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S examinamos la situacion de la
Industria de la Madera, observamos
gue hasta el momento actual ha dis-
frutado de un mercado practicamente
sin competencia, tanto en lo que se
refiere a las ramas de tableros de
particulas y contrachapados, como a
las de pastas, serrerias, etc. La apa-
ricion de nuevos productos ajenos a
la madera que interfieren Su merca-
do hacen necesario el estudio de mé-
todos que permitan la lucha compe-
titiva, bien en sus aplicaciones y usos
como en su precio. Para que el pre-
cio final de los productos elaborados
resulte inferior al actual, dejando un

margen de beneficios a las empre-

sas, se necesita actuar en toda la
cadena de produccién, es decir des
de la madera en pie hasta el pro-
ducto que lanza la fébrica al merca-
do, lo cual implica asi una estructura
modernizada de todas las facetas de
la industria de la madera.

Un concepto que pesa extraordi-
nariamente en el precio final del pro-
ducto, es el empleo de la mano de
obra, cuyo coste esta proximo a al-
canzar €l nivel de (otrospaises. Mu-
chos de los problemas de fabrica-
cibn que antes se resolvian por
medio de aquella, resultan hoy a
un precio prohibitivo, siendo nece-

sario resolverlos mediante nuevas
sistemas, méquinas automaticas, et-
cétera.

El conjunto de estas circunstan-
cias que, si bien hasta ahora no se
habian presentado de forma acucian-
te y se habian eludido independien-
temente por las entidades afectadas,
constituyen hoy un problema de con-
junto al que es necesario acudir por
el peso que representa en la indus-
tria y en la economia del pais.

Especialmente queremos mrecalcar
el caso de los contrachapados, ya
que el funcionamiento semiautomati-
co de sus maquinas permite la apli-
cacion de los métodois que apuntare-
mos a continuacion.

Un aumento de productividad po-
dria conseguirse mediante ciertas
modificaciones técmicas, pero cree-
mos que esto supone un esfuerzo pa-
ra muchas empresas, llegando a ser
una necesidad, a veues imposible de
conseguir a corto plazo.

Una etapa intermedia hasta llegar
a los fines anteriores lo constituyen,
indudablemente el Estudio Cientifi-
co del Trabajo que, si bien ya no es
nuevo en otras ramas de la industria
—en las que es muy frecuente gue
cada empresa tenga ya su cronome-
trador O persona dedicada al Estudio

de Métodos— en la de la madera
se ha utilizado muy poco dada la si-
tuacion favorable que, como hemos
dicho antes, ha venido disfrutando.

Es ahora cuando se precisa un au-
mento de productividad con las me-
dios de fabricacion existentes, para
dar cierta agilidad a la empresa
mientras renueva sus instalaciones,
0 pone en marcha modificaciones o
métodos que exigen una cierta in-
version inicial, en esta tarea se vera
auxiliada por dicho Estudio Cienti-
fico, méxime si consideramos que el
estudio y mejora del métode de tra-
bajo existente en la misma no repre-
senta una carga para su economia,
y que sus efectos en la productivi-
dad son inmediatos.

El objeto principal de un cronome-
traje es conocer cua es la justa va-
loracion de los distintos puestos de
trabajo de la empresa, para lo cual
hay que saber su medida. Con ella se
esta en condiciones de reducir cier-
tas fases de fabricacion innecesarias,
excesivamente costosas y comparar-
las con otras que se traten de intro-
ducir. De esta medida depende, pues,
por un lado el que la empresa pueda
conocer una serie de datos muy Uti-
les para su desarrollo, como son:
programas de fabricacion, rendi-
mientos de maguinas, eficiencia de la
mano de obra, etc., y por otro lado
el que pueda disfrutas de una mano
de obra satisfecha y con confianza
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en aquella, permitiéndole establecer
sistemas adecuados de salarios, adies-
tramiento~de mandos, etc.

El Estudio Cientifico dd, trabajo
abarca un conjunto de técnicas que,
si bien aisladamente son .capaces de
aumentar |la productividad de la in-
dustria que las utilice, guardan to-
das ellas una relacion intima, ya que
los maximos resultados se consiguen
con la aplicacién conjunta de las
mismas.

Encontramos muy Utiles a la in-
dustria del contrachapado el Estu-
dio de Tiempos de trabajo, la mejora
de métodos, la planificacién y con-
trol de la produccidn, el control de
calidad, el estudio de relaciones hu-
manas, de sistemas de salarios, ete.

La rentabilidad de la empresa de-
pende de que estas actividades enun-
ciadas estén correctamente analiza-
das, lo cual es funcién de la
precisién con que se efecttien |os ero-
nometrajes en el estudio de tiempos,
que permite resolver puntos vitales
como son:

a) Respecto al producto.
1. Establecer presupuestos.
2. Programas de fabricaciones.
3. Comparar métodos de fabri-
cacion.
by Respecto a la mano de obra.
4. Establecer planes de traba-
jo.
5. Determinar y fijar costes
de mano de obra

6. Fijar bases de incentivos
directos.

7. Fijar bases de incentivos
indirectos.

e) Respecto a la maquinaria
8. Controlar su funcionamien-
to y rendimiento.
9. Seleccién de nuevas maqui-

nas.
" 10. Distribucion y transporte de
- materiales.
11. Seleccion de nuevos equipos.
d) Varios.

.+ 12. Simplificacion de los proble-
mas de direccion.
13. Mejora de relaciones con los
clientes.

Es interesante comparar, por ejem-
plo —respecto al punto 3— si en

unza determinada fabrica se debe de
introducir un sistema de prensado
para facilitar asi las fases de carga
en la prensa de platos calientes, au-
mentar el tiempo de reunién, obtener
mejoras en la cola, ete.

Si conocemos mediante los crono-
metrajes correspondientes los tiem-
pos y producciones de las fases que
han de seguir d prensado en |la cade-
na de produccion, es facil decidir so-
bre la conveniencia del método.

En el supuesto anterior de pren-
sado, el estudio cientifico nos permi-
te relacionar mediante tablas de
datos normalizados |las diferentes va-
riables que intervienen en el proce-
so: especie de madera, tiempo de
reunioén, resistencia del tablero, hu-
medad, presion, etc.,, que seran de
gran utilidad para fijar la mezela
adecuada de cola, rendimiento de la
maquina, elegir la materia prima, et-
cétera.

Ast mismo, es posible, conociendo
los tiempos y producciones corres-
pondientes d prensado, preprensado,
ete., establecer correctamente las li-
neas de fabricacién, distribucion y
transporte —punto 10— para ase-
gurar una continuidad en el proceso.

Por otra parte, podemos asegurar
que en cualquier proceso de elabora-
cién es posible introducir nuevos mé-
todos, pero queremos recalcar en le
que se refiere a la introduacion de
maquinaria gue no debernos pensar
que nos resuelva siempre cualquier
problema. En ciertos supuestos y si-
tuaciones el trabajo de una maqui-
na puede resultar antiecondmico. Es
preciso antes de introducirla analizar
la funcion a realizar, para poder ase-
gurar que las condiciones técnicas
de la méaquina encajan dentro de
aquella; una vez satisfecho este as-
pecto técnico es preciso comprobar
gue el aspecto econémico justifica su
adopcion. Pero, a veces, nos encon-
tramos con varios métodos que tie-
nen posibilidades técnicas similares
y entonces no son solamente estos as-
pectos l0s que determinaran la elec-
cién de uno u otro, sino que tendre-
mos que considerar también otros
factores wsociales importantes pero
dificiles de medir como posible au-
menta o disminucion de la mano de
obra, comodidad en el trabajo, psico-
logia del obrero, etc. Hay que tener

en cuenta que, en conjunto, los fac-
tores humanos tienen tanta impor-
tancia como los factores materiales,
jugando un papel importante en la
mejora demétodos.

Como ejemplo de todo lo dicho an-
teriormente, exponemos |os resulta-
dos de un estudio de tiempos toma-
dos a una maquina y su operario
en una fabrica de tableros contra-
chapados. La unidad de tiempo es la
diezmilésima de hora.

Método actual:

Tiempo total del ciclo

310
Tiempo manual maquina
SEIEC E R atnanaconno00a0aa6s 110
Tiempo manual maquina
en marcha ............ 0
Tiempo total manual ...... 110
Tiempo maquina ......... 110
Tiempo méquina ......... 200
Utilizacién del operario ... 35,5 %
Utilizacion de la méquina. 64,5 %
............... 100 %

Produccion

El andlisis efectuado al cronome-
trar permiti6 modificar la situacién
de los puestos de abastecimiento y
de colocacion de los materiales, au-
mentar € rendimiento de la maqui-
na y efectuar fases manuales mien-
tras esta funcionaba. Estas mejoras
dieron como resultado las siguientes
cifras:

Método propuesto:

Tiempo total

del ciclo 280
Tiempo manual maquina
parada «.eviiiinnrrrnnnas 80
Tiempo manual maquina
en marcha ........... 30
Tiempo total manual ...... 110
Tiempo MAQUINA +vvvuvnranss 200
Utilizacién del operario ... 39,3 %
Utilizacion de la méaquina. 71,4 %
110,7 %

ProducCion «..eevverennnns

Se observa que la produccion por
el método corregido es de un 16,7 por
100 mayor que por el sistema tradi-
cional.

Los cambios realizados en el mé-
todo se hicieron simplemente con el
fin de mejorar la utilizacion del obre-
ro y de la maquina con los medios



txistentes. AUn queda la posibilidad
de utilizar mejor el tiempo invertido
por €l obrero asignandole mas de una
maquina.

Cuando éstas son automaticas es
muy facil que un operario pueda
atender a mas de una. Esta funcio-
na por S sola de tal forma que no se
pueden producir dafios al operario,
a los materiales 0 a las mismas ma-
quinas, al continuar funcionando mas
tiempo del debido.

Aungue no sean automaticas, es
posible muchas veces que un obrero
atienda también a mas de una, si
bien en estos casos se precisa un de-
talle estudio mediante los diagramas
hombre, maquina, preveer las ma-
niobras de puestas en marcha y pa-
rada, asi como ciertas fases manua-
les necesarias para e funcionamiento
de aquella

En el caso que analizamos fue po-
sible acomodar las méaquinas al rit-
mo normal del operario, dandole los
tiempos correspondientes en concep-
te de suplementos. resultando:

Tiempo total del ciclo ... 280
Tiempo manual maguina

parada ... v wee o .. 80
Tiempo manual maguina

en marcha ... ... .. ... 140
Tiempo total manua ... ... 220
Tiempo méquinag ... ... ... 200
Utilizacion del operario ... 78,6 %
Utilizacién de la maquina. 71,4 %

Produecidn ... vvv wer wee w0 2214 9%

Este eemplo nos pone de relieve
la necesidad de estudiar nuevos mé-
todos de trabajo. Dada la diversidad
de factores que concurren en e pro-
ceso de fabricacidn es muy probable
que cada supuesto exija medios y
métodos distintos, pero habremos con-
seguido un avance notable si logra-
mos establecer este sistema practico
en andlisis en las Industrias de la
Madera.

Este sistema: primera meta a la
gue creemos que se debe llegar, no
supone —como ya hemos dicho—
mas que una adaptacion a nuestro
campo, de los métodos que utilizan
desde hace diez afios otras ramas de
la industria, para aumentar su pro-
ductividad.
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