prioridades, las fechas limites, los responsables de su ejecucion y los recursos

necesarios para la ejecucion de los planes propuestos.

2.3 Macroproceso:

Sabemos que el proceso productivo, es la actividad mas importante dentro de esta
fabrica de muebles, puesto que, el éxito o fracaso de esta empresa, dependera en su

totalidad de la calidad de los productos.

Macroproceso: Produccion

2.4 Objetivo:
Elaborar muebles de excelente calidad de acuerdo a los estandares de calidad

establecidos por la empresa y\o especificaciones solicitadas por el cliente.

Procesos:

1. Elaboracion de muebles en blanco
2. Acabado final.
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2.5 Proceso: Elaboracion de muebles en blanco.
En este proceso se realiza una serie de actividades, tales como:
= Seleccion y preparacion de la materia prima

= Verificacion de medidas

= Armado de las estructuras hasta formar un mueble en blanco.

2.5.1 ldentificacion de riesgos.

Por medio de esta etapa, se puede descubrir los riesgos inmiscuidos en el area de
elaboracion de muebles en blanco, mediante el uso de informacion proporcionada
por los propios empleados, determinando razones, maneras, circunstancias,
posibilidades y peligros que puedan comprometer el correcto funcionamiento de la

fabrica.
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Cuadro N° 2 Identificacion de Riesgos area de Muebles en Blanco

: AGENTE
RIESGO DESCRIPCION | GENERADOR CAUSA EFECTO
[Falta de planificacion en compras |
Posibilidad de retraso q _Je_fet de_ n Falta de politicas empresariales para
en el abastecimiento | 2 mljnt;:ergglon la adquisicion de la materia prima. | Deterioro de Imagen
de materia prima s
produccion
Falta de control de inventarios
. Jefe de Faltade planificacion |
Posibilidad de retraso 2 L
administracién / .
en la entrega de fe d L Afectacion de la
i produccion, i
DEMORA produccion Obreros encargados del proceso productivo
Jefe de Falta de planificacion |
produccion/  |Exceso de produccion |
Supervisor de - {jncompetencia
Posibilidad de ret unidadde -
osibifidad ae retraso| - o o de  |Falta de comunicacion
enlaelaboraciénde | = " T Y [oTommomoomooees I —— o .
productos en  |Exceso de trabajo Pérdida Econdmica
los productos. |, b e e e ]
blanco / Obreros i, =
Falta de politicas de produccion
I Falta de mantenimiento en la
Maquinaria S
magquinaria
Posibilidad de Exceso de trabajo |
_ Gometer Jefe de Falta de instrucciones detalladas Pérdidas econémicas
equivocaciones en la| produccion/ |-
|nfo_rrr_1aC|on Cliente Descuido
suministrada
ERROR/ — - -
OMISION Falta de atencién en las instrucciones

Posibilidad de
equivocacion en el
calculo de medidas,

perforaciones y
trazos de la madera

Supervisor de
unidad de
productos en
blanco / Obreros

recibidas

Exceso de presion

Enfermedad o fatiga

Deterioro de imagen
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AGENTE

RIESGO DESCRIPCION | GENERADOR CAUSA EFECTO
Faltade entrenamiento, |
Falta de estandarizacion de los
procesos |
Obreros  [Faltadeinformacion |
Fallas en el proceso de seleccion
Faltade experiencia |
Falta de revision Pérdidas de
Faltaderecursos | mercado
Posibilidad de no Supervisor de  [Descuido
cumplir con los unidadde 7
estandares de calidad| prodyctos en | 2Ita e criterio
MALA establecidos por la blanco
CALIDAD | empresa y/o con las Falla de control de calidad
especificaciones
solicitadas por el Exceso de trabajo
cliente | [T T
Jefe de Incompetencia
produccion
Falta de politicas de produccion Pérdidas econdmicas
. Fallas en los controles de calidad
Materia prima  [----===---===------=----m-ooooooooooo
Humedad
G_efe”te. Seleccion inadecuada de proveedores
administrativo
Jefe de Pérdidas econdmicas
Posibilidad que administracion / Falta de capacitacion
ocurran sucesos Jefe de
eventuales que produccion / Deteri :
————————————————————————————————————————— eterioro de image
ACCIDENTE | causen dafio a los Obreros/  |pescuido rioro de Imagen
empleados en la Supervisor de Falta de mantenimiento de la |
elaboracion de los unidad de alta de mantenimiento de fa )
productos productosen [maquinana ] Sanciones
blanco Falta de politicas de produccion
Jefe de Deficiencias en la seleccion de
administracion / |personal
Jefede | ___ ]
produccion/  |Falta de politicas de control
Supervisor de | cioncias en el procesode |
Posibilidad de que unidad de sequridad P
HURTO alguien se apodere | productos en - es st Pérdidas econémicas

ilegitimamente de los
productos o insumos.

blanco / Obreros

Fallas de control de ingresos.

Delincuencia
comun

Deficiencias en el proceso de
seguridad disefiado |
No aplicacion de las medidas de
seguridad establecidas

Fuente: Elaborado por los autores.
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Una vez realizado el proceso de identificacion de riesgos, se procede a calificarlos,
mediante la utilizacion de las tablas de calificacion de frecuencia e impacto, estas
tablas ser realizan de acuerdo al tamafio y naturaleza de cada empresa, en este caso,
se ha utilizado tablas de cuatro niveles, adaptados a las necesidades de la fabrica.

2.5.2 Calificacion de Riesgos

Calificacion de frecuencia.

Cuadro N° 3 Calificacion de Frecuencias

CALIFICACION DE FRECUENCIA
VALOR FRECUENCIA DESCRIPCION
1 BAJA Una vez en mas de un
afno.

5 MEDIA E~ntre unay 5 veces al
ano

3 ALTA Entrg 6y 12 veces en
un afo

4 MUY ALTA g/rlﬁis de 12 veces en el

Fuente: Elaborado por los autores
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Calificacion de impacto.

Cuadro N° 4 Calificacién Impacto

CALIFICACION DEL IMPACTO

Valor

Impacto

Descripcion en términos

Descripcion en términos de Imagen

Descripcion en términos de

Descripcion en términos

Econdmicos Mercado humanos
Accidentes Enfermedades
s . . Alergias
0,
5 Leve Pérdidas entr{e $500'y Conocimiento a nivel de obreros Pérdidas no mayor al 1% del GOIPES sin respiratorias y a
$2.000 ddlares mercado lesiones la piel
- - i Lesiones leves
0 0,
10 Moderado Pérdidas entrel$2.001 y Conocimiento por parte de los Perdidas entre el 2% y 5% siny con Intoxicacion
$20.000 dolares supervisores del mercado . .
incapacidad
s - 0 0
20 Grave Pérdidas entre $20.001 y Conocimiento a nivel del cliente Perdidas entre el 5%y 9% Victima grave | Envenenamiento
$40.000 del mercado
- . 0
40 Catastrofico Mas de $40.000 dolares Conocimiento por parte del Perdida mayor al 10% del Muerto Victima grave

consumidor final

mercado

* Cuadro de calificacion del impacto, de acuerdo a los cuatro aspectos mas importantes que pudieran ser afectados en caso de que se llegara a dar el riesgo.
* La columna del valor e impacto son valores establecidos por el método “Risicar”
Fuente: Elaborado por los autores
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2.5.3 Evaluacion de riesgos:

Mediante este proceso, se evallUa la magnitud de los riesgos y la periodicidad con la
que se presentan, a través, de la utilizacion de la matriz de respuesta ante riesgos, la
cual, nos permite conocer la gravedad de los riesgos clasificandolos en aceptables,

tolerables, graves o inaceptables.
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MATRIZ DE RESPUESTA ANTE LOS RIESGOS.

Cuadro N° 5 Matriz de Respuesta ante los Riesgo

FRECUENCIA| VALOR
20. Zona de riesgo |40. Zona de riesgo
MUY ALTA 4 Tolerable (Pv, R) |Grave (Pv, Pt, T)
15. Zona de riesgo [30. Zona de riesgo  |60. Zona de riesgo
ALTA 3 tolerable (Pv, R)  |grave (Pv, Pt, T) grave (Pv, Pt, T)
10. Zona de riesgo |20. Zona de riesgo  |40. Zona de riesgo
MEDIA 2 Tolerable (Pv, R) |Tolerable Pv, Pt, R  |grave (v, R,tT)
5. Zona de 10. Zona de riesgo  [20. Zona de riesgo 50. Zona de riesgo
BAJA 1 aceptabilidad (A) |Tolerable Pt, R Tolerable (Pt, t) grave (Pt, T)
IMPACTO Leve Moderado Severo Catastréfico
VALOR 5 10 20 50

A= Aceptar el riesgo
Pt= Proteger la empresa

E= Eliminar la actividad

Pv= Prevenir el riesgo

T= Transferir el riesgo
R= Retener las pérdidas

Fuente: MEJIA, R. Administracion de riesgos un enfoque empresarial. 1 Edicion. Universidad EAFIT, Medellin, 2006. p. 113
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Mapa de riesgos del area de Muebles en Blanco.

Cuadro N° 6 Mapa Riesgo

MAPA DE RIESGOS EN LOS PROCESQOS

FABRICA DE MUEBLES "MADIART"

< £ MEDIDAS DE
RIESGO FRECUENCIA | IMPACTO | CALIFICACION | EVALUACION TRATAMIENTO
Prevenir el riesgo
DEMORA 3 20 60 GRAVE Proteger la empresa
Transferir el riesgo
Proteger la empresa
ERROR/ 2 5 10 TOLERABLE
OMISION o
Retener las pérdidas
Prevenir el riesgo
MALA
CALIDAD 3 20 60 GRAVE Proteger la empresa
Transferir el riesgo
ACCIDENTE 1 5 5 ACEPTABLE | Aceptar el riesgo
HURTO 1 5 5 ACEPTABLE | Aceptar el riesgo

Fuente: Elaborado por los autores

Ponderacion de riesgos y macroprocesos en el area de Muebles en Blanco

Por medio de la aplicacion de una encuesta al propietario de esta fabrica, se procedio

a dar pesos a los riesgos, de acuerdo al dafio potencial que podria surgir si este

evento negativo se llegara a materializar.
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Cuadro N° 7 Ponderacion de riesgos.

PONDERACION DE RIESGOS
Mala calidad 40%
Demora 35%
Error / Omision 15%
Accidente 5%
Hurto 5%

100%

MACROPROCESOS Produccion 50%
Mayor riesgo
RIESGOS Ponderacion F*I=C [P TOTALES
Mala calidad (40%) 3|20 | 60 12
Demora (35%) 3] 20 | 60 10,5
Error / Omision (15%) 21 5 | 10 0,75
Accidente (5%) 1| 5 5 0,125 0,125
Hurto (5%) 1| 5 5 0,125 0,125
TOTALES 23,5
PRIORIDAD RIESGOS
1 Mala calidad
2 Demora
3 Error / Omisién

Fuente: Elaborado por los autores.
El riesgo mala calidad, fue determinado como el evento mas peligroso que pudiera

afectar al cumplimiento de la mision y objetivos de la fabrica, seguido por el de

demora y error / omision.
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2.6 Proceso: Acabado final

Este es el proceso més delicado del macroproceso “Produccion”, puesto que, de este
depende la calidad y aceptacién de los productos resultantes, por medio del acabado
final se puede mejorar las imperfecciones del proceso anterior, hasta obtener un

producto acorde a las necesidades del cliente.

Actividades:

e Lijado del mueble en blanco
e Aplicacion de permadera, tinte, sello y laca.
e Secado

e Empaque.

2.6.1 Identificacién de riesgos en el macroproceso produccién en el area de
Acabados
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Cuadro N° 8 Identificacion de Riesgos

RIESGO

DEMORA

ERROR/ OMISION

DESCRIPCION

Posibilidad de
retraso en
abastecimiento de
permadera, laca y

AGENTE
GENERADOR

Jefe de
administracion /
Jefe de produccién

CAUSA

Falta de control de
inventarios minimos

Falta de politicas
empresariales para la
adquisicion de la

sellador SV
materia prima.
Falta de planificacion
en las entregas de las
Posibilidad de Jefe de

retraso en la entrega
de 6rdenes de
produccion

Posibilidad de
retraso en el
acabado final de
muebles

Posibilidad de
cometer
equivocaciones en
la informacién que
suministra el jefe de
produccion

administracion /
Jefe de produccién /
Cliente

Jefe de produccién /
Supervisor de
unidad de acabados
/ Obreros

Magquinaria

Jefe de produccion /
Supervisor de
unidad de acabados
Cliente

ordenes de produccion

Falta de coordinacion
entre los encargados del
proceso productivo

Falta de organizacién y
planificacion al dar
ordenes

Devolucién de
productos por fallas
internas o externas

Falta de control de
tiempos de produccion

Falta de comunicacion

Exceso de trabajo

Falta de politicas de
produccion

Fallas en maquinaria

Exceso de trabajo

Cambios en las ordenes
repetidamente

Falta de atencién en las
instrucciones recibidas

Exceso de presion

Enfermedad o fatiga

EFECTO

Deterioro de
Imagen

Afectacion de la
operacion

Pérdida Econémica

Pérdidas
econdémicas

Deterioro de
imagen
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RIESGO

DESCRIPCION

Posibilidad de no
cumplir con los

AGENTE
GENERADOR

Obreros

Supervisor de

CAUSA

Falta de entrenamiento
y capacitacion

Falta de
estandarizacion de los
procesos

falta de control
durante el proceso

Exceso de trabajo

EFECTO

Pérdidas de
mercado

! unidad de | TR T TR Deterioro de
estand_ares de Acabados Falta de control de I
calidad : magen
establecidos por la calidad
MALA CALIDAD empresa y/o con Materiales Fallas_en los controles
las de calidad.
especificaciones L
solicitadas por el Fallas en la ventilacion
i Infraestructura [-----------------------1
cliente Falla en la distribucién
de espacios oo
— Pérdidas
Jefe de produccién Falta de politicas de Economicas
produccion
Errores en la seleccién
de proveedores |
Proveedores  [Fallas en la revision
de los insumos
recibidos.
Deficiencias en la
Jefe de seleccion de personal |
administraciéon / [Falta de politicas de
Jefe de produccion fcontrol
o I Supervisor de  |Deficiencias en el
PIOSIF)llldad dedque unidad de acabados proceso de Seguridad
alguien se apodere|  /Qbreros  [Z T T T .
HURTO ilggitimame%te de / Obreros Fallas de control de Pérdidas
los productos o ingresos. econdmicas
insumos. Deficiencias en el
proceso de seguridad
Delincuencia [diseflado |
comun

No aplicacion de las
medidas de seguridad
establecidas
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RIESGO

DESCRIPCION

AGENTE
GENERADOR

CAUSA

EFECTO

ENFERMEDAD

Posibilidad de
alteracion mas o
menos grave en la
salud del cuerpo o
de la mente.

Jefe de produccion
/ Supervisor de
unidad de productos
acabados / Obreros

Falta de politicas de
control

Falta de precaucion en
la manipulacion de
productos quimicos y
tOXicos

Falta de atencién a las
instrucciones y
advertencias del
fabricante de tintes,
lacas, solventes, etc.

Infraestructura

Fallas en la ventilacion

Falta de implementos
de seguridad como
lentes de proteccion,

mascarillas, guantes

Lesiones humanas

Sanciones

Pérdidas
Econdémicas.

Fuente: Elaborado por los autores.
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2.6.2 Evaluacion del Riesgo:

Mapa de riesgos del macroproceso “Produccion” en el area de Acabados

Cuadro N° 9 Mapa Riesgos

MAPA DE RIESGOS EN LOS PROCESOS

FABRICA DE MUEBLES "MADIART"

£ £ MEDIDAS DE
RIESGO FRECUENCIA|IMPACTO|CALIFICACION| EVALUACION TRATAMIENTO
Prevenir el riesgo
DEMORA 3 20 60 GRAVE Transferir
Proteger la empresa
Prevenir el riesgo
CI)EIGIRS(I)CF)QII\I 2 10 20 TOLERABLE
Retener
Prevenir el riesgo
LA CALIDAD 4 20 80 Transferir
Proteger
Prevenir
HURTO 2 10 20 TOLERABLE
Transferir
Proteger
ENFERMEDAD 2 5 10 TOLERABLE
Retener

Fuente: Elaborado por los autores.
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Ponderacion de riesgos y macroprocesos en el area de Acabados

Cuadro N° 10 Ponderacion de Riesgos

PONDERACION DE RIESGOS
Mala calidad 40%
Error / omision 30%
Demora 20%
Hurto 5%
Enfermedad 5%
100%
MACROPROCESOS Produccion 50% Mayor riesgo
RIESGOS Ponderacion F*I=C TOTALES
F [ C P
Mala calidad (40%) 4 20 80 16
Error / Omisién (30%) 2 10 20 3
Demora (20%) 3 20 60 6
Hurto (5%) 2 10 20 0,5
Enfermedad (5%) 2 5 10 0,25 0,25
TOTALES 25,75
Cuadro N° 11 Prioridad de Riesgos
PRIORIDAD RIESGOS
1 Mala calidad
2 Demora
3 Error / Omision

Fuente: Elaborado por los autores.

33



En este proceso el riesgo mala calidad, también constituye el mayor evento negativo,
puesto que, pudiera afectar la imagen de la fabrica, afectando incluso a su
participacion en el mercado, los agentes que contribuyen a la consecucién de este

riesgo son los siguientes:

e Obreros: El personal es el principal generador de mala calidad en la
fabricacion de productos, si no tienen el suficiente nivel de entrenamiento y

capacitacion.

e Supervisor de unidad de acabados: Los supervisores tienen la funcion de
vigilar el cumplimiento de normas y procesos gque garanticen un producto de
calidad, pero pueden haber causas que permitan la ineficacia en su tarea, tales

como, fallas en el control de calidad, exceso de presion y trabajo.

e Jefe de produccion: Las deficiencias en las politicas de produccion pueden
originar errores en la supervision de los productos, si no se cuenta con
procedimientos definidos en forma clara, por escrito y conocido por todos los
empleados.

e Materiales: La humedad, polilla, grietas y deformidades pueden influir en la

calidad de los productos resultantes.

e Proveedores: Ya sea por fallas en la revision de los insumos recibidos, o

errores en la seleccion de proveedores.

e Infraestructura: La mala calidad de un producto se puede reflejar en el
secado deficiente, esto por condiciones de humedad y falla en la ventilacion

de la fabrica.
La mala calidad causa insatisfaccion en el usuario y si no se puede ofrecer productos

al nivel de la expectativa del consumidor, no se podra conservar clientes antiguos y

peor aun atraer nuevos clientes.

34



Otros riesgos importantes a tomarse en cuenta son la demora y el error / omision, los
procesos de elaboracion de muebles en blanco y acabado final van de la mano, por lo
tanto, la demora afecta a los dos procesos por igual, poniendo en juego el prestigio de
la empresa por no poder cumplir con sus pedidos a tiempo.

El error / omisién es un riesgo que también deberia ser considerado al momento de
implantar controles que ayuden a disminuir las probabilidades de ocurrencia
negativas de esta fabrica, puesto que, este compromete la aprobacion del producto
final, ya que, un error en los célculos de medidas o en el color de las piezas y
muebles puede comprometer la produccion, quedando incluso inutilizable; el error /

omision incrementa el costo por desperdicios y reprocesos.
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CAPITULO III

3. PROPUESTA DE TRATAMIENTO DE RIESGOS

3.1 Controles Existentes

Los controles que posee la fabrica Madiart en sus dos procesos dentro del

macroproceso Produccion son los siguientes:

3.1.1 Controles existentes en el proceso Elaboracion de muebles en blanco:

Riesgo: Demora

e Planificacion de la produccién diaria y semanal de acuerdo a necesidades
prioritarias

e Incentivos para el trabajo de horas extras suplementarias

Riesgo: Error u omision

e Verificacion de medidas antes de iniciar el armado.

e Control de disefio por parte del jefe de produccion.

Riesgo: Mala Calidad

e Andlisis de las causas de las devoluciones del producto

e Una vez analizadas las causas se procede a la ejecucién de medidas
correctivas como cambio de proveedores, marcas de insumos, procesos y
disefios.

e Verificacion de la materia prima recibida

e En caso de existir devoluciones por mala calidad en los productos, se asume
dicho costo, y se entregan muebles nuevos o se repararan, dependiendo de la

falla existente.
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Riesgo: Accidente

e Supervision del manejo de la maquinaria cuando el personal es aprendiz.

e Acceso restringido al uso de maquinaria.

Riesgo: Hurto

e Control mensual de inventarios.

3.1.2 Controles existentes en el area de Acabados:

Riesgo: Demora

e Planificacion de la produccion de acuerdo con la orden de produccion.

e Motivacion al personal para el trabajo de horas extras.

Riesgo: Error u omisién

e La informacion de la produccién se presenta por escrito, mediante una orden

de produccion, con especificacién de medidas y colores.

Riesgo: Mala Calidad

e Andlisis de las causas para proceder a la correccion de problemas

encontrados.

Riesgo: Hurto

e Control de Inventarios Permanente mediante Kardex.

Riesgo: Enfermedad

e Equipo de Proteccion para garantizar la integridad de los trabajadores.
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3.2 Controles Propuestos:

Como se puede ver los controles existentes son muy generales y segun la opinion de
los empleados no tienen continuidad, pues no se aplican de manera obligatoria en el
proceso de produccion. Esta falencia genera deficiencias que obligan a la empresa a

absorber las pérdidas que ocasiona la falta de control.

Por lo tanto, proponemos la implementacion de los siguientes controles, a fin, de
disminuir los riesgos encontrados en el proceso productivo de esta fabrica.

3.2.1. Riesgo: Demora

e Establecer parametros de control de inventarios: Disponer de un stock

minimo y maximo de productos en proceso y terminados.

Manejar los inventarios mediante el uso de kardex. El objetivo es realizar un
control permanente de los productos para que este documento coincida con

el inventario fisico.

e Control de inventarios de la materia prima: El jefe de Produccion sera el
encargado de determinar la necesidad de aprovisionamiento, a fin de evitar

demoras por falta de insumos.

e Control de tiempos de produccién: Mediante un estudio real de los tiempos
de produccién utilizados en cada etapa, se podra disminuir los tiempos

0ciosos, minimizando asi los costos y retrasos.

3.2.2. Riesgo: Error u omision

e Creacion de un manual de produccion: En este documento se
especificaran las medidas, disefios, colores y procesos a seguir para obtener el
producto deseado. Este manual se actualizara periddicamente de acuerdo con

el cambio de tendencias, gustos y preferencias del cliente.
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e Control y supervisién: Revision y monitoreo diario de los procesos

productivos.

3.2.3. Riesgo: Mala Calidad

e Control de calidad: Una pieza de la linea de produccién debera someterse
periddicamente a inspeccion, la misma que debera ser realizada segun las
especificaciones preestablecidas. Al pasar la inspeccién, la pieza se libera

para someterse a la proxima operacion. Al ser reprobada, la pieza se desecha.

e Control Post-operacional: Se debe realizar la verificacion respectiva del

producto terminado, antes de empacarlo para su despacho.

e Capacitacion del personal: Una vez contratado el personal se dara

induccidn para desarrollar habilidades en las siguientes areas:

» Tecnologia de la Madera: Necesaria para tomar decisiones de seleccion de
materia prima.

» Optimizacion de maquinaria y herramientas: Con el fin de conocer funciones
basicas, elementales y de mantenimiento.

» Arte en la creacién y uso de ensambles.

> Terminados

e Entrenamiento: Los trabajadores aprendices tendran un programa de

entrenamiento de 7 dias a partir de su contratacion.
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Control de proveedores: Elegir proveedores que brinden insumos de calidad
y que sean puntuales en la entrega de la materia prima, en horas y fechas

acordadas.

Control de abastecimiento de materias primas: Controlar la recepcion de

la materia prima, determinando nivel de calidad, texturas y humedad.

Creacidn de una cuenta de gasto: La fabrica no puede entregar productos
de deficiente calidad y si existieran devoluciones por parte del cliente, se

asumira dicha pérdida y se entregara un producto nuevo.

3.2.4. Riesgo: Hurto

Alarma: Este constituye un control detectivo, el mismo que se accionaré

cuando se descubra una situacién andmala.

3.2.5. Riesgo: Enfermedad y/o Accidente

Mantenimiento mensual de maquinarias, equipos y vehiculos: Con el fin

de salvaguardar la integridad de los empleados.

Accesorios de seguridad: Se implementara la politica de control de
accesorios de seguridad, la cual consiste en la obligatoriedad en el uso de
gafas de seguridad, mascarillas, guantes, etc. Quien no cumpla con esta

norma de seguridad serd multado con un valor establecido por la Gerencia.
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e Difusion de normas de seguridad: Difusién de normas de seguridad
mediante la colocacion de carteleras de informacion y prevencion con el fin

de promover su aplicacion.

3.3. Andlisis de la efectividad de los controles:

La aplicacion de este analisis permite establecer la efectividad de los controles,
mediante el estudio de la contribucién a la disminucién del riesgo (Eficacia), con el
uso adecuado de los recursos, sean estos materiales, humanos, tecnoldgicos

(Eficiencia).
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Cuadro N° 12 Prioridad de Riesgos

CUADRO DE EFECTIVIDAD DE LOS CONTROLES

CONTROL | EFICACIA | EFICIENCIA EFECTIVIDAD

RIESGO: DEMORA

Establecer parametros de

control de inventarios ALTA ALTA MUY ALTA
Control de inventarios de la

materia prima ALTA ALTA MUY ALTA
Control de tiempos de

produccion ALTA ALTA MUY ALTA

RIESGO: ERROR U OMISION

Creacion de un manual de

produccion ALTA MEDIA ALTA

Control y supervision ALTA ALTA MUY ALTA
RIESGO: MALA CALIDAD

Control de calidad ALTA ALTA MUY ALTA

Control post-operacional ALTA ALTA MUY ALTA

Capacitacion del personal ALTA MEDIA ALTA

Entrenamiento ALTA MEDIA ALTA

Control de proveedores MEDIA ALTA ALTA

Control de abastecimiento de

materias primas ALTA ALTA MUY ALTA

Creacidn de una cuenta de

gasto MEDIA BAJA BAJA

RIESGO: ENFERMEDAD Y/O ACCIDENTE

Mantenimiento mensual de
maquinarias, equipos y

vehiculos ALTA MEDIA ALTA
Accesorios de seguridad ALTA ALTA MUY ALTA
Difusion de normas de

seguridad ALTA ALTA ALTA

RIESGO: HURTO

Instalacion de una alarma ALTA MEDIA ALTA

Fuente: Elaborado por los autores.
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Conclusiones y Recomendaciones.

Segun datos historicos proporcionados por la empresa se ha podido determinar que
de la materia prima utilizada en el proceso productivo, un 86% es destinado a la
elaboracion de los productos, el porcentaje restante es considerado como desperdicio

y desecho, esto por las faltas de politicas, control y supervision

MATERIA PRIMA.

14%

@ Utilizacion materia prima

W Desperdicio materia prima

86%

Fuente: Elaborado por los autores.

Del costo total de produccion mensual que en promedio es de $ 4.444,85 se ha
determinado que un 5% es destinado a costos de reelaboracion, esto es $222.24, ya
sea por error en calculos, materiales no adecuados, mal aplicacion de tinte, etc. Este
costo asumido por desperdicio es muy alto y se podria comparar con el costo de

pagar a un obrero extra para la produccion.
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COSTO TOTAL DE PRODUCCION

5% O Costos de produccion

M Costos de reelaboracion

95%

Fuente: Elaborado por los autores.

El tiempo productivo real en la fabrica es del 89%, pues segun los propietarios de la
fabrica, los trabajadores se toman en promedio una hora diaria para realizar otro tipo
de actividades no relacionadas con el proceso productivo, generando demora y

pérdida de productividad.

TIEMPO UTILIZADO EN LA ELABORACION DE
PRODUCTOS.
11,00%
O Tiempo productivo
89,00% B Tiempo ocioso

Fuente: Elaborado por los autores.
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El analisis de los riesgos de los procesos “Elaboracion de muebles en blanco” y

“Acabado final” arroja los siguientes resultados:

Riesgos encontrados:

+ Demora

¢ Error-Omision
+ Mala calidad
¢ Accidentes
+» Enfermedades

« Hurto

Se conoce que la competencia crece dia con dia y lo Unico que permitira una

diferenciacion es la calidad y el servicio en los productos que se ofrecen.

Toda empresa debe estar preparada para hacer frente a dificultades que se pudieran
presentar en el giro propio del negocio, es por esto, que se ha propuesto medidas de
accion que ayuden a disminuir y a afrontar la probabilidad de ocurrencia de dichos
riesgos. Estos controles se sometieron a un analisis de efectividad, el mismo que nos

ayuda a concluir con lo siguiente:

En el riesgo demora, los controles propuestos tienen una efectividad muy alta, es
decir, estos controles contribuyen a la deteccion y disminucion del riesgo, sin

comprometer los recursos econdémicos de la empresa.

En el riesgo error / omisién se ha propuesto la creacion de un manual de produccion.
Este ayudara a evitar cualquier duda que se presente en el proceso, usado
conjuntamente con el control y supervision responsable del jefe de Produccion,

permitird disminuir la frecuencia e impacto de este riesgo.

La mala calidad al constituirse como el evento mas peligroso tiene un tratamiento
especial, por lo que sugerimos que se implementen todos los controles propuestos,
los mismos que se pueden clasificar en controles detectivos, preventivos y de

proteccion, aunque los controles sugeridos implican el uso de recursos econémicos
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para su consecucion, creemos que se deben tomar en cuenta para la reduccién de este
riesgo.
No hay que olvidar que un personal bien capacitado y entrenado, permitira obtener

mejores resultados.

Enfermedad y/o accidente: EI mantenimiento de la maquinaria y de los vehiculos a
mas de ser necesaria para la conservacion Optima de estos activos, es de vital
importancia para evitar accidentes que puedan comprometer la vida de los
trabajadores.

La compra de implementos de seguridad, no compromete gran cantidad de dinero,
mas bien es de facil acceso y representan una gran herramienta para prevenir eventos
no deseados. Estas medidas usadas en conjunto con una campafia de difusion de

normas de seguridad garantizaran la seguridad fisica en esta fabrica.

Hurto: Con el pago de $350,00 se puede instalar una alarma, que ayude a detectar el
intento de robo, creemos que es una buena opcién para asegurar los bienes de la

empresa, tiene una efectividad alta.

Se propone también un cuadro de evaluacion de controles para los dos procesos,
basado en el disefio de indicadores de riesgos, de acuerdo a su frecuencia, impacto y
causa, con el fin de determinar la periodicidad de los riesgos y efectividad de los

controles propuestos, el mismo que debera ser evaluado por la Gerencia. (Anexo 1)
En el entorno en el que nos desarrollamos, sabemos que el estar preparados para

afrontar riesgos, no es una obligacion, sino una necesidad para sobrevivir ante los

cambios de un mundo globalizado.
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ANEXOS



Propuesta para la Evaluacion de los Controles

Elaboracién de Muebles en Blanco

FABRICA DE MUEBLES MADIART

Proceso: Elaboracion de muebles
TIPO DE 2
NOMBRE DEL INDICADOR FORMULA META PERIODICIDAD RESULTADO RESPONSABLE
RIESGO INDICADOR
Reducir las
Sumatoria demoras (0
Demoras semanales Frecuencia se[nanal del en t_emporada Semanal Jefe de Produccion
ndmero de bajay 2 en
demoras temporada
alta)
Reducir las
Sumatoria quejas por
semanal del demora (0 Jefe de Produccion/
DEMORA | Quejas mensuales por demora Impacto numero de en temporada Mensual
quejas por bajay 2 en Supervisor del area
demora temporada
alta)
Sumatoria
Oen
semanal de
temporada
Demora por falta de control de demoras por . s
. . Causa bajay 1 en Semanal Jefe de Produccion
tiempos de produccion falta de control
. temporada
de tiempos de alta

produccién
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FABRICA DE MUEBLES MADIART

Proceso: Elaboraciéon de muebles
NOMBRE DEL INDICADOR UIPe bl FORMULA META PERIODICIDAD RESULTADO RESPONSABLE
RIESGO INDICADOR
Reducir los .
Sumatoria errores (1 en Sltpn?(;\g;odrede
. mensual del temporada alta L
Errores semanales Frecuencia , Mensual elaboracién de
namero de yOen productos en
errores temporada blanco y Acabados
baja)
ERROR/ Reducir la Supervisor de
OMISION Sumatoria reelaboracion uF;ndad de
- mensual del de productos (0 .
Reelaboracién de productos Impacto - Mensual elaboracion de
namero de en temporada roductos en
devoluciones bajay 2 en blaﬁco Acabados
temporada alta) y
Sumatoria
Falta de instrucciones claras y Causa semanal de la Cero Semanal Jefe de produccion
falta de controles falta de
instrucciones
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FABRICA DE MUEBLES MADIART

Proceso: Elaboraciéon de muebles
NOMBRE DEL TIPO DE .
RIESGO INDICADOR INDICADOR FORMULA META PERIODICIDAD | RESULTADO | RESPONSABLE
Sumatoria mensual Administracion
Mala calidad Frecuencia de productos que Cero Mensual /Jefe de
presentan mala It
X produccién
calidad
. len
Sumatoria mensual - .
. . temporada Administracion
MALA Quejas mensuales por del nimero de
) . altay O en Mensual /Jefe de
CALIDAD mala calidad Impacto guejas por mala 2
' temporada produccion
calidad .
baja
Sumatoria de
productos
Falta de capacitacion o defectuosos por 5enun Administracion
entrenamiento al personal Causa falta de . Trimestral /Jefe de
o trimestre -
capacitacién o produccion

entrenamientos del
personal

Fuente: Elaborado por los autores
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