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Resumen

El presente trabajo se desarrollé en la empresa Scandinavian Tobacco Group S.A Esteli,
el cual tiene como finalidad presenta una propuesta de distribucién de planta en el area de
produccion utilizando métodos computarizado CORELAP. La realizacion de esta investigacion
se ejecutd con la intension de conocer detalladamente los puntos fuertes y débiles de la
empresa, tomando en cuenta un diagnéstico de la actual distribucion de planta que posee
Scandinavian Tobacco Group S.A, utilizando diferentes métodos de recoleccion de datos como
la encuestas, entrevistas y otros analisis de datos como lo son Matriz de Diagnostico de
distribucion de planta, Diagrama de Ishikawa, Analisis de FODA, Diagrama de Relacion
(Muther), etc. La aplicacion de todos estos métodos facilitara la implementacion de cambios
en la actual distribucion de planta que ayude a la mejor fluidez de los procesos productivo de
la empresa.

Tomando como base la existencia de las edificaciones actuales de la empresay la relacion
de cercania e importancia que deben de tener esta, se plante6 un disefio que elimine la distancia
que existe entre ellas, ademas se incluyen recomendaciones bésicas y esenciales que necesita
la empresa para mejorar. Finalmente, se formulan propuestas de mejoras disefio de distribucién
de planta basado en los resultados obtenidos del diagndstico y los beneficios costo-disefio de
la implementacion de dicha propuesta, aunque Scandinavian Tobacco Group S.A cuenta con
un potencial de produccién bastante elevado, existen pequefios detalles que influyen que la

empresa no aproveche al maximo su capacidad de produccion.

Palabras clave: Distribucion de planta, Disefio, CORELAP, Recorrido, Estudio de tiempo.



Abstract

This work was developed in the company Scandinavian Tobacco Group S.A. Esteli,
which aims to present a proposal for plant layout in the production area using computerized
methods CORELAP. The realization of this research was executed with the intention of
knowing in detail the strengths and weaknesses of the company, taking into account a diagnosis
of the current plant distribution that Scandinavian Tobacco Group S.A. has, using different
methods of data collection such as surveys, interviews and other data analysis such as
Diagnostic Matrix of plant distribution, Ishikawa Diagram, SWOT Analysis, Relationship
Diagram (Muther), etc., The application of all these methods will facilitate the implementation
of changes in the current plant layout that will help the company's production processes to run
more smoothly.

Based on the existence of the current buildings of the company and the relationship of
proximity and importance that they should have, a design was proposed to eliminate the
distance between them, and basic and essential recommendations that the company needs to
improve are also included. Finally, proposals for improvements in the plant layout design are
formulated based on the results obtained from the diagnosis and the cost-design benefits of the
implementation of this proposal, although Scandinavian Tobacco Group S.A. has a fairly high
production potential, there are small details that influence the company not to take full

advantage of its production capacity.

Key words: Plant layout, Design, CORELAP, Routing, Time study.
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Glosario

Eficiencia: La eficiencia es la capacidad de hacer las cosas bien, la eficiencia comprende y un
sistema de pasos e instrucciones con los que se puede garantizar calidad en el producto final
de cualquier tarea. La eficiencia depende de la calidad humana o motora de los agentes que
realizan la labor a realizar, para expedir un producto de calidad,

Productividad: La productividad es una medida econémica que calcula cuantos bienes y
servicios se han producido por cada factor utilizado (trabajador, capital, tiempo, tierra, etc)
durante un periodo determinado.

Tiempos nulos: EI tiempo muerto, por el contrario, refiere a un periodo de tiempo durante el
cual hay un cambio en la variable manipulada pero que no produce ningun tipo de efecto en la
variable de proceso: el proceso aparece como “muerto” por algin tiempo antes de mostrar su
respuesta.

Beneficio: En economia es la cantidad monetaria resultante de la diferencia entre ingresos y
costes de una inversion, negocio o cualquier otra actividad economica.

Diagrama: Un diagrama es un grafico en el que se simplifica y esquematiza la informacion
sobre un proceso o un sistema. Puede ser simple o complejo, con pocos 0 muchos elementos.
Colaborador: es una persona gque presta sus servicios y que son retribuidos por otra persona,
ya sea un particular, una empresa o una institucion.

Matriz: Las matrices son conjuntos de elementos ordenados en una estructura de filas y
columnas. Dependiendo del numero de filas y columnas que tenga una matriz, estaremos
hablando de una dimension u otra.

Plan de mejora: Se define como una serie de acciones que realiza una organizacion para lograr
mejores resultados.

Lb: Abreviatura de la unidad de medida de la masa, conocida como libra.

m: Abreviatura de la palabra metro, que es la unidad de medida principal de longitud.

Cao: Marca de tabaco propia de la empresa Scandinavian tobacco Group.

Concesiones: Es el tiempo ya establecido por la empresa para los colaboradores para comer,
realizar sus necesidades fisioldgicas, etc.

Acapiraca: Nombre de un tipo de capa utilizado en la empresa Scandinavian tobacco Group.

Ring: Es utilizado para medir el diametro que debe tener un puro.
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CAPITULO I. Introduccién

Este ambito es fundamental en la reduccion de costos e incremento de
productividad y algunas compafiias no tienen en cuenta ese punto. La empresa debe estar
preparada para enfrentar cambios y aplicando herramientas innovadoras para la mejora
continua e implementar un correcto seguimiento de las buenas practicas de manufactura.

El objetivo de toda distribucion se resume en lograr un mejor disefio y una
organizacion dentro de las areas de una empresa, con el fin de optimizar las operaciones
que realizan, tomando en cuenta asi la seguridad y la satisfaccion de los colaboradores.
También se da una reduccion de riesgo y accidentes que los colaboradores puedan sufrir
al realizar sus actividades cotidianas dentro de las instalaciones de la fabrica.

Esta reduccion de los tiempos de la fabricacion conlleva a que los colaboradores
sean mas productivos y que aumente la motivacion de la mano de obra para obtener una
mayor productividad en la empresa y esto a su vez reduciria los materiales y lograr una
mayor eficiencia del tiempo utilizado y de los recursos que aumentan la flexibilidad para
futuros cambios.

Segun los autores (Mejia A & Wilches A, 2011), definen que la distribucion de
planta se refiere a la organizacion fisica de los factores y elementos que participan en el
proceso productivo de la empresa y a la determinacion de espacios y ubicacion de sus
distintas secciones. En este caso se pretende determinar la distribucién méas adecuada
para el area de produccion teniendo en cuenta las caracteristicas especiales de los
productos que alli se producen.

Con esta investigacion se hard una propuesta de una adecuada distribucion de
planta en el area de produccion de la empresa, para asi tratar de eliminar procesos en la
linea de produccion gque son innecesarios, para generar menos sobrecostos, seguridad
para los colaboradores y que el rendimiento se torne dinamico en las todas operaciones
necesarias en produccion.

Iniciamos con la identificacion de los posibles problemas en la distribucion de
planta en la empresa, para asi poder tratar cada uno de ellos, proporcionando un estudio
detallado en los puntos que se habran de cambiar. Consecutivamente se describiran las
herramientas teoricas que se utilizaran durante la ejecucion de este trabajo, exponiendo
los principales conceptos de las tematicas que ayudaran a la toma de decisiones para

resolucion de problemas de produccion y seguridad del trabajador.



Se tomara en cuenta un estudio de tiempo que se encarga de establecer un tiempo estandar
permisible al realizar una tarea, basada en la medicion que abarca el trabajo considerando la
fatiga, demoras personales e inevitables retrasos. Asi mismo se efectuara el estudio de
movimiento que va de la mano con el estudio de tiempo, éste es el analisis meticuloso de los

diferentes movimientos que realiza un cuerpo.



1.1. Planteamiento del problema

La empresa Scandinavian Tobacco Group S.A Esteli, en la cual se ejecutd este
trabajo de investigacion, estd ubicada en la ciudad de Esteli, y pertenece al sector
tabacalero dedicado a la fabricacion de productos derivados del tabaco.

Una inadecuada planeacion de una distribucion de planta, tendra como
consecuencia un flujo descontinuo y una ejecucion ineficiente de las operaciones
productivas de la empresa, dando como resultado el aumento de los tiempos ociosos ya
existentes. Los factores causantes de una inapropiada distribucion de planta, son: grandes
distancias recorridas entre cada area relacionada, existencia de obstaculos en las vias de
transporte, el resultado de estos factores conducira a que la empresa no cumpla con las
exigencias del mercado, lo que a su vez resultard contraproducente en la productividad
de esta.

Otro factor que influye, es que no se contempl6 que habria un aumento a futuro de
la demanda del volumen de produccion y como consecuencia de este aumento, las
instalaciones no proporcionarian las condiciones en cuanto a espacio y distancia, que se
necesita para cumplir con las necesidades que conlleva el aumento de cantidad materia
prima a tratar y el crecimiento del nimero de colaboradores para satisfacer la demanda
existente.

La actual situacion sanitaria de la pandemia de COVID que pasa atraviesa el pais
agravo el problema en cuanto a distribucion de planta de la empresa, lo que conllevé a
una reestructuracion de total de todas las subareas de produccion, en cuanto a distancia
que debia respetar por persona Yy para poder cumplir con las normas establecidas por
ministerio de salud, se optdé con la creacion de una segunda area de produccion para
mantener el nimero de colaboradores necesarios para cumplir con las exigencias de la
demanda.

Esta segunda area de produccion se ubica en la bodega de la empresa, que se
encuentra a una distancia considerable de las otras areas que proporcionan la materia
prima para la elaboracién de los puros y como consecuencia de esto se generan retrasos
en la produccién, por el aumento de tiempos nulos y la distancia que se requiere para
poder abastecer la materia prima a esta segunda area de produccién.

Otra consecuencia de la creacién de esta segunda area de produccion, es la
disminucion en la productividad de los colaboradores, es decir, aumenta el tiempo

necesario para la realizacion de sus necesidades fisioldgicas por la distancia en que se



encuentran los servicios sanitarios de esta area, esto genera que el colaborador reduzca el
numero de producto (puros).

La realizacién de un estudio de redistribucién de planta, dard paso a plantear preguntas
problemas: ¢Cuéles son las condiciones de distribucion de planta que presenta actualmente el
area de produccion de la empresa Scandinavian Tobacco Group S.A, Esteli? ¢Qué disefio de
distribucion de planta optimizara el flujo de operaciones e incidird positivamente en la
productividad de la empresa? ;Coémo determinar el costo-beneficio del plan de mejora de

redisefio de distribucion de planta del area de produccion de esta empresa?



1.2.  Justificacion

Esta investigacion tendrd un impacto positivo, dando paso a mejorar la fluidez de
los procesos logisticos del &rea de produccién de la empresa Scandinavian Tobacco
Group S&A, y se pretende la disminucion de los tiempos nulos, la distancia a recorrer
por los materiales, herramienta, materia prima y colaboradores, lo que conllevara a que
los colaboradores lleven a cabo las tareas definidas en menor tiempos y a una distancia
minima y respetando las normas de ejecucion preestablecidas en la Tabacalera
Scandinavian Tobacco Group S.A Esteli-Nicaragua.

Este estudio tiene como finalidad establecer mejoras en el flujo de la materia prima,
aumento en la productividad de la empresa, disminucion de operacién en el proceso
productivo, lineas de produccién, recorridos de los colaboradores, reduccién de sobre
costo, reduccion de accidentes para resguardo de la salud de los colaboradores y una
Optima utilizacion de espacio después de implementar una correcta distribucion de planta.

Asi mismo, los resultados del estudio ayudaran especificamente a la empresa
Scandinavian Tobacco Group S.A Esteli a llevar al minimo porcentaje de errores todas
las operaciones creado un buen ambiente laboral y generando un mayor aprovechamiento
de los recursos.

Esta investigacion puede aplicada de igual manera a empresas del sector Tabacalera
como de otros sectores, ya que normalmente no se hace uso de técnicas o herramientas
de diagnostico de distribucion de planta para la deteccion de temprana de sintomas de

una inadecuada distribucion de planta.



1.3.
1.3.1.

1.3.2.

Objetivos de investigacion

Objetivo general

Elaborar una propuesta de un plan de mejora de distribucién de planta en el area de

produccion de la empresa Scandinavian Tobacco Group S.A Esteli.
Objetivos especificos

Diagnosticar las condiciones de la distribucién de planta que posee las actuales
instalaciones de la empresa Scandinavian Tobacco Group S.A Esteli.

Disefiar una propuesta de plan de mejora de distribucion de planta en el area de
produccion de la empresa Scandinavian Tobacco Group S.A Esteli.



Capitulo I1. MARCO REFERENCIAL

2.1. Antecedentes de Estudios

2.1.1. Antecedentes Nacionales

Se realizaron investigaciones en materia de distribucion de planta, dentro de las
que destacan las siguientes:

Se realizo una busqueda detallada que abarcara sobre la tematica de nuestra
investigacion en el pais y se encontrd una investigacion sobre una Evaluacion del modelo
actual de distribucion de planta de la Facultad Regional Multidisciplinaria Matagalpa.

Segun Bermudez Alvarez, Guillen Garcia, (2016),

Presentaron una investigacion Monografica para optar al titulo de ingeniero
industrial y de sistema, en la cual se hace un andlisis de la aplicacion de una Evaluacion
del modelo actual de distribucion de planta en el proceso productivo en la empresa café
FENIC, comarca las Tejas Il, en la ciudad de Matagalpa en el | semestre del afio 2016.
En el desarrollo de la investigacion se realizo un analisis de la distribucion de planta de
la empresa, dando paso al estudio y analisis de las ventajas y desventajas que tiene la
empresa con su actual distribucion de planta, y como esta influye en su produccion. y
plantearon que es necesario disefiar y encontrar la mejor manera de ordenar las areas de
trabajo y del equipo para conseguir la maxima economia en el trabajo al mismo tiempo
que la mayor seguridad y satisfaccion de los trabajadores.

Segun Morales & Mayorga Maradiaga, (2016),

Elaboraron un estudio de Seminario de Graduacion para optar al titulo de
“Ingeniero Industrial y Sistemas” sobre una “Propuesta de mejoramiento de las
operaciones de la empresa de pegamentos centroamericanos s.a, a través de un estudio
de métodos y distribucién de planta en la linea de pegamento bondex, en el periodo de
marzo a junio del 2016”. El propdsito para la elaboracion de este estudio es la mejorar
los niveles de produccion y eficiencia en la pequefia empresa PECASA, en especial en la
elaboracion de Bondex que es su producto estrella y el que tiene mayor demanda
haciéndola mas competitiva econémicamente para dar un mejor precio en el mercado y
beneficiar a sus consumidores, a la misma ves beneficiandose ella misma por el
crecimiento tanto econémico como empresarial en su ramo.

El principal objetivo de este estudio fue disefiar una propuesta de mejoramiento de

las operaciones de la linea de produccidn de pegamento Bondes, mediante un estudio de



método y distribucion de planta a fin de mejorar la productividad y calidad del producto en la

empresa.

2.1.2. Antecedentes Internacionales

La siguiente investigacion fue desarrollada en la universidad San Ignacio de Loyola de
Perd.

Segun Ospina Delgado (2016),

Elaboro un estudio de Tesis para optar el titulo profesional de ingeniero Industrial y
Comercial, sobre “Propuesta de distribucion de planta, para aumentar la productividad en una
empresa metalmecénica en ate lima, Per(”.

Esta investigacion se desarrolla con el fin de establecer las mejoras que se van a proponer
para la empresa generando un mejor flujo de materiales, recorridos de los operarios, reduccion
de sobre costos, incremento en la produccion, reduccion de accidentes y una optima utilizacion
de espacios después de implementar una correcta distribucion de planta.

Esta investigacion tiene como objetivo principal Proponer una adecuada distribucion de
las areas para asi optimizar movimientos y procesos innecesarios en la linea de produccion,
generando menos sobrecostos, mas seguridad para el colaborador y un rendimiento mas
dinamico en todos los procesos que se desarrollan a diario.

Segun Alva Manchego & Paredes Cotohuanca (2014),

Realizaron un estudio de tesis para optar el Titulo de Ingeniero Industrial sobre “El disefio
de la distribucién de planta de una fabrica de muebles de madera y propuesta de nuevas
politicas de gestion de inventarios en lima, Peru”.

Este estudio investigativo que se narrara a continuacion propone la implementacion de
una nueva distribucién de planta en una empresa manufacturera aplicando la metodologia del
planeamiento sistematico de la distribucion (PSD), reduciendo las distancias que los empleados
recorren a diario y asi poder incrementar la capacidad de planta, como también propone
politicas para la gestion de inventarios, utilizando de mejor manera el trafico de elementos en
las areas asignadas y minimizando costos de almacenamiento.

Los objetivos principales de esta investigacion son integrar conjuntamente todos los
elementos que afectan la distribucion de espacios y proponer una re distribucion mejorada,
generando una mejora en el aumento de la capacidad de produccion ya que pasaran de 3800 a
6784 und/afio, generando ingresos por ventas en mas del 50%; como también una mejora en el
control de inventarios reduciendo el stock promedio de almacenes en 14% con un costo de

almacenamiento de 43% menor respecto al actual.



Segun Huillca Choque & Monzén Bricefio, (2015),

Desarrollaron una investigacion de tesis para optar el Titulo de Ingeniero Industrial,
sobre una propuesta de distribucidn de planta nueva y mejora de procesos aplicando las
5s’s y mantenimiento autobnomo en la planta metalmecanica que produce hornos
estacionarios y rotativos. La finalidad de esta investigacion es la realizacion de un analisis
de factores se determinaron las lineas criticas a mejorar, que resultaron ser las lineas de
produccion de hornos estacionarios y rotativos. Actualmente, la capacidad de la planta,
en la cual se producen los hornos, no logra cubrir la demanda; es por ello que luego de
realizar un diagrama causa efecto, para encontrar cuales eran las causas mas relevantes
que generaban ese problema, se plante6 implementar las herramientas 5S’s y
mantenimiento auténomo, y realizar una distribucion en planta nueva.

Especificamente en esta tabacalera no se ha realizado ningun estudio con
anterioridad que lleve relacion con nuestra tematica de investigacion de distribucion de
planta o un estudio estudios de tiempos y sobre balanceos de lineas de produccion.

Segun Camargo Ortiz & Arias Martinez, (2010),

Elaboraron una investigacion de Trabajo de grado para optar por el titulo de
Ingeniero Industrial, sobre ¢l tema de un “Redisefio de la planta de produccion de bornes
de Risaralda para el mejoramiento de sus procesos”. Esta investigacion tiene como
principal objetivo “Redisefiar la planta de produccion de partes eléctricas automotrices
de Bornes de Risaralda y lograr un mejoramiento en sus procesos”. Esta investigacion
tiene como proposito la planificacion e implementacion de un proyecto de redisefio de la
planta de produccion de Bornes de Risaralda, basado en la necesidad de expansion que
tiene la empresa y apoyado en el crecimiento de los ultimos afos, todo esto incidird
directamente en el desarrollo organizacional de la empresa, pues con la mejora de la
planta de produccién se podran generar beneficios en todos los niveles, aumentando la
calidad de los 19 productos y optimizando los procesos, y asi lograr preparar la empresa
para su participacién en los mercados internacionales con cantidad y calidad de
productos.

Segun Posso Malquin (2019),

Desarrollo un estudio de Trabajo de grado previa a la obtencién del titulo de
ingeniero industrial, sobre la “Propuesta de una nueva planta manufacturera para la
empresa biohumic fill, basdndose en métodos de distribucion de planta”. Esta
investigacion planteo como su objetivo principal “Proponer una nueva planta

manufacturera para la empresa “BIOHUMIC FILL”, basandose en métodos de
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distribucion de planta”. La propuesta de una nueva planta manufacturera, aportard con
procesos adecuados para cumplir con la demanda deseada, a solucionar las dificultades con
la organizacion en la linea de produccién, mejorara la organizacion y distribucion de tareas
para cumplir con sus actividades; por ende, se permitira a la empresa atender los
requerimientos de la gran demanda que al momento tiene, en fin, satisfacer las necesidades del
cliente con productos de calidad, precios justos y en el menor tiempo posible. La aplicacién
del proyecto contribuye directamente a la proteccion de la salud fisica y psicologica de los
trabajadores, cuidado del medio ambiente, organizacion y seguridad en la ejecucion del trabajo,

mejorar la produccion.
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2.2. Marco Tebrico

2.2.1. Lean Manufacturing
2.2.1.1.  Definicion

Lean Manufacturing tiene una variedad de definiciones, pero los autores Carreras
& Sanchez Garci, (2010, pag. 2) la definen como la persecucion de una mejora del
sistema de fabricacién mediante la eliminacion del desperdicio, entendiendo como
desperdicio o despilfarro todas aquellas acciones que no aportan valor al producto y por
las cuales el cliente no esta dispuesto a pagar. La produccién ajustada (también llamada
Toyota Production System), puede considerarse como un conjunto de herramientas que
se desarrollaron en Japén inspiradas en parte, en los principios de William Edwards
Deming.

2.2.1.2. Pilares de Lean Manufacturing

Los autores Carreras & Sanchez Garcia, (2010, pags. 11-18) platean que los pilares
de lean Manufacturing son:

“La implantacion de lean Manufacturing en una planta industrial exige el
conocimiento de unos conceptos, unas herramientas y unas técnicas con el objetivo de
alcanzar tres objetivos: rentabilidad, competitividad y satisfaccion de todos los clientes.
Tal como se ha escrito, los pilares del lean Manufacturing son: La filosofia de la mejora
continua: el concepto Kaizen, Control total de la calidad: calidad que se garantiza para

todas las actividades, EI just in time”.

2.2.2. Distribucion de Planta
2.2.2.1. Definicion

Segun Lopez Peralta, (2008, pag. 12) define que la distribucion de planta es la
técnica para el planeamiento de la colocacion de los recursos industriales, 0 sea
trabajadores, equipo, espacio necesario para el movimiento de materiales y para
almacenes, y areas necesarias para actividades o servicios auxiliares; para obtener esta

colocacion de forma que sea eficiente y econdmica.

Segun Nufiez Carballosa, Guitart Tarrés, & Baraza Sanchez , (2014, pag. 380),
plantea que la distribucién en planta (o layout) consiste en determinar la mejor
disposicion de los elementos necesarios para llevar a cabo la actividad de una empresa
(ubicacién de méaquinas, puestos de trabajo, almacenes, pasillos, zonas de descanso del

personal, oficinas, areas de servicio, etc.) dentro de la instalacion productiva, de manera
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que se alcancen los objetivos establecidos de la forma més adecuada y eficiente posible. Una
buena distribucion en planta debe tener en cuenta el espacio requerido para cada proceso
productivo y el espacio necesario para las distintas operaciones de apoyo, asi como permitir
una buena circulacién de materiales, personas e informacion”.

Segun Chase, Jacobs, & Aquilano, (2009, pag. 221), plantean en su libro que la
distribucion de planta son las decisiones relativas a la distribucion entrafian determinar donde
se colocaran los departamentos, los grupos de trabajo de los departamentos, las estaciones de
trabajo y los puntos donde se guardan las existencias dentro de una instalacion productiva. El
objetivo es ordenar estos elementos de manera que se garantice el flujo continuo del trabajo

(en una fabrica) o un patrén de transito dado (en una organizacién de servicios).
2.2.2.2.  Objetivos y Aspectos de una buena Distribucion de planta

Para la planeacion de una distribucion de planta, se tiene que tomar en cuenta una
varieradad de objetivos y aspectos para satifacer las necesidad que requiere una empresa
manufacurera. Los autores Nufiez Carballosa, Guitart Tarrés, & Baraza Sanchez , (2014, pags.
380-381) platean en su investigacion una serie de objetivos y aspectos que se deben llevar a

cabo para hacer esto realidad, estos son:

» Objetivos:

1. Reducir las manutenciones y el material en proceso. Las manutenciones son los
desplazamientos de materiales sin que éstos sufran modificaciones en su estado fisico,
por lo que no afiaden valor al producto aunque si generan coste. Unas manutenciones
excesivas pueden provocar una innecesaria utilizacion de horas de trabajo para
realizarlas, asi como pérdidas de tiempo que alargan la duracion del proceso, sin olvidar
posibles riesgos de deterioro que podrian ocasionar estos desplazamientos. Asi, una
buena distribucion en planta debe conseguir unos recorridos de materiales, utillajes y
personas lo mas racionales posible.

2. Utilizar el espacio disponible de la mejor manera posible.

3. Optimizar la capacidad productiva.

4. Conseguir un proceso productivo suficientemente flexible para poder adaptarse a los
cambios del entorno.

5. Aumentar la seguridad de los trabajadores, garantizar su salud y mejorar su calidad de
vida y grado de satisfaccion en el trabajo.

6. Reducir los riesgos que afectan la calidad de los materiales.
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Optimizar la utilizacion de la mano de obra y la maquinaria.

Facilitar la supervision de las tareas y el control de la produccién, asi como de las
actividades de mantenimiento.
Aspectos:

La manera en que los materiales circulan por la instalacion.

La cantidad de equipos que se utilizaran asi como sus dimensiones, utillajes y espacios
auxiliares necesarios a su alrededor.

La mano de obra, no sélo en cuestiones relativas a la calidad de vida en el trabajo o
condiciones ambientales (seguridad, iluminacion, ventilacién), sino también en
aspectos vinculados a las relaciones personales.

Las necesidades de espacio para servicios auxiliares (sistemas de seguridad,
mecanismos de prevencion de incendios, sistemas de refrigeracion)

Las limitaciones que impone el edificio en cuanto a estructura de la planta, localizacion

de columnas, escaleras, ventanas, desniveles del suelo,... y los costes de construccion o

modificacion de las instalaciones.

2.2.2.3. Tipos de Distribucion de planta

En la actualidad existen 3 tipos basicos de distribucion de planta (Distribucion por
componente Fijo, Distribucion por proceso, Distribucion por producto) que se toman en
cuenta generalmente al momento de planear y efectuar una distribucion de planta.
También existe un cuarto tipo de distribucion de planta, este es del tipo hibrido
(distribucidn en células de trabajo) que no es utilizado cominmente.

Los autores Nufiez Carballosa, Guitart Tarrés, & Baraza Sanchez (2014, pags. 382-
391) hacen mencion de los tipos de distribucion de planta antes mencionados en libro
Ilamada Direccion de Operaciones: Decisiones tacticas y estratégicas y plantean las
principales caracteristicas de cada tipo antes mencionas, los tipos son los siguientes:

Distribucion en producto

Es el tipo de distribucion en planta de las configuraciones productivas en linea,
para fabricar una gran cantidad de productos estandarizados (poca variedad de articulos
finales). Es decir, reducida gama de productos y grandes series de fabricacion. (Nufiez
Carballosa, Guitart Tarrés, & Baraza Sanchez , Direccion de operaciones: Decisiones

tacticas y estratégicas, 2014, pag. 282).
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Tabla 1. Principales ventajas y desventajas de la distribucién de planta basada en producto.

Ventajas

Desventajas

Poco trabajo en curso en la planta, ya que el

output de un puesto de trabajo pasa
inmediatamente al siguiente.

Minimo transporte interno, ya que los puestos de
trabajo estan muy proximos entre si.
Planificacion y control de la produccion
sencillos.

Minimos retrasos en la fabricacion al seguirse
rutas de trabajo sencillas.

Minimo tiempo total de fabricacion, ya que los
transportes y los retrasos son minimos.

En general, los operarios no necesitan un alto
grado de cualificacion, ya que realizan un
reducido numero de tareas especializadas de

forma repetida. Por tanto, esta mano de obra es

Requiere una inversion elevada.
Inflexibilidad ante cambios en el disefio
del producto o en el entorno.

Sistema muy vulnerable a las averias, ya
que un problema en una maquina puede
parar toda la linea productiva.

Menor nivel de cualificacion de los
operarios, al estar el proceso altamente
automatizado.
El trabajo repetitivo afecta la
satisfaccion y el rendimiento de los
trabajadores.

El ritmo para equilibrar la linea viene
determinado por el puesto de trabajo

mas lento.

facil de entrenar y sustituir.
e Menor superficie ocupada por unidad de producto

a causa de la concentracion de la fabricacion.

Descripcion: Asi, la configuracion productiva en linea es muy eficiente, aunque muy poco

flexible.

Fuente: Nafez Carballosa, Guitart Tarres, & Baraza Sanchez , (2014, pag. 383)

Distribucion por proceso

(Nufez Carballosa, Guitart Tarrés, & Baraza Sanchez (2014), definieron que “Este tipo
de distribucién por procesos se emplea cuando la produccion se realiza en lotes pequefios de
tamafio variable y de una amplia variedad de productos diferentes (escasamente
estandarizados). Esta variabilidad obliga a disponer de una distribucion muy flexible.” (pag.
283)
En este caso, los trabajadores y los equipos se agrupan por similitud de funciones (distribucion

funcional o por talleres) y los productos van pasando s6lo por aquellos puestos de trabajo (A,
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B, C o D de la figura 2) de los que necesitan alguna operacion en su proceso productivo (en

recorridos distintos). Se suele emplear maquinas genéricas, y no especializadas como en el caso

anterior de la configuracion por producto, que pueden ser rapidamente adaptadas para fabricar

distintos tipos de producto, necesitando personal cualificado. Cada lote de producto posee una

secuencia de fabricacion distinta, por lo que el tiempo de permanencia de los articulos por la

planta suele ser largo, generando elevados inventarios en curso.

Tabla 2.Principales ventajas y desventajas de la distribucion de planta por proceso

Ventajas

Desventajas

Elevada flexibilidad para adaptar el
producto a posibles cambios en la
demanda (en el tipo de articulo y en la
cantidad a fabricar) gracias a la
versatilidad de los equipos y al personal
cualificado.

Las inversiones en equipos son menores
que en el caso anterior.

Es mas facil mantener el sistema en
funcionamiento ante posibles problemas
0 averias.

La diversidad de tareas reduce la rutina

y la insatisfaccion de los trabajadores.

e Manutencion cara ya que los desplazamientos
suelen ser largos.

e Elevado trabajo en curso.

e Elevados tiempos de ejecucion (el trabajo suele
quedar en espera entre las diferentes operaciones
del proceso productivo).

e Dificultad en la planificacion de la produccion,
rutas y programa de trabajo.

e Coste unitario por producto mas elevado.

e Suele presentar una baja productividad (cada
tarea es diferente y, por tanto, requiere diferente
organizacion y aprendizaje por parte de los
operarios).

e Requiere una mayor cualificacion de la mano

de obra.

e Requiere una mayor superficie.

Descripcion: Asi, la configuracion productiva en linea es muy eficiente, aunque muy poco

flexible.

Fuente: Nufez Carballosa, Guitart Tarrés, & Baraza Sanchez (2014, pag. 385)

Distribucion por posicion fija

Los autores Nufiez Carballosa, Guitart Tarrés, & Baraza Sanchez , (2014, pag. 386)

definieron este tipo de distribucion planta se utiliza para la elaboracion de determinados

productos que, por su tamafio o peso, deben permanecer en una posicion fija, siendo los
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trabajadores, materiales, equipos y herramientas los que se desplazan alrededor del articulo.
Son casos como el de la fabricacién de aviones, barcos (astilleros) o la construccion de edificios

o0 grandes infraestructuras (proyectos singulares).

“Distribucion en puesto fijo. La distribucion en puesto fijo es la habitualmente requerida para
las denominadas configuraciones productivas por proyecto, introducidas en el apartado
anterior, “Disefio del producto y del proceso”. La distribucion en planta determinar, en este
caso, la colocacion de los elementos necesarios alrededor del producto (normalmente en
circulos) en funcion del nivel de uso (a mayor grado de utilizacion, mayor proximidad al
producto). Si el espacio es limitado es importante disponer de una buena programacion de las

actividades para saber, en cada momento, qué factores seran necesarios”.

Tabla 3.Principales ventajas y desventajas de la distribucion de planta por posicién fija

Ventajas Desventajas
e Poca manipulacion de la unidad principal e Requiere trasladar todos los factores
de montaje. productivos al emplazamiento en el que
e Elevada flexibilidad en la fabricacion, ya se realiza la produccion.
que permite cambios frecuentes en el e Segln el producto, exige una gran
disefio. cantidad de espacio.

Fuente: Nafez Carballosa, Guitart Tarres, & Baraza Sanchez , (2014, pag. 386)

Distribuciones hibridas: las células de trabajo

Segun los autores Nufiez Carballosa, Guitart Tarrés, & Baraza Sanchez , (2014, pag. 388)
plantearon que:

“Una configuracion hibrida entre la distribucion basada en el producto (para aprovechar
la principal caracteristica de la elevada eficiencia) y la distribucion basada en el proceso (para
recoger la flexibilidad de esta opcidn) son las denominadas distribuciones celulares, células de
trabajo o células de fabricacidn. Las expresiones isla, célula o celda de fabricacidon también se
refieren a la caracteristica de estas agrupaciones en cuanto a que son organizaciones cerradas
(normalmente en disposiciones en forma de U, C o L) con la intencién de reducir los recorridos
y los movimientos. La figura 10 muestra como la distribucion en forma de U puede reducir los
movimientos de materiales y personal, disminuir los requerimientos de espacio, facilitar la

inspeccion y la comunicacion entre trabajadores”
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Tabla 4.Principales ventajas y desventajas de la distribucion de planta por posicién fija

Ventajas Desventajas
e Reduccién de los tiempos de preparacion e Puede darse wuna duplicidad del
de los equipos (un numero limitado de equipamiento necesario.
articulos requiere pocos cambios de e Mayor inversién en maquinaria y equipa-
herramientas). miento.
e Reduccion de los recorridos y movimientos e Necesidad de mayor superficie de planta.
de materiales y personas. e Necesidad de operarios polivalentes.

e Reduccién del nivel de inventario, ya que
se reducen los materiales en proceso por la
disminucion de los traslados.

e Simplificacion de la planificacion y el
control de la produccion.

e Mayor facilidad de automatizar la
produccion.

e Mejora de las relaciones entre los
trabajadores que forman la unidad de
fabricacion, los cuales son entrenados para
manipular cualquiera de las maquinas de su
célula y asumen de forma conjunta la
responsabilidad del resultado.

e Aumenta la motivacion de los trabajadores.

e Aumenta la productividad de la célula.

Fuente: Nufez Carballosa, Guitart Tarrés, & Baraza Sanchez (2014, pag. 391)

2.2.3. Herramientas de Analisis

2.2.3.1. Diagrama de Flujo

Segun Palacios Echeverria (1996), define que los diagramas de flujo -también
conocidos como flujogramas- son “...una representacion grafica mediante la cual se
representan las distintas operaciones de que se compone un procedimiento o parte
de él, estableciendo su secuencia cronoldgica, clasificandolos mediante simbolos segun

la naturaleza de cada cual”
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2.2.3.2. Diagrama de Procesos

Es la representacion y cronoldgica de un proceso dentro de un area produccion que
indican los puntos en los que se introducen materiales en los procesos, las ordenes de
inspecciones y todas las operaciones, excepto incluidas en la manipulacion de los materiales.
Esta herramienta resume detalladamente cada proceso involucrado en la manipulacién de la

materia prima que permita la elaboracion del producto deseado.
2.2.3.3. Diagrama de Ishikawa

Segun Chase, Jacobs, & Aquilano (2009), define también llamados diagramas de espina
de pescado, muestran las relaciones propuestas hipotéticamente entre causas potenciales y el
problema que se estudia. Cuando se tiene un diagrama de causas y efectos, procederia el

analisis para averiguar cuél de las causas potenciales contribuia al problema.
2.2.3.4. Diagrama de Pareto

“El andlisis de Pareto es una técnica que fue desarrollada por Vilfredo Pareto,
economista. Con esta técnica se pueden detectar las problematicas del trabajo.” (Niebel, 2009)

2.2.3.5. Analisis de FODA

Segun Riquelme Leiva (2016) el analisis FODA es una herramienta de planificacion
estratégica, disefiada para realizar un analisis interno (Fortalezas y Debilidades) y externo
(Oportunidades y Amenazas) en la empresa. Desde este punto de vista la palabra FODA es una

sigla creada a partir de cada letra inicial de los términos mencionados anteriormente.

2.2.4. Estandares de Espacio

2.2.4.1.  Orden, Limpieza y Mantenimiento

En los Articulos 79 — 81 dice que: "Las zonas de paso, salidas y vias de circulacion de
los lugares de trabajo deberan permanecer libres de obstaculos, de forma que sea posible
utilizarlas sin dificultad.

Los lugares de trabajo, incluidos los locales de servicio y sus respectivos equipos e
instalaciones, deberan ser objeto de mantenimiento periodico y se limpiaran periédicamente,
siempre gue sea necesario, para mantenerlas limpias y en condiciones higiénicas adecuadas.

Las operaciones de limpieza no deberan constituir por si mismas una fuente de riesgo
para los trabajadores que las efectian o para terceros. Para ello dichas operaciones deberan

realizarse, en los momentos, en la formay con los medios mas adecuados.”
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2.2.4.2.  Suelos Techos y Paredes

La ley de seguridad e higiene explica que: "El pavimento constituira un conjunto
homogéneo, Ilano y liso sin soluciones de continuidad; serd de material consistente, no
resbaladizo o susceptible de serio con el uso y de facil limpieza, estard al mismo nivel y
de no ser asi se salvaran las diferencias de alturas por rampas de pendiente no superior al
10 por 100.

Las paredes seréan lisas y pintadas en tonos claros y susceptibles de ser lavadas o
blanqueadas.

Los techos deberan reunir las condiciones suficientes para resguardar a los
trabajadores de las inclemencias del tiempo.

Si han de soportar o suspender cargas deberan ofrecer resistencia suficiente para
garantizar la seguridad de los trabajadores (Ley 618: ley general de higiene y seguridad
del trabajo, 2007).
2.2.4.3. Puertasy Salidas

Segun Ley 618: ley general de higiene y seguridad del trabajo (2007), las salidas y
las puertas exteriores de los centros de trabajo, cuyo acceso sera visible o debidamente
sefializado, seran suficientes en ndmero y anchura para que todos los trabajadores
ocupados en los mismos puedan abandonarlos con rapidez y seguridad. Las puertas
transparentes deberan tener una sefializacion a la altura de la vista y estar protegidas
contra la rotura o ser de material de seguridad, cuando éstas puedan suponer un peligro
para los trabajadores.”

2.2.4.4. Pasillosy Corredores

Segun Ley 618: ley general de higiene y seguridad del trabajo (2007), los pasillos
de las centros de trabajo deberan siempre estar libre de obtaculos y deben de cumplir con
dimenciones que dependeran del numero de trabajadores. Esta normativa se contempla

en los articulos 90, 91, 92 de la ley 618: ley general de higiene y seguridad del trabajo.
2.2.45. Inodoros

En laley 618: ley general de higiene y seguridad del trabajo estipula en los articulos
109, 110 y 111, que en todo centro de trabajo debe tener sanitarios en excelentes
condiones y que el numero de estos dependera del numero de trabajadores que conformen
el centro de trabajo, es decir, que por cada 25 hombres debera de haver un inodoro, al

igual que por cada 15 mujeres debera haber un inodoro.
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2.2.5. Higiene y Seguridad

2.25.1. Objeto de ley

Segun Ley 618: ley general de higiene y seguridad del trabajo (2007) tiene por objeto
establecer el conjunto de disposiciones minimas que, en materia de higiene y seguridad del
trabajo, el Estado, los empleadores y los trabajadores deben desarrollar en los centros de
trabajo, mediante la promocidn, intervencion, vigilancia y establecimiento de acciones para

proteger a los trabajadores en el desempefio de sus labores.
2.2.5.2.  Ambito de Aplicacién

Segun Ley 618: ley general de higiene y seguridad del trabajo (2007), la presente ley
describe una variedad de Reglamentosy Normativas la cuales s son de aplicacion obligatoria
a todas las personas naturales o juridicas, nacionales y extranjeras que se encuentran
establecidas o se establezcan en Nicaragua, en las que se realicen labores industriales,
agricolas, comerciales, de construccion, de servicio publico y privado o de cualquier otra
naturaleza, sin perjuicio de las facultades y obligaciones que otras leyes otorguen a otras

instituciones publicas dentro de sus respectivas competencias.
2.2.5.3.  Higiene Industrial

Segun Ley 618: ley general de higiene y seguridad del trabajo (2007), define que es una
técnica no médica dedicada a reconocer, evaluar y controlar aquellos factores ambientales o
tensiones emanadas (ruido, iluminacion, temperatura, contaminantes quimicos Yy
contaminantes biologicos) o provocadas por el lugar de trabajo que pueden ocasionar

enfermedades o alteracion de la salud de los trabajadores.

2.2.6. Seguridad del trabajo

La seguridad en el trabajo es una disciplina técnica preventiva que se ocupa del estudio
y control de los riesgos laborales que pueden dar lugar a accidentes de trabajo y la Ley 618:ley
general de higiene y seguridad del trabajo (2007) define como “El conjunto de técnicas y
procedimientos que tienen como objetivo principal la prevencion y proteccion contra los

factores de riesgo que pueden ocasionar accidentes de trabajo”.
2.2.6.1.  Salud Ocupacional
De acuerdo con la Organizacion Mundial de la Salud, la Salud Ocupacional es una

actividad multidisciplinaria dirigida a promover y proteger la salud de los/as trabajadores/as
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mediante la prevencion y el control de enfermedades y accidentes y la eliminacion de los
factores y condiciones que ponen en peligro la salud y la seguridad en el trabajo.
Sinembargo, la Ley 618: Ley General de Higiene y Seguridad del Trabajo, (2007),
define que la salud Ocupacional tiene como finalidad promover y mantener el méas alto
grado de bienestar fisico, mental y social de los trabajadores en todas las actividades;
evitar el desmejoramiento de la salud causado por las condiciones de trabajo; protegerlos
en sus ocupaciones de los riesgos resultantes de los agentes nocivos; ubicar y mantener

a los trabajadores de manera adecuada a sus aptitudes fisiologicas y psicoldgicas.”
2.2.6.2.  Actos Inseguros

Segln Ley 618: ley general de higiene y seguridad del trabajo (2007), es la
violacion de un procedimiento comunmente aceptado como seguro, motivado por
practicas incorrectas que ocasionan el accidente en cuestion. Los actos inseguros pueden
derivarse a la violacion de normas, reglamentos, disposiciones técnicas de seguridad
establecidas en el puesto de trabajo o actividad que se realiza, es la causa humana o lo
referido al comportamiento del trabajador.

2.2.6.3. Sefalizacion

La sefializacion es un método de seguridad utilizado para informar o advertir de la
existencia de un riesgo o peligro, las cuales son disefiadas de forma que sean visibles y
perceptibles proporcionando gran utilidad en la prevencion de riesgos profesionales
dentro de la empresa, generalmente estan compuestas de una variedad de colores y
representaciones graficas segun el riesgo que se desee divulgar. Toda empresa tiene la
obligacion de cumplir con estas normativas de sefializacion las cuales estan estipuladas
en la Ley 618: ley general de higiene y seguridad del trabajo, (2007), titulo viii, desde
los articulos 139, hasta el articulo 150 de la presente ley, todo esto beneficia a la
empresa en el sentido de proporcionar los dispositivos de higiene y seguridad sin
necesidad de gran cantidad de charlas, méas que la que implica en la capacitacion para

poder identificar las sefiales.
2.2.6.4.  Control de Incendios

La prevencion y control de incendios es unas de las normativas fundamentales que

una empresa debe cumplir la cual dependera de la naturaleza de las operaciones y los
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materiales que se manipulen en dicha instalacion, general se aplican las siguiente medidas de

prevencion:

e Pasillos y Corredores, Puertas y Ventanas: Ley general de higiene y seguridad del
trabajo estipula en los articulos 185 al articulo 187, que la contrucion de estos sean de
material incombustible, al igual de la mantenr siempre sin obstaculo alguno.

e Extintores portatiles: Dependeran del tipo de material usado y la clase fuejo que se
trate al igual que estos deben mantenerce ene perfecto estado.

e Detectores de Incendios: La ley general de higiene y seguridad del trabajo estipula en
su articulo 196: “En los lugares de trabajo con riesgo "elevado” o "mediano” de
incendio, debe instalarse un sistema de alarma capaz de dar sefiales acusticas y
luminicas, perceptibles en todos los sectores de la instalacion.”

e Adiestramiento o capacitacion: En Articulo 197 de la ley general de higiene y
seguridad del trabajo define que “En los establecimientos y centros de trabajo con grave
riesgo de incendio, se instruira y entrenara especialmente al personal integrado en el
equipo o brigada contra incendios, sobre el manejo y conservacion de las instalaciones
y material extinguidor, sefiales de alarma, evacuacion de los trabajadores y socorro
inmediato a los accidentados.”

2.2.6.5.  Ventilacion
En el articulo 223 de la Ley 618: ley general de higiene y seguridad del trabajo
(2007)sefiala que: “"La ventilacion debera asegurar en los frentes de trabajo y en las zonas de
paso (zona activa), una temperatura hiumeda igual o menor a 30° C. y una temperatura seca
igual o menor a 32° C. En cualquier condicion de humedad la temperatura seca del aire no
podra ser mayor a 35° C., siempre que se emplee ventilacion mecanica.”

2.2.6.6. lluminacion

Segun Ley 618: ley general de higiene y seguridad del trabajo (2007), dice en el articulo
76 que: “La iluminacién de los lugares de trabajo deberd permitir que los trabajadores
dispongan de unas condiciones de visibilidad adecuados para poder circular y desarrollar sus

actividades sin riesgo para su seguridad y la de terceros, con un confort visual aceptable.”
2.2.6.7. Ruido

Segun Ley 618: ley general de higiene y seguridad del trabajo (2007), en el articulo 121
indica que: "A partir de los 85 dB (A) para 8 horas de exposicidn y siempre que no se logre la

disminucion del nivel sonoro por otros procedimientos se establecera obligatoriamente
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dispositivos de proteccion personal tales como orejeras o tapones. En ningun caso se
permitira sin proteccion auditiva la exposicion a ruidos de impacto o impulso que superen

los 140 dB (c) como nivel pico ponderado.”

2.2.7. Estudio de Tiempo

Segun Kanawaty (1996), define que “Es la técnica de medicion del trabajo
empleado para registrar los tiempos ritmo de trabajo correspondiente a los elementos de
una tarea definida, efectuada en condiciones determinadas, y para analizar los datos a fin
de averiguar el tiempo requerido para efectuarse la tarea segiin una norma de ejecucion

prestablecida”.

2.2.8. Estudio de Movimiento

Segun, es el estudio de los movimientos del cuerpo humano que se utiliza para
realizar una labor predeterminada, con la meta de mejorar y eliminar los movimientos
innecesarios y simplificando los necesarios de manera de encontrar la mejor forma de
realizar una operacion con el minimo numero de movimiento y en el menor tiempo
posible.

La importancia del estudio de movimiento se le acredita a Frank B. Bilberth y su
esposa Lillian, en su investigacion de mostraron que se puede aumentar la capacidad de
produccion al reducir las acciones 0 movimientos innecesarias, o que disminuiria la

fatiga al ejecutar solo movimientos completamente necesarios.
2.2.8.1.  Ventajas del Estudio de Movimiento

El estudio de movimiento es un analisis detallado de método de trabajo en un
esfuerzo de mejorar. El estudio de movimiento disefiado, planteado y ejecutado

correctamente, proporciona una variedad de ventajes, como lo son:

1. Encontrar el mejor método de trabajo.

2. Desarrollar herramientas, dispositivos y auxiliares de produccion econémica
y eficiente.

Conservar los recursos y minimizar los costos.

Eliminar o reducir los movimientos ineficientes y acelerar los eficientes.

Manejo integral de desperdicios y residuos dentro de la empresa.

© g k~ w

Proporcionar un producto gque es cada vez mas confiable y de alta calidad.
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2.2.8.2. Diagrama Bimanual

Es transcendental la realizacién de un andlisis de cada uno de los movimientos necesarios
para efectuar una actividad o procesos preestablecido y como estos se relacionan con la
utilizacion de cualquier parte del cuerpo humano para ejecutar y finalizar de manera mas
eficiente esta operacion.

Paso para la elaboracion:

1. Estudiar y analizar los ciclos de operaciones varias veces sefialando claramente cada
una de las operaciones desde el inicio, hasta la finalizacion de este.

2. Registrar los movimientos realizados por una mano a la vez, tomando en cuenta las
acciones el tiempo.

3. Registrar un determinado ndmero de simbolos cada vez.

4. Registrar las actividades realizadas en un mismo renglon si esta se lleva a cabo en el
mismo tiempo.

2.2.8.3.  Anadlisis de Movimiento Basicos

La estandarizacion de los procesos o métodos dependera de ejecutar correctamente y
exclusivamente los movimientos basicos. La técnica para la elaboracion de un anélisis de
movimientos basicos se conoce como tiempos predeterminados, estas permiten analizar
paralelamente el método y el tiempo de realizacion de un movimiento y asi optar por la

alternativa que en cuanto a tiempo es mas recomendable implementar.
2.2.8.4.  Therbligs de los 17 Micro Movimientos Fundamentales

Estos autores en su investigacion describieron 17 micro movimientos micro
movimientos, dividiendo el trabajo en 17 movimientos fundamentales a los cuales

denominaron Therbligs.
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Tabla 5. Therbligs 17 micro movimientos Fundamentales

THERBLIGS
Eficientes Simbolo Ineficientes Simbolo
Alcanzar Al Buscar B
Tomar T Seleccionar S.E
Mover M Inspeccionar I
Soltar S.L Demora Evitable DE.T
Ensamblar E Demora Inevitable D.l
Desmontar D.E Colocar En Posicion P
Usar U Descansar DE.S
Preparar Posicion P.P Sostener S.0
Planear P.L

Fuentes: Frank B. Bilberth (1950)

2.2.9. Metodologia de las 5S

Es una practica de Calidad ideada en Japon referida al “Mantenimiento Integral”
de la empresa, no s6lo de maquinaria, equipo e infraestructura sino del mantenimiento

del entorno de por parte de todos.

Tabla 6.Metodologia de las 5S

Japonés Castellano
Seiri Clasificacion Y Descarte
Seiton Organizacion
Seiso Limpieza
Seiketsu Higiene Y Visualizacion
Shitsuke Disciplina’ Y Compromiso

Fuente: Nava Martinez, Irais; Ledn Acevedo, Miguel Angel ; Toledo Herrera, Ignacio; Kido
Miranda, Juan Carlo, (2017)
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2.3.

Operacionalizacion de Variables

Tabla 7.0Operacionalizacién de Variables

empresa
Scandinavian
Tobacco Group
S.A Esteli.

Scandinavian Tobacco Group
S.A Esteli.

y Movimiento

tiempos
-Disposicidn fisica

de la Planta.

productividad.

Objetivo o . _ _ _ Técnica de
Objetivos Especificos Variable Sub-Variable Indicadores L
General Investigacion
-Espacio para la libre
movilizacién dentro de la o
o o | -Mediciones
Distribucion de | -Espacio fisico empresa, tanto para la materia )
Elaborar una . ) ] ] - Célculos
Planta. -Distancia recorrida | prima, como para el personal. .
propuesta de un _ Matematicos
: -Capacidad de la
plan de mejora | ] o _
| Diagnosticar las condiciones de infraestructura.
de distribucion o : _
la distribucion de planta que -Tiempo estandar
de planta en el _

: posee actualmente las -Unidad por hora. o
area de | ] _ y o -Mediciones
» instalaciones de la empresa | Tiempo -Reduccion de -Medicion de la ]

produccion de la - Célculos

Matematicos

Productividad

-Unidad de produccion por
tiempo.
-Flujo de Operaciones.

- Subprocesos de produccion

Mediciones
Célculos

Matematicos
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Objetivo . - . ) ) Técnica de
. Objetivos Especificos Variable Sub-Variable Indicadores L
General Investigacion
-Mejora  del  flujo de
produccion. )
Meior localizacién de | Calculos
— -Mejor localizacion de las
Disenar una propuesta o!e plan -Eficiencia ) o Matematicos
de mejora de distribucion de | Redisefio o maquinarias. )
planta en el area de produccion y -Productividad o : Calculos
T Inversion -Optimizacién del recorrido )
de la empresa Scandinavian -Presupuesto Econémicos
Tobacco Group S.A Esteli. de la materia prima. _
. Entrevista
-Costos de construccion
-Beneficios del disefio

Fuente: Elaboracion Propia
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Capitulo I11. Disefio Metodolégico
3.1. Localizacion
La industria tabacalera Scandinavian Tobacco Group S.A. esta ubicada en el km 145

carretera panamericana salida sur Esteli, con coordenadas 13°03'46.6"N 86°20'36.8"W o
13.062938, -86.343546.

Figura 1. Ubicacion de Tabacalera Scandinavian Tobacco Group S.A. Fuente: Google

3.2.  Tipo de investigacion

De acuerdo al método de investigacion el presente estudio es Observacional debido a que
el investigador opta por obtener un caracter estadistico y se plantea preguntas tales como: ;Qué
se observa?, ;Como?, ;Cuando?, con el fin de considerar los fendmenos a estudiar y segun
nivel inicial de profundidad del conocimiento es Descriptivo (Piura,2006), ya que cuyos
objetivos se plantearon con la intencion de llegar a conocer las situaciones predominantes a
través de la descripcion exacta de las actividades, procesos y operaciones que lleva acabo la
empresa.

En base a la clasificacion de Hernandez Sampieri, Fernandez Collado, & Baptista Lucio,
(2014) el tipo de estudio es No Correlacional. De acuerdo, al tiempo de ocurrencia de los
hechos y registros de la informacién el estudio es Retrospectivo por que realiza un diagnostico
para detectar las causas y determinar las consecuencias de estas. Por el periodo y secuencia del
estudio es transversal, es decir, segun la calidad de estudio en las cual los datos se recopilan
para estudiar a una poblacion en un punto de tiempo y examinar la relacion entre las variables

de interés.
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En base a Hernandez Sampieri, Fernandez Collado, & Baptista Lucio, (2014), la
presente investigacion se realizé desde un enfoque Mixto por el uso de los instrumentos de
recoleccion de la informacion y analisis, el presente estudio se fundamenta en la
integracion sistémica de los métodos y técnicas cualitativas y cuantitativas de
investigacion, por tanto, describe la realidad del fendbmeno que se esta estudiando.

3.3.  Universo, Poblacion y Muestra

El universo son 466 Colaboradores de la Empresa Scandinavian Tobacco Group
Esteli. La poblaciéon de estudio sera del area de produccién que son un total de 287
colaboradores con lo que cuenta actualmente la empresa en area de produccién. Mediante
la aplicacion de la formula de la muestra, se determind el nimero de colaboradores que
aplicaremos directamente los instrumentos utilizados en nuestra investigacion.

Segun (Hernandez Sampieri, Metodologia de la Investigacion, 2010, pag. 173)
define que la muestra “Es un subgrupo de la poblacion de interés sobre el cual se
recolectaran datos, y que tiene que definirse o delimitarse de antemano con precision,
éste deberd ser representativo de dicha poblacion. El investigador pretende que los
resultados encontrados en la muestra logren generalizarse o extrapolarse a la poblacion
(en el sentido de la validez externa que se comento al hablar de experimentos). El interés
es que la muestra sea estadisticamente representativa”.

Si la poblacién es finita, es decir conocemos el total de la poblacion y deseasemos
saber cuantos del total tendremos que estudiar la formula seria:

N*Zz*p*q
PN+

Donde: N: Total de la poblacion, Z:1.96 al cuadrado (si la seguridad es del 95%),

p: Proporcion esperada (en este caso 5%=0.05), g:1- p (en este caso 1-0.05=0.05), d:

Precision (en su investigacion use un 5%.

3.4. Célculo del Muestreo

La unidad de muestreo y/o analisis sera realizo principalmente a las subareas que
integran el area de produccion de la tabacalera Scandinavian Tobacco Group S.A,
durante los turnos laborables de 8 horas por dia.

N*Zip*q
n: 3 5
d*(N-D+Z2*p*q
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_ 287x(1.96)*x(0.05)(0.95)
" (0.05)*x(287-1)+(1.96)*x(0.05)(0.95)

La aplicacion de la formula de muestreo dio como resultado un total de 164 colaboradores

=164.4 = 164 Colaboradores

a los que se les debia aplicar la herramienta de encuestas, los cuales representan un 57.49% de
un total de 287 colaboradores que trabajan en el area de produccién. Por politicas de la empresa
solo se permitid la aplicacion de 120 encuestas que representan un 41.81% de un total de 287

colaboradores, aplicadas de manera oral y de forma aleatoria.

3.5. Métodos

Esta investigacion se basé en el método tedrico inductivo y deductivo, es decir, que posee
caracteristicas combinadas y se da desde un enfoque mixto cuali-cuantativo, en el cual el
método inductivo se fundamenta con la relacion de la investigacion cualitativa, en donde se
realiz6 un analisis preciso en la tabacalera Scandinavian Tobacco Group S.A, sobre el tema del
nivel de productividad en el area de produccion de la empresa Scandinavian Tobacco Group

S.A. en el periodo del segundo semestre del 2020.
3.5.1. Método Teorico

Se ejecuto esta investigacion desde un enfoque inductivo debido a que se aplicaron
técnicas e instrumentos, tales como las mediciones de tiempos y Movimientos en las subareas
de produccion como la fabricacion de productos determinados, calidad y empaque. Se verifico
y se realizaron anotaciones de la informacion obtenidas de la guia de observacion, y se registro

la informacion que se obtuvo de la aplicacion de las encuestas y entrevistas a los colaboradores.
3.5.2. Método Empirico

Esta investigacion se aplicaron métodos de recoleccion de datos, tales como: entrevista,
encuesta, guia de observacion, check list con la finalidad de darle salida a los objetivos

planteados por la investigacion.
3.5.3. Método Analitico

En este estudio se aplico un analisis estadistico descriptivo, orientado a la aplicacion de
una estadistica descriptiva representando en graficas en barra, tablas de frecuencia, poligonos
de frecuencia, en los diferentes resultados obtenidos del procesamiento de las encuestas
aplicadas a los colaboradores de la empresa Scandinavian Tobacco Group S.A.

Para el procesamiento de las encuestas se acudidé al uso de un sistema estadistico

informéatico SPSS, con la finalidad de obtener graficos de los resultados brindados por la
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encuesta que se realizd a los colaboradores del area de produccién, este programa es
conocido por poseer un software con la capacidad de procesar grandes cantidades de
datos y por la versatilidad de este para llevar a cabo el analisis de textos entre otros

formatos maés.

3.6. Técnicas o Instrumentos de recoleccion de Datos

3.6.1. Observaciones Directa o Check list

Este instrumento consistio en hacer una visualizacion completa de forma
sistematica de los hechos, fendmenos o situaciones en funcion de los objetivos planteados
de la investigacion. También se recurrié a elaborar en digital una lista con una serie de
indicadores, los cuales se redactaron de manera de preguntas o afirmaciones de modo
que orienta el trabajo de observacion dentro de un ambiente laboral determinado y
sefialando los aspectos relevantes segun las normativas establecidas. Se utilizaron
instrumentos como cuaderno de notas, boligrafo, computadoras. Ver Anexo 3 (Pag.106-
116).

3.6.2. Encuestas

Esta una técnica se aplicd a un nimero determinado de colaborados establecidos
por el calculo de muestra, y distribuidos por las subareas de produccion, esta se aplico de
forma personal la cual utilizé un cuestionario que contiene preguntas cerradas en relacion
a la tematica de la investigacion, se aplico forma oral por medio de la cual se obtuvo

informacion suministrada por los colaboradores. Ver Anexos 1(pag. 101-103)

3.6.3. Entrevistas

La implementacion de esta técnica, se utilizo como instrumento una guia de
entrevista, la cual contenia una variedad de preguntas abiertas con la finalidad de
profundizar en algun aspecto relevante de acuerdo a la tematica de nuestro estudio, y la
cual se aplico a los encargados de las subareas de produccion, Responsables de
Planif/EHS, etc. ver anexos 2 (pag. 104-105).

3.6.4. Ficha de control de Tiempo y Movimiento

Se aplico esta técnica con la finalidad de recolectar informacion de los tiempos y
movimientos de produccion de un tipo de puro determinado y como instrumento se

utilizo el cronometraje. Ver anexo 8(pag.135).
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3.6.5. Técnicas de procesamiento y andlisis de datos

Una vez que se finalizo la aplicacion de estas técnicas de recoleccion de datos, se
procedio al procesamiento y analisis de la informacion obtenida. Se utilizo programa
estadistico conocido como IBM SPSS Statistics 25 para procesamiento de informacion y una
hoja de Excel para realizar los calculos relacionados a estudio de distribucion de planta, tiempo
y movimiento, tales como: tiempo estandar, tiempo normal, superficie de distribucion de
planta, entre otros.

Para el analisis de la informacion procesada se aplicd estadistica descriptiva tal como:
Diagrama de barras.

3.7.  Etapas de la Investigacion
» Etapa 1: Consulta Bibliogréafica

En esta etapa se realizo la busqueda y consulta de informacion general necesaria para
establecer el marco teorico, que sirvié como apoyo para el desarrollo del estudio critico dentro
de los procedimientos establecidos, y para tener base tedrica para aplicacion de la
investigacion.

Se realizaron consultas a diferentes tipos de documentos y libros de sitios web, para darle
base sélida a nuestra investigacion. También se realizé una investigacion exhaustiva acerca de
investigaciones realizados afos anteriores de la empresa “Scandinavian Tobacco Group Esteli
en la biblioteca Urania Zelaya ubicada en FAREM Esteli y que tengan relacion alguna con

nuestro estudio.
» Etapa 2: Elaboracién de los instrumentos

En esta etapa de la investigacion se desarrollé la elaboracion de entrevista, hoja de
Observacion y encuesta, Ficha de control de tiempo y movimientos tomando en cuenta las
variables contenidas en los objetivos especificos planteados, y que serviran para la recoleccion

de datos necesario para nuestro estudio de Distribucién de planta.
> Etapa 3: Trabajo de campo

En esta etapa se desarrollo la aplicacion de los instrumentos de investigacion para la
recopilacién de informacion y la evaluacion del estado de la empresa en cuanto a Distribucion
de planta. Una vez recopilada la informacién y procesada la informacion obtenida de las
encuestas con la ayuda de una herramienta o el programa llamado IBM SPSS Statistics version

25 libre en la pagina oficial. Se realizo visitas para la toma de medidas de las infraestructuras
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de la empresa para realizacién de un bosquejo a mano de la distribucion actual de la
empresa, al igual para la toma de tiempos en el area de produccion para la realizacion del
estudio de tiempo.

» Etapa 4: Informe Final

En esta etapa se elaborar un informe final, donde se reflejaran los resultados
obtenidos de la aplicacién de todos los estudios realizados para finalmente detallar los

resultados en conclusiones y recomendaciones finales de la investigacion.
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IV. Analisis de resultados

4.1. Diagnoéstico de las condiciones de la distribucion de planta que posee las actuales
instalaciones de la empresa Scandinavian Tobacco Group S.A Esteli

El presente diagnostico se efectlio a través de las visitas realizadas a la tabacalera
Scandinavian Tobacco Group S.A Esteli, recopilando informacién a través de técnicas como:
observacion directa, guia de observacion, la aplicacion de encuestas a los colaboradores del
area de produccion, la aplicacion de entrevistas a los jefes y encargados de subéreas de
produccion.

También se planted y ejecutd una matriz para el diagnostico de distribucion de planta
elaboradas a partir del libro llamado Planeacidn, disefio y Layout de instalaciones: un enfoque
por competencias, realizado por el autor Platas Garcia, (2014), y la aplicacion de una matriz
para evaluar la situacion actual de la empresa en materia de metodologia de las 5S, con la
finalidad de obtener informacion de las condiciones actuales de la tabacalera.

Cabe destacar que la actual distribucion de planta cuenta con las condiciones en materia
de ergonomia, seguridad e higiene ocupacional para que los colaboradores ejecuten su trabajo
de forma segura. La actual distribucion de planta se encuentra debidamente sefialada y
delimitada de forma que no haya obstrucciones ni confusiones que comprometan la calidad de
trabajo de los colaboradores, también cuenta con la sefializacion de seguridad obligatorias
establecidas en la ley 618: Higiene y Seguridad del trabajo, como lo son: las sefiales de salidas
de emergencia, zonas de peligro y el uso de quipos de seguridad.

Sin embargo, por factores de salud de la cual atraviesa el pais, obligd a la empresa a la
creacion de una segunda subarea de manufacturado de puro, creando un desequilibrio en el
flujo de operaciones, generando retrasos de transporte de materia prima para abastecer la
segunda sala, dando paso a mudas o tiempos muertos.

Los jefes y responsables de areas y subareas de la empresa han sido capacitado en una
variedad de cursos como los son inglés avanzado, lean Manufacturing, entre otros, esto para
mejorar la calidad de los procesos de produccién y dando paso a la disminucién de reprocesos
y por consiguiente a evitar gastos a la empresa.

La empresa cuenta con la disposicion de los proveedores nacionales, que le proporcionan
una materia prima de calidad y también se importa la materia prima de la sede que se encuentra
en el pais vecino Honduras. Una de las muchas fortalezas de la empresa es la capacidad de

incrementar el volumen de produccion de puros y el personal que elabora en la empresa tiene
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la experiencia necesaria y los conocimientos necesarios del proceso de elaboracion de
puros lo que permite tener mano de obra calificada en la produccién de puros.

La empresa cuenta con la implementacion de algunas herramientas de control de
calidad utilizadas para el controlar y generar una base de datos que permita a la empresa
obtener resultados y asi tomar acciones de manera inmediata ya que podrian causar
rechazos o perdidas de productos.

La empresa no cuenta con una matriz que pueda valorar las condiciones en materia
de distribucion de planta, lo que impide saber y detectar con anticipacién donde se
puedan detectar sintomas de alerta o de amenaza, que den paso a la presencia o aparicién
de un posible problema que afecte la fluidez de las operaciones de la empresa.

En cuanto a gestién de mantenimiento la empresa aplica dos tipos: preventivo (se
le aplica a un equipo que lo amerita y se asigna una fecha para ejecutar dicha accion) y
correctivo (este es ejecutado durante el proceso de produccion que puedan presentan
alguna falla).

La limpieza de la instalaciones de la fabrica se realizan mediante un equipo de
aseadores, cada cierto tiempo hace limpieza general a la planta para evitar que el producto
en proceso 0 terminado se contaminen, por otra parte los colaboradores del realizan
limpieza de sus puesto de trabajo y se les asigna recipientes para depositar los
desperdicios o sobrantes de picaduras y recortes de la elaboracion de puro, que al
terminar el dia laboral son pesados y empacados en pacas o contenedores para
posteriormente ser comercializados a otras empresas que la utilizan como materia prima.

La empresa aplica auditorias por todos los departamentos para supervisar el
cumplimiento de los pardmetros establecidos por la metodologia de las 5S como:
Organizacién, Orden, limpieza, Estandarizacion, Disciplina, teniendo un 72% de

cumplimiento de estas, el cual el mas cumplido es el de organizacion.
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4.1.1. Descripcion de la empresa

Empresa Scandinavian Tobacco Group Esteli, S.A. es una organizacion dedicada a
la elaboracion de productos a base tabaco, tales como: cigarros y una variedad de puros
de calidad y comercializados nacional e internacionalmente donde principalmente dentro
de la cartera de marcas CAQ, posicionandola entre las mejores de su rubro.

La tabacalera Scandinavian tabaco Grupo Esteli fue fundada en 1997 como puros latinos
junto a la fabrica en Danli, Honduras. En 2008 las fabricas se convirtieron en parte del

Scandinavian tabaco Group. Los datos de la organizacion son los siguientes:

v Razon social: Scandinavian Tobacco Group, S.A.
v Direccion: Km 145 Carretera Panamericana Esteli Nicaragua
4.1.1.1. Mision

Con grandes marcas, gente talentosa y curiosa damos a los fumadores el mejor disfrute
del consumo de tabaco y, de este modo, aseguramos un crecimiento continuo de la facturacion

y los beneficios

41.1.2. Vision

Ser una empresa de tabaco dindmica e innovadora con creciente liderazgo en cigarros y

tabaco de pipa y una posicion significativa en el corte fino.
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4.1.1.3. Organigrama
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Figura 2.0rganigrama de la empresa Scandinavia Tobacco Group.  Fuente: Scandinavian Tobacco Group, S. A
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4.1.2. Diagrama de Flujo de Procesos

El presente diagrama de flujo de proceso describe la secuencia cronoldgica de todas las

actividades realizadas en el proceso de produccion actual de la tabacalera Scandinavian

Tobacco Group S.A Esteli.
Para la elaboracidon de las distintas variedades de puros, producidos por la empresa

Scandinavian Tobacco Group se crea una flujo o secuencia de operaciones el cual cada una de

las lineas de produccion debe seguir. Este flujo de operaciones se realizd de maneja general

tomando cada uno de los procesos que son de vital importancia para la realizacion de cualquier

tipo de puro.

Para facilitar la compresion de la linea de procesos se establecieron colores para cada

proceso Yy sub proceso con la finalidad de llevar una secuencia coherente de los procesos.

Tabla 8.Simbologia de diagrama de flujo de proceso

SIMBOLO

SIGNIFICADO

¢PARA QUE SE UTILIZA?

Inicio o final

Indica el inicio y el final del diagrama de

flujo.

Operacion

Representa la ejecucion de actividades u
operaciones dentro del proceso, método o

procedimiento.

D
N

Almacenamiento

Las actividades que requiera establecer un

proceso de almacenamiento

Sif Mo
Si/No

Indica un punto dentro del flujo en el que

Decision es posible seleccionar entre dos 0 mas
alternativas.
> Trasporte Trasladar el material de un lugar a otro

Fuente: Elaborado a partir de la pagina http://www.ansi.org
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Diagrama de Flujo

Empresa: Scandinavian Tobacco Group S_A Hsteli

Simbologia
Proceso: Elaboracion de Puro o i : .
Realizad Inicio o final Operacidn ':' Deecizion Trasporte
alhizado por:
Plam.ﬁcacl?'n de Acnnd]cwr}ammntu Cuarto de Ligado Despa]l.]]e a Rezago de Manufacturado Afiejamiento Empague Almacenamiento
produccion de tripa Magquina capa de puro P.T
Inicio Destripado de | ol Seleccién de Bonchade de Alpacenamgénto Rezago de Embalaje
Hoja | capa. | puro puro
Feparacidn de
w = 11
ga +
Fequisicion de - | nzpecciod ANmacenampen)
Materia Prima Maduracién de calidag o
Inspeccitn Inzpeccién de puro bajo
de calidad de calidad ambiente
controlado
Tratamiento Inspeccidn Madulos de
de materia de calidad empague:
Inspeccion Prima Rolado de Anillado Fum1ga1?1c':-
de Ealidad Maojado de Encelofanado n en Frio
capa Coarto de Empacado en 33 EICS a
Trasporte acondi. Seco’ (Mazo/Caja) -
Hume/
limpieza
nspecciod Fin
Trasporte )
| Trasportle/
broparacion & —
banda Trasporte
Trasporte
Trazporte Traaparhe\

Figura 3.Diagrama de Flujos de Operaciones
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4.1.3. Cursograma analitico actual

Este diagrama muestra de forma secuencial y cronoldgica todas las operaciones de taller
o0 de una maquina, inspeccion, toando en cuenta margenes de tiempo y materiales a utilizar en
un proceso determinado para la fabricacion de un producto determinado, donde se inicia desde
que llega la materia prima a un proceso de empaque o arreglo final de un producto terminado.
Tabla 9.Cursograma analitico de operaciones

Curzegrama Analitico
Matada: sujeto estadiada:
Diizgrama: | Hoja: 1 Fecha: Fezalizado por:
Departamento: Produccion Diiazrama IN°:
Actividad: Elaboracidn da Paros
Simbologia: Cantidad:
Cperaciones Antorizados por:
25
::> Traspore 15
4 Luciellz Mansilla
L1 Revisian - )
Gerents de RREHH
D Demoras 4
v Almacén 4
; Zimbologia Distanciz | Tiempos Ohzarvacion
Oparacion
O = 3| =W
Planificacion de produccian 3;:
Feguisicidn de materia prima lzl
b, 9
. Ty . Dependisndo el nimmero
Inzpeccion de mataria prims o 1 dia
j" de paca a inspeccionar
Traslado 2 mojado de tzbaco j':{ 150m 4 min
hlcjade de tzbaco X 130m 12 hrs
Almacenamisnto =t [ Zm 1 di=
— - - - _F_!-" - —
Traslado 2 acondicionamisnto de tripa T Sm 5 min
Acondicionamiento de fripa }{{ 150 m
[ — _
Almacenarnients _}‘3{ 1 di=
Traslado 2 cuarto de ligado i Sm 2 min
F
Cuarte de lizada il 1m 2 min
Preparacion da liza X 1 diz
Diezpalille 2 maguina 3;: 150m
Preparacion de banda X 1diz
L
Traslado 2 rezago de capa O Sm 2 min
Fezazo de capa l‘li Sm 1 di= Paralels
hojade de capa X 3m Parzlelz
Eﬁ
Ezpera ;3{ Paralelz
Inspeccion de calidad il Paralela
Traslado 2 mannfacturado de puro 3{'1' Tm 2 min
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Manufacturado da puro };\ 10m 1dia
Traslado bonchada de puro M
Eonchada de Paro X
Inspeccion de calidad bonchero h""- X 5 min
Traslado 2 rolera 3{’!
Bolado de paro X
Inspeccion de calidad 57 1 min
Traslado z almacenamisnto afsjamisnto 3{_-": | 10m 2 min
Almacenamiento afgjamisnto r | 10m Indefinid
Eszpera X*
Inspeccion de calidad i’
Traslade 2 ampamue X 2 min
Empague Zii
Facepcion de puro de Anajamianto X
Trazlade 2 rezago de puro 1"'3{
Bazaza de pura L/L 1 min 20 puras
Eszpera [ —
Inspeccion de calidad f}a’
Traslado 2 modulos de empague i 1 min
Moduloz de empaque IE/
Anillade Zii im 2 min 20 puras
Pegado de codigo l:i 05m 1 min 20 puros
Encelofanada % 05m 2 min 20 puros
Empacado de marg K_. 0im 1 min 20 puras
Eszpera -!-"-""3{
Inspeccion de calidad X 0.5m
Trazlade z planchado ™ i
Plznchada E";
Trazlade 2 embalaje -'"'3{
Embazlaje X
b

Traslade cuarto frio X
Cuarte frio ¥
Traslado de embarcamisnta X
Embarcamiento i

Total 25 [ 13 |7 [4 |4
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4.1.4. Distribucion de planta actual

El proceso de fabricacion de puros de la Tabacalera Scandinavian Tobacco Group S.A.
se lleva a cabo en una planta que esta dividida en 5 edificaciones principales, donde 3 de esas
edificaciones estan interconectadas por pasillos. En el primer edificio se encuentran las areas
de Mojado de tabaco, Despalille, un cuarto frio, Rezago y mojado de capa, Administracion.

El segundo edificio se encuentra el area de produccion 1, control de calidad, cuarto de
liga, acondicionamiento de materiales, planificacion/EHS, Recursos humanos, Finanzas,
inventario. En el tercer edificio se encuentra el area de afiejamiento de puro, acondicionamiento
de puro (Humedad, Seco, Limpieza). El cuarto edificio se encuentra el area de empaque, Cuarto
frio, y el 5 edificio se encuentra el &rea de produccién 2, bodega y bodega de empaque, cuarto
frio, embarcadero.

Con las observaciones realizadas en las visitas de la empresa se puede decir que el
proceso esta bien establecido, sin embargo, la situacion sanitaria actual, obligo a la empresa a
establecer una nueva segunda area de produccion en el edificio de bodega, y como
consecuencia genera mudas o cuellos de botellas en el trasporte de la materia prima necesaria
para la elaboracion de puro a la segunda area de produccion, esto representa pérdidas de tiempo,
lo cual afecta indirectamente el proceso productivo de la empresa.

A continuacion, la representacion de la distribucion de planta, elaborada en el programa
de Visio.
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4.1.5. Diagrama de recorrido
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Figura 5. Recorrido de la materia prima
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4.1.6. Matriz de diagndstico de distribucion de planta

En el diagnostico realizado a la tabacalera Scandinavian Tobacco Group S.A, se

utilizé una matriz con indicadores o factores especifico para saber las condiciones en la

que se encuentra la tabacalera en materia de distribucion de planta. Estos factores fueron

tomados partir del libro llamado Planeacion, disefio y Layout de instalaciones: un

enfoque por competencias, realizado por el autor Platas Garcia, (2014), donde describe

y define 8 factores que influyen en una distribucion de planta, estos factores son de mucha

importancia dentro de una empresa, los cuales pueden varian de acuerdo al tipo de

organizacion.

Los factores utilizados en esta matriz se plantearon con la intencién de identificar

los sintomas que presente la tabacalera y cdmo estos ejercen una influencia en la

productividad de la tabacalera. VVer anexo 4 (pag.117-121).

Tabla 10.Resultados de diagnostico de distribucion de planta

Resultados de Diagnostico de distribucion de planta

Scandinavian Tobacco Group S.A.

Objetivo: Diagndstico de las condiciones en materia de distribucion de planta de la tabacalera

Factores.

Evaluacion

Porcentaje

Observacion

Material.

8%

En la evaluacion del factor material se obtuvo una
puntuacion 8% que representa 1 de totalidad de
puntuaciones establecidas para este factor, esta
calificacion “REGULAR” obtuvo en el indicador
de “Grandes cantidades de piezas averiadas,
estropeadas o destruidas en proceso, pero no en la
operacion productiva”, el  motivo de esta
calificacion es un numero muy bajo de
herramientas como: Mezas, Enrolladoras, Prensas
de puro estan almacenadas por no presentar las
condiciones adecuadas para su  correcto

funcionamiento y que representan un costo muy
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elevado para seguimiento de mantenimiento

correctivo.

Magquinaria

10%

La puntuacion obtenida en este factor es 10%, el
cual se obtuvo en el indicador de “Maquina
anticuada”. En consecuencia, de la existencia de
maquinarias anticuadas utilizadas en el proceso
productivo, sin embargo, a estas se les aplica un
mantenimiento preventivo para evitar el deterioro
e inutilizacion de estas. La empresa cuenta con una
variedad de maquinarias entre las méas actualizadas
son las utilizadas en ventilacién, planchado de
caja, Encelofanado, mojado de capa, catadoras de

puro.

Hombre.

7%

En la evaluacion de este factor se obtuvo un 7%, el
cual se obtuvo una calificacion de “REGULAR”
en el indicador “Areas que no se ajustan a los
reglamentos de seguridad, de edificaciones o
contra incendios”, como consecuencia de los
materiales utilizados en la construccion del techo
de la primera area de manufacturado de puro, el
cual no presenta las condiciones adecuadas para el

tipo de edificacion y su utilizacion.

Movimiento,
manejo de

materiales.

14%

En este factor se obtuvo la calificacion de
REGULAR en dos de los indicadores aplicados,
estos indicadores son: “Mucho tiempo invertido en
recoger y dejar materiales o piezas”, esto como
consecuencia de la continua existencia de materia
prima en el area de Manufacturado de Puro y el
tiempo dedicado a la limpieza de puesto de trabajo
por cada responsable. El otro indicador es
“Traslado de larga distancia, demasiada
frecuencia, Congestion en los pasillos, manejo

excesivo y trasferencias”, esto como consecuencia
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de la gran distancia a recorrer para el trasporte de
la materia prima para abastecer el &rea de
Manufacturado de Puro 2, que se encuentra a una
distancia considerable de las otras areas que tiene
una importante relacion con esta, la cual ubicacion
de esta que se encuentra en el edificio de la Bodega
Principal, como consecuencias de la aplicacion de
las medidas sanitarias por la situacién que

atraviesa el pais en materia de salud.

Espera;

almacenamiento.

6%

Este factor consigui6 una calificacion de
“REGULAR” en el indicador de “Manejo
excesivo en las areas de almacén o repeticion de
las operaciones de almacenamiento”, en
consecuencia, de la presencia de rara situacion de
regresar puros de empaque a afiejamiento, gracia a
que no se empacaran o utilizaran, al igual que
rechazo de puros en control de calidad por no
presentar las caracteristicas adecuadas, los cuales

son sometidos reprocesos.

Servicio.

6%

En este factor se obtuvo una calificacion de
“REGULAR?” en el indicador de “Demoras en las
reparaciones”, como resultado de las demoras
generadas en el mantenimiento correctivo de
maquinarias de mucha importancia en el proceso
de elaboracion y empaque de puro, tales como:
Maquinaria de Despalilles, Maquinas de

Planchado, Maquina de Encelofanado, entre otras

Edificio.

0%

En la evaluacién aplicada en este factor no se

identificd ninguno de los indicadores planteados.

Cambio.

Total, General

0%

En la evaluacién aplicada en este factor no se

identificd ninguno de los indicadores planteados.
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4.1.6.2. Evaluacion general de las condiciones en materia de distribucion de planta
de la tabacalera Scandinavian Tobacco Group S.A

La informacidn recopilada de la aplicacion de la matriz, proporciono los datos necesarios
para poder evaluar y conocer las condiciones en materia de distribucion de planta que presenta
las actuales instalaciones de la empresa tabacalera Scandinavian Tobacco Group S.A, estos
suministraron datos que clasifican en cuantitativos y cualitativos.

Los datos cuantitativos proporcionaron por la matriz, dieron como resultado de una
puntuacion de 7, equivalentes a un porcentaje total de 7% de la sumatoria total de las
puntuaciones alcanzadas en los 8 factores planteados, tal como se muestra en la siguiente tabla.

Tabla 11.Evaluacion general del diagnostico de distribucién de planta

Evaluacién General

Objetivo: Diagnostico de las condiciones en materia de distribucion de planta de la tabacalera
Scandinavian Tobacco Group S.A.

Puntuacion Obtenida

Sintoma Diagnostico

“Aunque los resultados del diagnostico

no son alarmantes, es necesario
Inferior plantear una propuesta de disefio de
distribucion que puede aplicarse a

mediano plazo”

Representacion de los datos obtenidos en una gréafica de radial

Fuente: Elaboracion Propia

A continuacion, se representard en una grafica radial, la cual se utilizara para la comparacion
de resultados entre los 8 factores aplicados en la matriz de diagnostico con la finalidad de
identificar facilmente el factor que obtuvo la mayor cantidad de sintomas. Se realizo desde una
escala de 1 a 50%, en donde el factor que obtuvo mayor puntuacion es el Movimiento y Manejo
de materiales con una puntuacion 14% , esto como consecuencia de obtener una calificacion
de REGULAR en dos de los indicadores aplicados, estos indicadores son: “Mucho tiempo
invertido en recoger y dejar materiales o piezas”, esto como consecuencia de la continua
existencia de materia prima en el area de Manufacturado de Puro y el tiempo dedicado a la

limpieza de puesto de trabajo por cada responsable. El otro indicador es “Traslado de larga

48




distancia, demasiada frecuencia, Congestion en los pasillos, manejo excesivo y trasferencias”,
esto como consecuencia de la gran distancia a recorrer para el trasporte de la materia prima
para abastecer el area de Manufacturado de Puro 2, que se encuentra a una distancia
considerable de las otras areas que tiene una importante relacion con esta, la cual ubicacion de
esta que se encuentra en el edificio de la Bodega Principal, como consecuencias de la aplicacion

de las medidas sanitarias por la situacion que atraviesa el pais en materia de salud.

Diagndstico de las condiciones de Distribucion de Planta

Material.

Cambio. Maquinaria

Edificio. Hombre.

Movimiento, manejo

Servicio. X
de materiales.

Espera;
almacenamiento.

Figura 6. Diagrama radial de evaluacion de diagnostico de distribucion de planta

4.1.7. Estudio de Tiempos
4.1.7.1. Tiempo cronometrado

En la toma de tiempo de las operaciones necesarias para el tratamiento de la materia
prima para obtencion de un producto final, se utiliz6 la unidad de tiempo de minutos por

unidad. Se registraron 20 unidades de tiempo para obtener un promedio total del tiempo

que se dilata en finalizar una operacion.
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Tabla 12.Cronometraje de tiempo

Tiempos Cronometrados (Min) b di
i romeaio
Operacion T—>—"T3 T2 1[5 |6 |7 [8 |9 [10 |11 [12 |13 |14 |15 [16 [17 |18 [19 [20
Despalillo [0.02{0.01]0.02{0.20{0.020.02[0.02]0.02]0.02|0.02{0.020.02|0.02]0.01]0.02|0.02{0.02]0.02|0.02]0.03]  0.03
Bonchado [0.43[0.43]0.38]0.38(0.37|0.4 [0.46]0.42]0.41|0.45[0.52|0.63|0.74]0.61[0.5 [0.28]0.29]0.32]0.27[0.23] 0.43
Rolado  [0.56]0.48(0.55[0.49(0.390.44[0.39]0.43] 0.42|0.45[0.51|0.56 | 0.41]0.54] 0.58 | 0.42]0.43] 0.36 | 0.4 [0.37]| 0.46
Empaque |0.28]0.28[0.21[0.24]0.2 [0.25]0.21]0.27]0.28]0.23[0.42[0.37[0.26[0.23[0.25[0.4 [0.32]0.27[0.3 [0.28] 0.28
Fuente: Elaboracién Propia
4.1.7.2. Calculos de observacion directa
A continuacion, se determing la cantidad de observaciones faltantes, para obtener el
tiempo de reloj representativo, se calculan con la siguiente formula:
(K * o)
N=—-—+1
(e * X)
Donde;
N: Numero de observaciones
K: correspondiente al riesgo de 5% es k= 2
o = La desviacion tipica o estandar
e= Error expresado en forma decimal es e= 0.04
Xi= Los valores obtenidos de los tiempos de reloj
X= La media aritmética de los tiempos de reloj
F= Frecuencia de cada tiempo de reloj tomado
n= Numero de mediciones efectuadas
a. Encontrar la media aritmética de los tiempos de reloj (X)
Tabla 13.Calculo de media aritmética de los tiempos
Operacion Valores Xi Frecuencia (F) X Xi-X  [(Xi-X)? | f(Xi-X)?
Despalillo 0.03 1 0.84 -0.81 0.66 | 0.6561
Bonchado 0.43 1 0.84 -0.41 0.17 | 0.1681
Rolado 0.46 1 0.84 -0.38 0.14 | 0.1444
Empaque 0.28 1 0.84 -0.56 0.31 | 0.3136
Total 4 1.28

Fuente: Elaboracion Propia
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Para obtener la media aritmética de los tiempos de reloj (X), se multiplico el
nimero de frecuencia de los tiempos cronometrados por el valor de los tiempos
cronometrados, representados en la siguiendo férmula:

2 (1= Xi1) + (2 * Xi2)...(4 = Xi4)
X =
2f

- (1x0.03) + (2x0.43) + (3x0.46) + (4x0.28)
- 4

= 0.84 min

b. La desviacién tipica o estandar (o)

La desviacion tipica desviacion estandar es la medida de dispersion mas comun,
que indica qué tan dispersos estan los datos con respecto a la media. Mientras mayor sea
la desviacion estandar, mayor sera la dispersion de los datos y se puede utilizar para

establecer un valor de referencia para estimar la variacion general de un proceso.

JEF(Xi-X)?

o=
n
Al sustituir los datos en la formula se obtendra el siguiente resultado:
v1.28
o= = 0.56
4
al reemplazar los datos de la formula para encontrar nimero de observaciones (N):
K=*o
N=ErD
(e * X)
- 2205 Ly 3g0p i
= (0.04 N 0.84) = opservaciones

La solucién de la ecuacion de numero de conservacion, dio como resultado una cantidad de 38

observaciones.

4.1.7.3. Célculos de tiempos

El estudio de tiempo del tabaco Cao Brazilia 5 x 56 se efectud con el objetivo de
saber si los flujos de trabajo son correctos en cada una de las areas, tomando como uno
de los puntos de partida al momento de hacer una propuesta de redistribucion de planta,
donde se tomd en cuenta los puestos de trabajo, los flujos del proceso y el tiempo que

toma cada operacion.
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Tabla 14.Calculo de tiempo por unidad de puro

N° | Operacion Tiempo promedio por unidad Tiempo promedio por 20 unidad
1 Despalillo 0.03 0.57
2 Bonchado 0.43 8.52
3 Rolado 0.46 9.18
4 Empaque 0.28 5.55

Fuente: Elaboracién Propia

4.1.7.4. Tiempo Normal

A continuacion, se determina el tiempo Normal (TN) tomando como calificacion del
operario (C) el valor de 117 (Operario experto) mediante la siguiente ecuacion:
TN =TC *C/100

Tabla 15.Calculo del Tiempo Normal

Operacion TC por unidad Calificacion (C) TN por unidad
Despalillo 0.03 117 0.0351
Bonchado 0.43 117 0.5031
Rolado 0.46 117 0.5382
Empaque 0.28 117 0.3276

Fuente: Elaboracion Propia

41.75. Concesiones

Donde las concesiones son tiempos adicionales destinados a satisfacer las necesidades
personales a contrarrestar la fatiga del colaborador, estas concesiones se aplican generalmente
como pausas laborales, y se puede calcular de la siguiente manera:

Concesiones = (60 min de almuerzo + 20 min de descanso) =80 min x (100%) =8000 min
Concesiones= 8000 min / 480 min equivalente a un dia de trabajo efectivo que son el 83% y

obteniendo concesiones (Tiempo ocio) que corresponden al 17%.
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4.1.7.6.

Tiempo Estandar

Determinado el tiempo normal (TN) de las operaciones y teniendo el porcentaje de las

Concesiones, se calculara el tiempo estandar (TS), con la ecuacion:

Tabla 16.Tiempo Estandar

TS = TN (1+ concesiones)

Operacién TN por unidad Concesiones (17%) TS por unidad
Despalillo 0.0351 0.17 0.0411
Bonchado 0.5031 0.17 0.5886
Rolado 0.5382 0.17 0.6297
Empaque 0.3276 0.17 0.3833

Fuente: Elaboracion Propia
4.1.7.7. Eficiencia

A continuacion, se procede a calcular la eficiencia (E) en las operaciones. El tiempo

estandares permitido (TP), es el tiempo de espera para cada colaborador y se establecido

segun el tiempo del colaborador mas lento, y se calcula mediante la formula:
E=2TS/2TP x 100

TS = Tiempo de la operacion 1 y se calcula con la formula y se calcula con la ecuacion

siguiente:

Tiempo de espera = TS mayor — TS de la operacion.

TP =TS de la operacion 1 — Tiempo de la operacion

Tabla 17.Calculo de Tiempo estandar y Tiempo de espera

Operacion | TS por unidad | Tiempo permitido (TP) Tiempo de espera Eficiencia (%)
Despalillo 0.0411 0.6297 0.5886 6.5269
Bonchado 0.5886 0.6297 0.0411 93.4731
Rolado 0.6297 0.6297 0 100
Empaque 0.3833 0.6297 0.2464 60.8703
)3 1.6427 2.5188 65.2176
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Al reemplazar los datos en la ecuacion de eficiencia, daria el siguiente como resultado:
E=2TS/XTP x 100

E=2 16427/ > 2.5188 x 100 = 65.21 %

La realizacion de un balanceo de una linea nos da una idea clara de los operarios
necesarios para mantener un ritmo de produccion determinado. Para obtener este dato de
numero de operarios necesarios en la linea se utiliza la siguiente formula:

Numero de operarios necesarios=R x (X TS/E)

Donde:

e N =numero de operaciones necesarias en la linea.
e R =Tasa de produccién.
e TS =Tiempo estandar de operacion.

e E = Eficiencia.

Para este caso se planted una tasa de produccion deseada de 1, 200 puros de la variedad
de Cao Brazilia 5 x 56 que deben elaborarse diariamente, esta cantidad es definida por el
gerente de produccion. Para determinar la tasa de produccion por minutos, se divide la
produccion deseada por dia, dentro de los minutos efectivos del dia:

Minutos Efectivos = 8 hrs diarias x 60 min/hrs — 80 min de refaccion = 400 minutos efectivos

Tasa de produccion deseada

Tasa de produccion por minutos (R) = - -
Minutos Efectivos

1200 puros diarios
400 min

Tasa de produccion por minutos (R) = = 3 puros por minutos.

A continuacién, se reemplazan los datos de la férmula de numero de operarios necesarios
dando como resultado:
Numero de operarios necesarios = R x (X TS/ E)
Numero de operarios necesarios = 3 (1.6427 / 65.21) = 0.07 = 1 (El nUmero de operarios
debe ser entero).
Tiempo para producir 1 puro=1/R

El nimero de operarios por estacion = TS /Tiempo para producir un puro.
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Tabla 18.Calculo de numero de operarios y produccién de un puro

Operacion TS por unidad TP1 NUmero de Operarios
Despalillo 0.0411 0.3333 1
Bonchado 0.5886 0.3333 2

Rolado 0.6297 0.3333 2
Empaque 0.3833 0.3333 1

Fuente: Elaboracién Propia

4.1.7.8. Operacion mas lenta

Posteriormente se establece la operacion mas lenta, donde se divide el tiempo
estandar entre el nimero de operacién, como esta representada en la siguiente ecuacion:

Operacion mas lenta = Tiempo estandar (TS) / Numero de operarios.

Tabla 19.Calculo de operacion mas lenta

Operacion TS por unidad Ndmero de Operarios Operacion mas lenta
Despalillo 0.0411 1 0.0411
Bonchado 0.5886 2 0.2943
Rolado 0.6297 2 0.3149
Empaque 0.3833 1 0.3833

Fuente: Elaboracion Propia

La solucién de la formula de operacion mas lenta dio como resultado que la
operacion mas lenta es la de empaque la cual es la que determina el ritmo de la linea.
Este ritmo de linea se establece y calcula con la siguiente férmula:

Ritmo de linea = N° de trabajadores x 60 minutos / TS (min) = Unidades/ hora
Ritmo de linea = 1 x 60 minutos / 0.3833 = 156.53 = 157 unidades/ hora
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4.1.8. Estudio de Movimiento

4.1.8.1. Diagrama Bimanual

Se realizd un analisis de los movimientos realizados por el colaborador (Bonchero
y Roleras) para elaborar un puro, se describié cada uno de los movimientos y se clasifico
con un simbolo, segin la accién que ejecutaba en colaborador, en la Tabla 20 son
representadas estas acciones. En la Tabla 21, se plantea una propuesta de como minimizar

los movimientos innecesarios y darles prioridad a los movimientos necesario.

Tabla 20. Descripcion de movimientos

Diagrama bimanual actual
Diatos Generales. Eesumen
Diagram 1 Hoja 1 de Actual
a M. INnarm. 2 Simbologia v Actividad Bonchero Folera
Operacion: Armado de puro Il I N D b I N D
Lugar: Tabacalera Scandinavian
Tobacco Group S. A C} Operaciones 10 10 14 15
hstodo: Actual’Propuesto
Puesto: Bonchero v Folera I::F Trasporte e ] e 3
Operano (s): 3 1 Fevision [¥] [\ [¥] 1
Compuessto  por:
) bl F [ | Demoras 0 0 2 2
£
Antorizado por: Luciella hantilla i
T | Almacén 1 1 0 o
Gerente de RR.HEL
Descripeidén manc Simbologia .
~ . Descripcion mano derecha
izquierda O =i 2| 5T 2| = | T
Estira el capote pod pod Toma el capote
Colocacidén de capote o o Colocacidén de capote en la
en la enrolladora rd enrolladora
Toma de hoja de tabaco ”
XN X Toma la tripa (rellenc)
(seca) ‘ ‘
Sostieme la hoja de ;c ;{ Emparsjamiento del tamafio del
tabaco ‘ purc
Colocacion de materia I . i .
Colocacidn de materia prima en la
prima en la enrolladeora, | X o .
N enrolladora, junte con el capote.
Junto con el capote I
Sostieme la mmateria | ¥ .
pd 3 Toma la manivela v enrolla el puro
prima en la enrolladora
Sostiene el enrollado .
Dievuelve la manivela a su punto de
del puro hasta el final | X b i
InNIcCIO
de maquina
Toma de pure » 2 ae
Toma de purcs v s termions de
termmunma de encollar =1 e >
enrollar el capote.
capote I I
Soastiere el paaro 3 IIS-_ Ayplicacidn de gorma al cap-ote
Trasporta a I - -
R Trazporta & la guillotina
grinasna > s
Soastiene el puro en la "q._l" "'E' Eaja la guillotina pera cortar =1
sanllotina _l _l T
Torma de rmoldo el o2 Tespma de mmoldo
“olecacion de purc en = > Colocacian de pure en el molde
=]l molde I l
Colocacidn de moldes L] T —
> Ii‘ Colocacion de moldes en premnsa
e preysa e
Albmacenamiento e _ _— Albmacenamicnto e puro L=
PUrC e pressa. Premes
Toeal 10 1 o] O 1 1o a4 [s] [s] 1 Tatal
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ROLADO |

Descripcion mano SIMBOLOGIA
- Descripeién mano izquierda
izquierda OIS, O D [+
Trasporte de molde de Trasporte de molde de la prensa ala
la prensa ala meza de X X meza de rolado
rolado }/ }/
Se abre el molde Jj__ JF Se abre el molde
Mano en reposo X 7? Se moja la plataforma metalica
!
=
Se toma el capote X7 X Se toma el capote
Se estira el capote en la Se estira el capote en la plataforma
X X
plataforma metalica metalica
Se sostiene el capote )I{ )I{ Se aplana el capote con el rodillo
Se sostiene el capote i{ )’5. 2 cortes en el capote con la chaveta
Se toma el puro del }: } Se toma el puro del molde
molde \
A
Se sostienen el puro }( Se toma el ring para medir el grosor
X
I _ T del puro
Sostiene el capote b4 ?L Se aplica goma en el capote
o
Sostiene el capote {C }C Se coloca el puro en el capote
Enrollade del capote ;( {r Enrollado del capote en el puro
en el puro | l
Se zostiene el puro + Se cotta el excedents de la cabeza
‘1&- ‘HH del puro
se deja en reposo el H.'( ""‘"'-x Se deja en reposc el puro
puro —__.-* --"""H
Se toma el capote 1.{.-"# {-""'- Se toma el capote sobrante
sobrante ] )
Se sostiene el sobrante Se corta la capucha con el chupi.
M M
de capote
Se toma el puro ] * Se aplica goma en la cabeza del
pui'n
Se toma el puro X x Se toma la capucha v se le aplica a
d\ la cabeza del puro
Se coloca el puro en la \g.: x Se corta puro con la guillotina
guillotina o
Se  traslada el puro \.\ Mano il reposo
terminado a la parte X X | X
superior de la meza
Total 14 ( 4 | O] 2 014 | 3 1 2 0] Total

Fuente: Elaboracion Propia
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4.1.8.2.

Propuesta de Diagrama Bimanual.

Se aplicd una evaluacion a los colaboradores (Bonchero y Rolera), para eliminar los

movimientos innecesarios, donde el bonchero no realiza movimientos innecesarios para la

elaboracion del puro, méas sin embargo la rolera realiza movimientos que son innecesarios lo

que aumenta el tiempo de elaboracion de un determinado puro, en la propuesta se priorizaron

los movimientos necesarios y se eliminan los movimientos innecesarios, a Como Se muestra en

la tabla 20.

Tabla 21.Propuesta de diagrama bimanual de rolera

ralada

LY

-

Diagrama ba a=al =tz
Dratos Generales Foesusrmern
Dnagraen 1 Hoga 1 de Propuesia
a ke Il 2z Simbologia v Actividad Bonchera Folera
Cperaacion: Armado de puaro - A I h o A D
Lugar: Takbkacalera Scandinavian
Tobacces Growup 5. A © CDperaciogss L i o] ] 14
IMdstodo: Actual Propwesic
Fuesto: Bonchero v BEolera > | Tra=poxt= ] ] a4 ]
Oparario (sh: >0 — Fewvisicon o o (5] 1
{.:EI\I:I:IFI.'I.FE:.tI:F e _ I::: N o
e
Auntori=ade por: Loaciells Belassgills A e 1 1 a o
Gerante de FEREEIEL
FOT. AT
I 1 1S SIMBOL OGEA
_ _ Descripeidn manas Txguierds
izquierda o g~ o] ==
Trasporte de moalde de Trasporte de molde de s poremnss als
la pransa ala meza de =0 =L meza da rolado

Se abre al mmolda

S e abre al mmolda

Se toma el capote

Se tama el capote

Se ertira @l capote en la

platsforms rmetdlica

S e astita ol capote an la platatorma

raetdlica

S e sostzene al cap-ota

i

S e aplana ol capots com =l rodille

Se zostiense 2] capots

I cortes en 2] capote con la chawvata

Za toma =1 purc del
e lde

Ze toma el purs dal molds

Se roxtienen ol puro

Se toma el ring para mmedic al

sro=or del puro
’# =
Soatienes =l capote Se aplica goma en el capots
e
Soztienae =l cap-ons = Se ooloca 2l pure em el capote

Enrollade del capote

en el puro

Enrollade del capote en el puro

Se zostiene =1 purc

Se corta &l excedente da la cakesa
dal purc

S SoEna = capote

sobrante

Se toma ol capote sobramos

Se sosusne el sobrante
da capote

Se corta la capucha com el clagyi.

Se toma =l purs

Se aplica mom=a en la cabe=a del

p =Lt

Se toma el puores

IN'-H b e e e et € o el }pH o

S e toma la capucha v =a la aplica a

la cabeza dal purc

b ! e ¢, e 1, e

SZa coloca el purc an Lla T S e corta purs con la sullotna
Euallictina ¥
Se traslada el purs l Femajs de la Tabla BIetdlics
terminads a la parte =
superior de la me=a
Total i il Toial
=+ ol o Le] A 3 1 L)

Fuente: Elaboracion Propia
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4.1.9. Balanceo de linea de produccién del puro Cao Brazilia 5 x 56

La aplicacion de un estudio ligado al balanceo de una linea de produccion permite,
conocer la cantidad de maquinarias necesarias para completar con la tarea diaria de

produccion que se debe cumplir y llevar a cabo el area de produccién de la empresa.
4.1.9.1. Determinacion del nimero de operadores necesarios para cada operacion

Para determinar el nimero de operarios necesarios para el inicio de las operaciones,

se aplica la siguiente formula:

Unidades a fabricar

Tiempo disponible de un operador

NO — TE x IP
E
En donde:

e NO = numero de operaciones para la linea
e TE =tiempo estandar de la pieza
e [P =indice de produccion

e E =eficiencia planeada
Ejemplo se debe balancear la linea de produccion que se muestra en la siguiente tabla:

Tabla 22.Tiempo estandar por pieza

N° Operacion TE (min)

1 Despalillo 0.03

2 Bonchado 0.43

3 Rolado 0.46

4 Empaque 0.28
)3 1.2

Fuente: Elaboracion Propia

Se establecié que la produccion requerida es de 1200 puros, en un turno de trabajo
de 8 horas, y se plantea una eficiencia de 90%.

Solucion:

a). Calculo del indice de produccién:
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Unidades a fabricar

1200 puros

=25

- Tiempo disponible de un operador B (8 hrs) (60 min) B

A continuacion, se procede al calcular el nimero de operarios tedricos para cada

estacion de trabajo, con la siguiente formula:

NO

_TEXIP
E

Tabla 23.célculo de numero de operarios tedricos

NUmero de .
) Indice de L ) .
operaciones para TE » Eficiencia 90% | Numero de Operarios tedrico
produccion
la linea
NO; 0.03 2.5 0.90 0.0833
NO2 0.43 2.5 0.90 1.1944
NOs3 0.46 2.5 0.90 1.2778
NO4 0.28 2.5 0.90 0.7778

Fuente: Elaboracion Propia

Aplicando los resultados en la tabla siguiente tenemos:

Tabla 24.Calculo de nimero de operarios reales

N° | Operacion | TE (min) | Numero de Operarios tedrico | Numero de operarios reales
1 | Despalillo 0.03 0.0833 1
2| Bonchado 0.43 1.1944 2
3 | Rolado 0.46 1.2778 2
4 | Empaque 0.28 0.7778 1
Y 1.2

Fuente: Elaboracion Propia

Teniendo en cuenta que se debe efectuar un reajuste en los tiempos, esto con la finalidad

de encontrar una manera de que no existan tiempos muertos. Sin embargo, para la

implementacidn de este reajuste de tiempo para este ejemplo, se debe considerar algunas

restricciones, por ende, se plante6 que los operadores no pueden moverse de una estacion de
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trabajo a otra, y como consecuencia de esto ninguno de los tiempos puede ser cambiado
debido a la naturaleza del proceso.

Se proponen que en un trabajo donde participen varios operadores, donde cada uno
de los cuales deben ejecutar una operacion consecutiva con una sola unidad, cual genere

que el ritmo o velocidad de la produccion linea dependeré del operario mas lento.

b). Determinar el tiempo estdndar asignado para cada operacion, se calcula de la siguiente

manera:

Tabla 25.Calculo de tiempo estandar asignado para cada operacién

Operacion TE (min) Minutos estandar asignados
1 0.03/1 0.23
2 0.43 /2 0.23
3 0.46 /12 0.23
4 0.28/1 0.23

Fuente: Elaboracion Propia

Como resultado se tiene que la operacion 3 es la que tiene el mayor numero de

minutos asignados y es la que determina la velocidad de la produccion de linea.

c). Encontrar el nUmero de puros por dia, se calcula con la siguiente manera:
No.Reales x (8)(60 min)

Tiempo estandar

Puros por dia =

2 operadores x 480 min
0.46 min

Puros por dia = = 2087 puros

A continuacion, se debe encontrar la eficiencia en la linea, se realiza lo siguiente

Tardanza

Eficiencia de linea de produccion = — -
Tiempo asignado

Por lo tanto, la férmula para calcular la eficiencia de esta linea es:

minutos estandar por operacion

Eficiencia de linea de produccién = x 100

minutos estandar asignado x numero de opearios

Eficiencia de linea de produccién = 12 x100=86.95%
(0.23)(6)

Como resultado de la solucién de la férmula anterior, tenemos que la eficiencia de la linea es
de un 86.95%.
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4.1.9.2. Minimizacion del nimero de estaciones de trabajo

Para determinar el nimero de estaciones necesarias, se trabaja con el diagrama de
procedencia.

Para determinar el nimero de estaciones necesarias, se trabaja con el diagrama de
procedencia. Este diagrama es una representacion grafica donde se establece de manera precisa
y ordenada las secuencia las operaciones, el cual se establece la secuencia de los elementos
para la elaboracion de un determinado nimero de puros. Las operaciones necesarias para la

fabricacion final del puro, se describen de la siguiente tabla.

Tabla 26.Flujo de operaciones para fabricacion final del puro

. . TE (min)
Tarea Operacion Precedencia
1 puro 20 puros
A Despalillo - 0.03 0.57
B Bonchado A 0.43 8.52
C Rolado B 0.46 9.18
D Empaque C 0.28 5.55

Fuente: Elaboracion Propia

A continuacion, se construird un diagrama de procedencia para establecer y conocer qué

actividad que antecede a la otra.

Tarea B C D
Operacion Despalillo
Tie,mpo 0.03min (lpuro) 0 43mn— g 0.46 mn—— (28 min
Estandar 0 57 min { 20 puros) » .52 min - 0.18min— pm555min

Figura 7. Diagrama de procedencia

La construccion del diagrama de procedencia, quedaria de la manera que se ilustra en la
figura, tomando en cuenta el tiempo que se dilata la fabricacion de 1 y 20 puros para cada
operacion planteada. Teniendo en cuenta esto se procede la realizacion de los calculos para

determinar el peso posicional por cada unidad de trabajo.
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El peso posicional se obtiene calculando la sumatoria de cada unidad de trabajo y
todas aquellas unidades de trabajo que deben seguirla.
Elementos de trabajo
NODO A = A (0.03) + B (0.43) + C (0.46) + D (0.28) = 1.2
NODO B = B (0.43) + C (0.46) + D (0.28) = 1.17
NODO C =C (0.46) + D (0.28) = 0.74
NODO D =D (0.28) =0.28
Se ordenan los datos obtenidos de la solucion de los célculos y se reflejan en la

siguiente tabla, con respecto al orden decreciente de los pesos posicionales:

Tabla 27.Calculo de peso posicional por unidad de trabajo

Elementos de trabajo Desordenados
Peso
: . Posicional
Tarea 2. Unidades Trabajo

1.2
A 0.03 + 0.43 + 0.46 + 0.28

1.17
B 0.43 +0.46 +0.28

0.74
C 0.46 + 0.28

0.28
D 0.28

Fuente: Elaboracion Propia

El siguiente paso consiste en determinar los elementos de trabajo a las diversas
estaciones, tomando cuenta los pesos de posicion y en el tiempo del ciclo del sistema,

para lo cual se elabord la siguiente tabla:
4.1.9.3. Tiempo del ciclo del sistema

Para calcular el tiempo del ciclo del sistema, se calcula de la siguiente manera:

Tiempo de produccion por dia

Tiempo del ciclo del sistema = —
Produccion Diaria

Aplicando al ejemplo, se supone que la produccion diaria es de 1200 unidades y el
tiempo de produccion es de 480 min multiplicado por 60 segundos, teniendo en cuenta
estos datos y sustituyéndolos en la formula antes mencionada, nos daria el resultado

siguiente:
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Tiempo del ciclo del sistema =

60 * 480 min

28800

1200 unidades 1200 unidades

= 24 seg por unidad

Determinar el NUmero de estaciones de trabajo (N) requerido para satisfacer la limitacion del

ciclo

Numero de estaciones de trabajo (N)=

Numero de estaciones de trabajo (N)=

4.1.9.4.

Suma de los tiempos de las tareas (T )

1.2
24 Seg

Seleccionar Reglas de Asignacion

Tiempop del ciclo (C)

= 0.05 = 1 estaciones de trabajo.

Se deben asignar las tareas en orden descendente, es decir, cada estacion de trabajo

deberé tener elementos de trabajo lo més cercano posible del tiempo ciclo requerido.

Tabla 28.Asignacion de las tareas en las estaciones de trabajo

Elemento de Pesos Predecesores Tiempo de elemento de Tiempo
trabajo Posicional inmediatos trabajo Acumulado
Estaciones de Trabajo
A 1.2 - 0.03 0.03
B 1.17 A 0.43 0.46
C 0.74 B 0.46 0.92
D 0.28 C 0.28 1.2
Fuente: Elaboracion Propia
4.1.9.5. Célculo de la eficiencia lo obtenemos de la siguiente manera:

Eficiencia =

Eficiencia =

Sumatoria de los tiempos de tareas

Numero de estaciones de trabajo (N) x Tiempo Ciclo del sistema (C)

1.2

80 seg

(1)x(24 seg) - (1)x(24 seg)
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4.1.10. Matriz de FODA

Tabla 29.Anéalisis de FODA

Experiencia de los colaboradores en los
procesos de elaboracién de puro.
Exportacion  Internacionales.  (Rep.
Dominicana, Scandinavian. Honduras.
Capacidad de incrementar volumen de
produccion.

Mano de obra califica para la realizacion
de los procesos productivos y logisticos.
Cuentas herramientas y maquinarias
necesarias para cumplir con los
estandares de calidad.

Cuenta con una hoja de control por areas.
Cuenta con servicios de salud dentro de

la empresa.

OPORTUNIDADES

DEBILIDADES

La empresa no cuenta con estudios en
materia de distribucidn de planta, estudio de
tiempo y movimiento.
Aumento perdido de materia prima por
causas de reprocesos.
Incremento de los costos por desperdicios

de materia prima.

Obtencion de una investigacion en
materia de distribucion de planta, que
abarca el estudio de tiempo vy
movimiento.

Un alto indice de disciplina por la
correcta implementacion de la
metodologia de las 5S.

Identificacion y solucion de problemas
relacionados a Distribucion de planta.
Mayor  crecimiento  laboral 'y
surgimientos de  proyectos que
beneficien a la empresa.

Aumento de la participacion en el
mercado nacional e internacional por

la calidad de su producto.

Alta indice de competitividad del
producto, por parte de otras empresas
que comercializan el mismo producto.
La situacién actual del pais en materia
de salud, movimientos monetarios u
economia.

Alza en los precios de la materia y
complementos de trabajo.

Surgimiento de nuevas exigencias por

parte de los clientes.

Fuente: Elaboracion Propia
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4.1.10.1. Estrategias de FODA

La empresa tabacalera Scandinavian Tobacco posee una variedad de fortalezas y

oportunidades, que ayudan a sentar las bases para funcionamiento continuo, la cual la hace

resaltar entre otras que se dedican al mismo rubro.

Tabla 30.Estrategias de FODA

Estrategias de
maximizacion

Estrategias de
Minimizacién

Debilidades y
Amenazas

En términos generales la empresa “Tabacalera
Scandinavian Tobacco Group S.A”, se encuentra operando
en un nivel de eficiencia del 86.95% esto debido a su
variedad fortalezas y oportunidades esto se ve reflejado en
la eficiencia en la linea de produccién, este valor se
considera aceptable dado que la empresa cuenta en muchas
fortalezas en las diferentes &reas de la produccion sin
embargo existe un 13.05% que esté funcionando de manera
ineficiente; es decir no se esta aprovechando de manera
eficiente los recursos o la metodologia. Una de las
estrategias es la invertir en el desarrollo del capital humano,
mediante capacitaciones e incentivos por parte de la
empresa para la formacibn de un  personal
multidisciplinario y calificado la cual seria una estrategia a
aplicar a un corto o mediano plazo.

La empresa en general solo presenta un 13.05% en
ineficiencia en su linea de produccién, lo cual es un claro
resultado que las estrategias actuales no tienen el impacto
esperado para la reduccion maxima de las debilidades y
amenazas que presenta la empresa. Las estrategias parar la
minimizacion de Debilidades y amenazas es la aplicacion
continua de estudios en materia de estudio de tiempo,
movimientos y Distribucion planta, lo cual daria un
identificacion temprana de debilidades que pueden
convertirse en amenazas de nivel peligroso para la empresa
por ende la aplicacion de esta estrategia seria de corto o
mediano plazo, al igual que la invertir en la ampliacion y
mejoramiento de la infraestructura de la empresa
(Manufacturado de puro) y la mejora de las politicas de
marketing y ventas, orientarlas hacia la busqueda y apertura
de nuevos mercados, estas estrategias se aplicarian a un

largo plazo por el naturaleza de la inversion.

Fuente: Elaboracion Propia
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4.1.11. Diagrama de Ishikawa
4.1.11.1. Anélisis de Diagrama de Ishikawa

En el siguiente andlisis de Ishikawa podemos ver las causas y los efectos que tiene la
empresa Scandinavian, haciendo uso de las 6M logramos darnos cuenta que se tienen que

implementar nuevas ideas y estrategias:

e Toma de decisiones

e Contribuir a un mejor ambiente laboral

e Contratacion de personal capacitado para desempefiar su labor

e Mejorar el proceso de trabajo

e Identificar areas en las que se debe de capacitar el personal

e Aprovechar las areas de oportunidades

e Seleccionar el personal mas eficiente

e Realizar las tareas en tiempo y forma para satisfacer al cliente

e Incentivar al personal aumentar su productividad

e Disefiar bafios suficientes en cada area para evitar los tiempos muertos

e Implementar parametros de calidad para que se aplique correctamente la inspeccién de
procesos

e Uso adecuado de instrumentos

e Aprovechar el tiempo que el clima les permite producir, porque cuando esta demasiado
caliente 0 mucho frio se dafia material y esto ocasiona atrasos

e Mejorar la aplicacion y preparacion de la elaboracion de puros

Aprovechando mejor sus recursos y poniendo en marcha un nuevo plan de mejora
de procesos, evitara el aumento de desperdicios de materia prima Y aumento en sus
costos ya que es una empresa que exporta productos al extranjero se ve obligada a

alcanzar mayores estandares de produccion.
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MANO DE OBRA MEDICTONES MAQUINARIA

Persopal Insuficients para Implementacion inadecuada de -
realizar la= actividades " Los parametros de calidad
BeCesariaz _
Troblemss de Adaptacion ds Aplicacion incomedta de las Usa incorrecta de la
los celaboradores 2 mosves - mzpa-u;:l:nﬁ ?]Tﬂ! - m.a.c_mnanu_
producios procesos product instrusnentes.
DPerdic . Falta de estandarizacion
de T - - " =m alzunos proceses de - o
produccion Awmento del indice de
Haklar con lo: compatiercs Ir 2l basio desperdicios de materia
— “ ;| prima _ ¥ aumento de
—_— Dreparacién costos por reelaboracion
Frio Lhrria Constante cambio - - 52 de Lz de
materia prima imadecuada puro
materia porinsa
Fartore: Ambiemtales & W L Foto: Draros  Bogailla
Beclaboracian de pure E E -
Caler Humedad Caobeza dara  Wacios Rims
Eaja calidad de Ia . Inadecmada aplicacian
MMareria Prima de los estndarncs de
glaboracion dz Pure

MEDIO AMBIENTE MATERIALES

Figura 8.Diagrama de Ishikawa
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4.1.12. Diagrama de Pareto

En el presente Diagrama de Pareto se decidio tomar en cuenta una muestra de
18,030 puros de cao Brazilia Gold 5x56, correspondiente al dia jueves 14 de la semana
3 de enero, hasta el dia jueves 21 de la semana 4 de enero del corriente afio, los cuales se
decidio optar por los parametros utilizados por la empresa para llevar un control de las
fallas o defectos que presentan los puro, durante los procesos de elaboracion de este
(Bochado y Rolado), es importante destacar que esta informacién fue proporcionada por
departamento de control de calidad de la Tabacalera Scandinavian Tobacco Group S.A.

En la Tabla 31 se muestra los defectos tomados en cuenta para realizar los calculos
para representar graficamente los datos obtenidos. Los defectos utilizados son los

siguientes: Rotos, Cabeza Mala, Vacios (Flojos), Ring, Boquilla, Duros.

Tabla 31.Defectos presentados en la elaboracion de puros

Diagrama de Pareto General.
Cao Basilia Gol 5x56
Puros Defectuosos
Defectos Frecuencia Nam. Frecencia % Total ”
Acumulado Acumulado
Ring 77 23,771% 77 23,71%
Rotos 74 22,84% 151 46,60%
Duros 66 20,37% 217 66,98%
Vacio (Flojos) 51 15,74% 268 82,72%
Cabeza Mala 48 14.,81% 316 97,53%
Boquilla 8 2,47% 324 100,00%
Total 324 100,00%

Fuente: Elaboracion Propia

La muestra total tomada fue de 18030 puros de cao Brazilia Gold 5x56, de los
cuales se detectaron 324 puros defectuosos que representa un 1,797 % de puros que
fueron rechazados por el control de calidad por no cumplir con los parametros de calidad

establecidos por la tabacalera y seran sometidos a un proceso de reelaboracion de puro.
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Tabla 32.Muestra de defectos

Muestra
Muestra Total 18030
Total, puros con defectos 324
Total, puros sin defectos 17706

Fuente: Elaboracion Propia

Diagrama de Pareto
Puros Defectuosos
Cao Bazilia Gol 5x56
324 IR 100.00%

291.6 / 90.00%
259.2 /° 80.00%
226.8 70.00%

7)) o n
< i
O 1944 60.00% £
i % =
w162 . 50.00% &
@) (@)
w 129.6 40.00%
£ 9

97.2 30.00%

64.8 . 20.00%

32.4 I I I 10.00%

0 — 0.00%

Ring Rotos Duros Vacio Cabeza  Boquilla
(Flojos) Mala
DEFECTOS

mmm FRECUENCIAS =e=0, ACUMULADA

Figura 9.Diagrama de Pareto

4.1.12.1. Andlisis de Pareto

Se puede observar gque luego de la revision de puros, los defectos méas frecuentes el que
no pasa por la inspeccion de Ring con 23.77 % equivalente a 77 del total de puros defectuosos,
le sigue el defecto roto con 22.84% equivalente a 74 puros que presentan capote roto. Le sigue

los puros que presentan el defecto duro con 20.37% equivalente a 66 puros que presentan este
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defecto, los cuales se denominan duros por el bonchero al momento de colocar la tripa
del puro se excede, lo que provoca que quede socado y al momento de filtrar el aire haya
dificultad. Los puros Vacios o Flojos ocupan el cuarto lugar que se dan con frecuencia
con un 15.74% equivalente a 51 puros que presentan caracteristicas que son muy flojos
y el aire se filtra demasiado a través del puro muy facilmente. El siguiente defecto es la
cabeza mala, los cuales se presentan con una frecuencia de 14.81% equivalente a 48
puros, este defecto se da como consecuencia de que la capucha del puro no cumpla con
los requerimientos establecidos por el control de calidad. El defecto de boquilla es que
con menos frecuencia se da al momento de realizar un control de calidad, con un 2.47%

equivalente a 8 puros.

4.1.13. Evaluacion de la Metodologia de las 5S

La metodologia de las 5S es uno de los principios basicos empleado por empresas
manufactureras esbeltas, esto para maximizar la eficiencia en los lugares de trabajo a
través de la cual se logra conseguir mejoras duraderas en la organizacion, enfocandose
fuertemente en desarrollar una estrategia de cambio organizacional, empezando por
generar y mantener el orden y limpieza dentro de las distintas areas de una empresa
tabacalera, el cual influira positivamente en aumento de la calidad, disminucién de los
costos.

La empresa realiza semanalmente la evaluacion de esta metodologia a cada area de
la empresa, con finalidad de conocer el nivel de cumplimiento de cada una de estas, para
esto se utilizan pizarras con indicadores establecidos por la empresa.

La evaluacion aplicada a la empresa Tabacalera Scandinavian Tobacco Group S.A,
consistio en aplicar una matriz de evaluacion de los indicadores de esta filosofia, para
conocer el nivel de cumplimiento de estas, cabe mencionar que esta fue aplicada de forma
oral y manera de entrevista a los responsables de Planificacion de Estrategia, Ergonomia
Higiene y Recursos Humanos de la empresa. Ver anexo 7 (pag.132-134)

El resultado de la aplicacién de matriz de evaluacién de la metodologia de las 5S a
la empresa, obtuvo un nivel de cumplimiento de 72% de la cual se obtuvo un porcentaje

individual de cada una, la cual se refleja en la siguiente tabla:
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Tabla 33.Evaluacion individual de las 5S

Fuente: Elaboracion Propia

Fases Porcentaje Obtenido
Evaluacion de la metodologia Organizar 100 %
de las 5S orden 86%
Tabacalera Scandinavian limpieza 60%
Tobacco Group S. A ——
Estandarizacion 67%
Disciplina 50%

La empresa cumple en un 100 % en la fase de Organizar, donde los indicadores aplicados

se encuentran detallados en Anexo 7 pag. (133-135). Sin embargo, en las otras fases tuvo

porcentajes bajos como lo es el caso de la fase de Disciplina que obtuvo un porcentaje de 50%,

como consecuencia de la calificacion de NO en el indicador de ¢Se percibe una cultura de

respeto por los estandares establecidos, y por los logros alcanzados en materia de organizacion,

orden y limpieza?

A continuacion, se representaran estos valores cuantitativos en una gréafica radial, con la

finalidad de visualizar qué variables tienen valores similares, la cual quedaria de la siguiente

forma:

Evaluacion de la metodologia 5s

Organizacic')n
00¢

Disciplina Orden

Estandarizacion Limpieza

Figura 10.Diagrama radial de evaluacion de la metodologia de 5S
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4.1.14. Andlisis de Encuesta

4.1.14.1. Gréfical

Andlisis: En la empresa Scandinavian existen diferentes procesos, en los cuales estan

distribuidas las areas, las cuales estan establecidas por proceso hasta llegar al producto final.
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Figura 11.Area de trabajo
4.1.14.2. Gréfica 2

Analisis: Existe una cantidad de trabajadores distribuidos en diferentes areas, donde cada uno
desemperia su labor segun la necesidad de la empresa aportando su eficacia y eficiencia para
desarrollar lo mejor de su trabajo. Donde los porcentajes mas altos que se tomaron fueron de
las roleras y boncheros, ya que en esa area es donde se estard efectuando la propuesta de

distribucion de planta.
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Figura 12.Puesto laboral
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4.1.14.3. Gréfica 3
Anélisis: En la toma aleatoria de personas encuestadas hubo una predominacién del 57.50%
del sexo masculino, con respecto a las mujeres, donde ellos son quienes nos brindan una mayor

cantidad de informacion para analizar.
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Figura 13.Sexo

41.14.4. Grafica 4

Andlisis: Las edades de los colaboradores varian en las distintas areas, donde 52,50% son
jovenes, lo que puede servir de ventaja, ya que la capacidad y fuerza que ellos poseen no se
comparan con la de una persona mayor, y probablemente desempefien mejor su labor y sean

mas productivos, siempre y cuando trabajen con eficiencia y eficacia.
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Figura 14.Edad
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4.1.14.5. Grafica b

Andlisis: La mayor parte de los colaboradores encuestados piensan que no existe ninguna
dificultad para laborar segun la distribucion de la planta, mientras que el 16.67% coinciden en
que existen debilidades, méas en la sala de produccién I donde no se contaba con un &rea de
entrega de materiales, o no contaban con una cantidad de personal encargado de entrega de
materiales, entonces se tenia que ir a la sala | a traer el material necesario, donde se perdia

tiempo y produccion.

100

Porcentaje

Siempre En ccaciones Rara Vez Munca

& Cree usted que la actual distribucion de planta le genere alguna dificultad, al momento de laborar?

Figura 15.Dificultades que puedan presentar la actual distribucion de planta

4.1.14.6. Gréfica 6

Analisis: Un 40,83% de los colaborados encuestados nunca han pensado en una reorganizacion
de la planta puesto que ellos piensan que no existen dificultades actualmente, el resto de
personas difieren en esa respuesta, habiendo un poco de contradiccion con respecto a la
pregunta anterior, porque han pensado que estaria bien hacer una reorganizacion en la planta,

pero ellos no creen que les afecte directamente en su productividad.
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S0

Porcentaje

Siempre En ocaciones Rara vez Munca

iHa llegado a pensar que con una reorganizacion de la planta mejore el proceso productivo?
Figura 16.Necesidad de una reorganizacién de planta

4.1.14.7. Gréfica 7

Analisis: De acuerdo a cada area de trabajo la mayor parte de los operarios no creen que existan
areas ocupadas inadecuadamente, ya que piensan que si la empresa puso las cosas ahi es porque
estan en el lugar adecuado, mientras que el resto de los encuestados si lo consideran, porque el
area trabajo donde estan ubicados no solamente estan ellos, sino que hay materiales de los
cuales ellos no hacen uso.
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éiConsidera que existen areas ocupadas innecesariamente?
Figura 17.Areas ocupadas innecesariamente

4.1.14.8. Grafica 8

Analisis: Segun los colaboradores encuestados la mayor influencia entre las pérdidas de tiempo
estd en el estrés laboral, siguiéndole platicar con los compafieros. Conforme a hablar ellos
dieron estas respuestas, porque es lo que piensan, pero no necesariamente es que haya una
mayor influencia a la hora de laborar. A criterio l6gico el ir al bafio es lo que mas influye en
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las locaciones puesto que les queda lejos, ellos no lo consideran pérdida de tiempo, porque es
para ellos es una necesidad sin tomar en cuenta el factor distancia.
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Retiro de Ir al bafio Platicar con los Estrés Laboral Todas las Falta de
Material Compafieros Antes Material

Mencionadas

¢ Qué factor cree que influye mas en las pérdidas de tiempo?

Figura 18.Factores que influyen en la pérdida de tiempo

4.1.14.9. Grafica 9

Analisis: El 94.17% de los encuestados opinan que los equipos proporcionados les ayudan a
trabajar con eficiencia, puesto que tienen lo necesario para laborar. El resto piensa que la falta
de un local de entrega de materiales, siempre en la sala de produccion Il es una afectacion a la
eficiencia y eficacia, asi como también a veces las roleras les toca trabajar con tablas de rolado
en mal estado, y les toca trabajar con ellas hasta que ya son completamente inservibles, lo que

les dificulta trabajar con rapidez y eficiencia.
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mas rapida y eficaz?

Figura 19.Equipos proporcionados por la empresa
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4.1.14.10. Gréfica 10

Anélisis: EI 83,1% de los colaboradores dijeron que, en ocasiones, pero ellos mismo dicen que
solo reciben instrucciones cuando entran por primera vez a la empresa y luego sus revisadores
se aseguran que la produccion del dia haya sido satisfactoria. Lo mismo ocurre con el resto de

los encuestados, pero ellos dicen que eso para ellos no son capacitaciones.
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iHarecibido capacitaciones sobre el trabajo que usted realiza?
Figura 20.Capacitacion sobre el trabajo realizado

4.1.14.11. Gréficall
4.1.14.12.  Anadlisis: El 77.50% de los encuestados dicen que nunca ha tenido un accidente
laboral, mientras que el resto de trabajadores encuestados al menos una vez ha tenido algin

tipo de accidente.
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éHatenido accidentes laborales?

Figura 21.Accidentes laborales
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4.1.14.13. Grafica 12

Anélisis: El 75% de los encuestados respondieron que no consideraban hacer ningin cambio
en el area, que asi como estaban se sienten bien y el 11,67% dijeron que es necesaria una
reorganizacion de puestos de trabajo ya que se encuentran problemas en el segundo galerén
que es el que se encuentra mas distanciado del resto de areas y que se tuvo que adaptar por
motivos de pandemia y el resto de los colaboradores restantes creen que es necesario hacer
contrataciones de méas personal dedicado a una tarea especifica, como entrega de materiales
que una de las mayores afectaciones en la productividad de ellos.
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Reorganizacion de Personal Especifico Minguno Contracion de Personal
Puestos de Trabajo para esa area

£Queé cambios considera que se deberian efectuar en el area de produccion?

Figura 22.Cambios a efectuarse en materia de distribucién de planta
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4.2.  Propuesta de plan de mejora del disefio de distribucion de planta en el area de

produccion de la empresa Scandinavian Tobacco Group S.A Esteli

La tabacalera Scandinavian Tobacco Group S.A Esteli, es una empresa que se dedica a
la produccion de productos derivados del tabaco en sus diferentes presentaciones, en la cual se
realizaron una variedad de estudios con el propésito de recolectar datos para saber las
condiciones en materia de distribucién planta que presenta esta empresa.

Los estudios realizados fueron tiempo y movimiento, con la finalidad de poder realizar
un balance de linea de produccion, tomando como referencia el puro cao Brazilia 5 x 56, el
cual es uno de los tipos de puros que mas produce la empresa con el propdsito de obtener la
eficiencia con la que se trabaja en esta linea y por ende conocer la productividad de la actual
distribucion de planta y presentar un plan de mejora en la distribucion de planta.

Para presentar el disefio de la propuesta de distribucion de planta se recurrio al uso de
un programa especializado llamado CORELAP version 1.0 del inglés (COmputerized
Relationship Layout Planning), este programa es una herramienta de computacion muy
eficiente al momento de realizar disefios de distribucion de planta el cual es mencionado en el
libro llamado Notas de Distribucion, realizado por el autor Lopez Peralta , (2008 , pag. 31), el
cual describe que es version computarizada de la planeacion de distribucion sistematica de
muther.

En este programa permite la asigancion de los valores a los departamentos 0 muros y
esquinas exteriores, eleminando asi los absurdos tales como muelles de embarque , y tomando

como los valores asignados al diagrama de relacion.

4.2.1. Superficie Requerida

Para esta etapa se necesita determinar las dimensiones de cada area que esté relacionada
con la produccion de tabaco, por ende, se calcula la superficie requerida en m? de cada

departamento.
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Tabla 34.Superficie requerida

No Cédigo Area Dimensiones Superficie Requerido
Largo| Ancho (m?)
1 RMP Recepcion de Materia Prima 60.3 | 34.28 2067.08
2 BMOL Bodega de moldes 10.08| 5.02 50.60
3 AT Acondicionamiento de Tripa | 11.07 7.15 79.15
4 CL Cuarto de Ligado 10.94 6.9 75.49
5 DM Despalille a Maquina 19.22| 14.15 271.96
6 RC Rezago de capa 11.08 8.75 96.95
7 MP Manufacturado de Puro 56.33 18.8 1059.00
8 ANE Afiejamiento 4312 9.11 392.82
9 EMP Empaque 38.15 18.5 705.78
10 PP Prensa de puro 11.75 5.02 58.99
11 | ADMON Administracion 12.75 14 178.5
Total, m? 5036.32

Fuente: Elaboracion Propia

4.2.2. Diagrama de Relacion

El diagrama de relacion o carta de relacion es una tecnica utilizada para establecer
la relacion que exite entre los departmanetos de una empresa, los cuales se les asigna un
valor numerico o estandar a cada clasificacion planteada, cada letra de la relacion tiene

una representacion y significado propio el cual se ve reflejado en la siguiente tabla.

Tabla 35.Clasificacion de relacion

Clasificacion de relaciones
Relacion Significado Valor
A Absolutamente necesaria 5
Especialmente Importante
Importancia
Ordinariamente Importancia
Sin importancia
No deseable

OlrRrINW &

E
I
@)
U
X

Fuente: Elaboracion Propia
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En este diagrama se plasmo todos los departamentos y subdepartamentos de produccién,
tomando en cuenta los sanitarios y oficinas relacionados al manufacturado de puro, con el
proposito de utilizar al momento de ingresar datos solicitados por el programa de CORELAP.

Esta tabla es un representacion de los valor y sombologia a utilizar en el diagrama de
relacion, el cual utiliza los departamentos y espacio requerido de cada uno. La grafica utilizada

se elabora en el siguiente simbologia.

Tabla 36.Razo6n y simbologia de relacion

Cddigo Razon

* Para mayor flujo

- Movimiento de personas

Todo el material se mueve entre

+

departamentos
= Nivel de ruido
> Inspecciones

Fuente: Elaboracion Propia

Para la utilizacién de diagrama relacion se rellena la figura de rombo con el valor

numérico y simbolo que lo representa.

A —— (alificacion establecida

—_— Razon

Figura 23. Rombo de clasificacion

Rellenando los datos en diagrama de relacion, tomando cuenta la relacion que deben de
tener los departamentos para que los procesos productivos fluyan de manera continua y

eficiente, no forma que aumente la productividad de la empresa
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Diagrama Correlacion de la Tabacalera Scandinavian Tobacco Clazificacion de relaciones
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Figura 24.Diagrama de relacion (Muther).
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4.2.3. Metodo de Guerche

A contunuacion se calcula es el espacio del trabajo o superficie total por el metodo de
Guerche para saber la capacidad de maquinaria. A continuacion se aplicaran una variedad de
formula propias del metodo para obtener datos de vital importancia, tomando en cuenta esto se
aplicaran las siguientes formulas:

Superficie Total (St) = N( Ss + Sg+Se)

Superficie estatica (Ss)= Largo x Ancho

Superficie Gravitaroria (Sg)= Superficie Estatica (Ss) x Numero de lados (n)

Superficie de evolucion ( Se) = ( Superficie estatica (Ss) + Superficie Gravitaroria ( Sg) )
Coheficiente (k).

Donde;

St = Superficie Total.

Ss =Superficie estatica

Sg =Superficie Gravitaroria

Se = Superficie de evolucion

K = coheficiente de evolucion, se establecio un valor de 1.

El espacio calculado de la capacidad instalada es de superficie total (m): 4238.5 y los calculos

que se realizaron se encuentran detallados en el anexo 6 pag (127-132).

4.2.4. Programa CORELAP

A continuacion, se rellenan los datos en el programa CORELAP con los datos de la tabla,
utilizando los codigos establecidos para cada area y la superficie de esta, al igual que la
sumatoria total de las superficies de todas las areas. Se le asigno los datos de clasificacion que

se encuentra en la grafica de relacion
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: CORELAP 01_Planteamiento

¢ Cuantos departamentos
quiere implantar? 1 RETROCEDER

A=5,E=4, =3, 0=2, U=1, X=0

Nombre Tamafho | | 2l
Departamento Depart. m2
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5 ‘DM | 271.96 .rrr

6 ‘RC | 96.95 .|7|70_x_u_

7 ‘MP1 | 1059.00 .|A7I_E_D_
|8 ‘AFIE | 392.82 .A_x_u_

9 ‘EMP | 705.78 .x_o_
;U ‘PP | 58.99 .x_

11 ‘ADMON | 178.5 .

Figura 25. Determinacion de departamento y areas requeridas en programa CORELAP

4.2.4.1. Orden de los departamentos por Importancia

A continuacién, obtienen resultados del programa donde establece el orden los
departamentos segln la importancia y relacion gque tienen estos, tomando en cuenta que
se tiene una superficie requerida de 5036.32 m? que es la sumatoria total de los
departamentos, sin embargo, por requerimientos del programa se aplico una superficie
disponible de 5100 m*

El programa de CORELAP dio como resulta una orden departamentos, segun la
calificacion y puntuacion aplicada a cada departamento y segln la cercania que estos
deberian tener.

ElI TCR, es el orden de importancia de los departamentos en funcion de la afinidad
con todos los demas segun los indices que el disefiador ha introducido. Este orden de

importancia se expresa por el “ratio total de proximidad” TCR (total closeness rating).

85



Tabla 37. Orden de los departamentos por importancia

Orden Caodigo Nombre TCR Superfici:;ljequerida
1 MP Manufacturado de puro 36 1059
2 RMP Recepcion de Materia Prima 31 2067.08
3 AT Acondicionamiento de Tripa 21 79.15
4 EMP Empaque 20 705.78
5 RC Rezago de capa 20 96.95
6 CL Cuarto de Ligado 19 7549
7 ANE Afiejamiento 17 392.82
8 DM Despalille a Maquina 17 271.96
9 ADMON Administracion 13 178.5
10 PP Prensado de puro 8 58.99
11 BMOL Bodega de Molde 6 50.6
Fuente: Elaboracion Propia
4.2.4.2. Layout Adecuado

#: CORELAP 01_Representacién Grafica

LAYOUT ADECUADO
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Figura 26.Propuesta de layout adecuado
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4.2.5. Diagrama de Hilo

Linea
Diagrama de correlacion de Hilos ( Absolutamente
necesario) PR

Significado
Absolaamense necesaria
Especialisene lmporiaste
Iprortancm
Cirdinarizenenie Iaporiascia
Sin impomancia
Mix deseable

ERezago de capa .‘E.J]}upnhue a Magquina)

Manufacturado de Puro | g g, | Requisicion de Materia

Prima ( Bodega) S ne
Cuarte de Acondicionamiente de Almacenamienio
Lizado T Trips Afiejamiento

Figura 27.Diagrama de hilos
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4.2.6. Propuesta de distribucion planta
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Figura 28.Propuesta de distribucién de planta
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4.2.7. Diagrama de recorrido de Propuesta de Distribuciones planta

r

Area

1. Recepcion de Materia Prima (Bodega)
2. Despalille a Maquina

3. Rezago de capa

4. Mojado dz Capa

3. Acondicionamiento de Tripa

6. Cuarto de Liga

7. Manufacturado de puro 1

§. Control de calidad

9. Manufacturado de puro 2

10. Afiejamiento de puro

11. Rezago de Puro (Empaque)

12 Reacondicionamiento de puro Seco’
HimedoLimpieza

13. Modulos de empaque (Anillado,
Encelofanado, empaque de mazo' Caja)
14 Planchado de caja

15 Entrega de Materiales

16. Bodega de empaque

17. Almacenamiento de Prod.

Termina

4] 4]
==

O,
Sads e Raovmones

=]

TUSQUUTNy. TO0U00000, o
oooow0oo0 gpoopoo000| =s
gDoOO0OOD c gcpoopo0DO
0 o0o0Sg\ 000000000)
0o0ooDSLO0 gpooopo0DD)
1.}4‘{;{{(_ 144040044990 goopoooop 000000000
-__‘"'."_*_'5_«'_ eddad dgd nopopppooo 000000000,
v n ~ o coQ gopooooQ )
Alxnmmmmm O 0 e S EEDEEEUJE R E
gooooonO0O0 _ij]JUCEE
T | i
| > ‘

m@

-

Figura 29.Propuesta de recorrido de materiales
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4.2.8. Beneficios de implementacion de Propuesta de Distribucion de Planta

Una vez establecido la propuesta de mejora del disefio de distribucion de planta de la
empresa Tabacalera Scandinavian Tobacco Group S.A Esteli, es necesario verificar que
beneficios generan estas mejoras a partir de una variedad de indicadores.

La nueva propuesta de distribucion de planta trae consigo una variedad ventajas o
beneficios para empresa, de tal manera que puede aumentar la productividad de la empresa,

entre estos beneficios tenemos los siguientes:

e Reduccion de los tiempos y los recorridos realizados por la materia prima entre el area
de Bodega de almacenamiento de materia prima y las areas de Despalille a Maquina las
cuales son el inicio del proceso de elaboracion de Puros.

e Reduccion de los tiempos y los recorridos realizados por la materia prima entre el &rea

de Bodega de almacenamiento de materia prima y el area Acondicionamiento de
materiales (Tripa), las cuales son el inicio del proceso de elaboracion de Puros.

e La minimizacién de movimiento realizado por colaboradores para el trasporte de
materia prima hacia las otras areas.

e Minima distancia entre las dos areas de Manufacturado de puro y control de calidad, lo
que facilita los movimientos realizados por el personal del area de control de calidad
para las. inspecciones a la materia prima y los puros en proceso de elaboracion.

e Minima distancia entre el area de empaque y la bodega de empaque, optimizando el
tiempo de recorrido de los materiales y los colaboradores.

e Los sanitarios estan una distancia cercana de todas las ares.

e Reduccidn de fatiga de los colaboradores por la disminucidn de distancia a recorrer para

transportar materia prima.

4.2.9. Presupuesto de inversiobn para la implementacion de la propuesta de
redistribucion de planta.

A continuacidn, se expondra un presupuesto econdémico para la implementacion de dicha
propuesta. Los costos estimados para la ejecucidn de este proyecto oscilan entre los quinientos

cuarenta y dos mil ciento noventa y seis con 60/100 dolares ($542,196.61).

Para construccion e implementacion de la propuesta de distribucion de planta son
necesarios los costos detallados de cada una de las fases de dicha construccion, lo cuales se
detallan a continuacion. Los cuales comprende en: Costos de Materiales para construccién

Inicial de la planta, Trasporte de materiales, Mano de obra.
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Tabla 38.Presupuestd de propuesta de distribucion de planta

PRESUPUESTO

PROYECTO: DISTRIBUCION DE PLANTA DE LA EMPRESA TABACALERA SCANDINAVIAN TOBACCO GROUP 5.4 ESTELI

UBICACION: ENTRADA SUR DE LA CIUDAD DE ESTELI

| | | Factor de Transporte:| 10100
Costo Unitario Directo C3 Costo Total €3
DESCRIPCION Cantida | Mano,/Ob | Material | Transpor | Costo Upit. Transpor | Costo Total
Etapa UM| d ra Bs te C§  |Mano/Obra| Materiales|  te (1
010 |PRELIMINARES o | 100 337,175.64| 179,028.00] 143,640.00( 14,507.64] 337,175.64
0,01 |Limpieza inicial m* | 755200 1800 18.00| 13593a.00 135,938.00
001 [Trazoynivelecion | o° |7.8200] 600 2000 202] 1807 4309200 14364000 1450764 20123944
MOVIMIENTO DE
020 ITiERR Gb | 100 84,699.60) 41,0000 39.600.00] 3999.60| 94,699.60
001 ?;'lii‘;“”“““”“' o' | 13200] 30000 30000 3030  63030| 3950000| 3950000 399940 83,1990
arMateraly ] ]
_ |Botar Materialy m' | 1000  150.00 15000|  1500.00 1500.00
02 |maleza descapote
3,341,995, 1,917,791 1,910,275, 3,841,995
130 |FUNDACIONES Gb | 100 ) 2 20| 1397925 .
gy |EReevaciones m® | 74600] 30000 300,00| 223,800.00 223,800.00
Estructurales
o |Rellenoy T |yminae e - 2 noe -
LN m® |121031) 30000 30000 §00,00| 363,093.00| 363,093.00 726,186.00
Ararreo de Tierra
0.03 |Sobrante de ' |123340) 18000 10| 040 22201200) 123340 12457 22336997
Exravacion
0.04 |Piedra Cantera tu | 3600|4667  B00|  B08| 13475 4181333| 7L880.00] 723968 12073301
EELT
006, .. e [0 o) e 1765| 46442088| 280,763.53 74518441
Acero de Refuerzo #4 8
PY— F—re
047 E;:Qif.fRErL'e'm “ | s (83380l 8O0 sds 1445 7148808 5737.6 12912534
g |Mambredesmame | )l oogoo|  moo| 2100 2900 806400 21188.00 29,2300
zalvanizado #18
009 |Formaletas ml | 65000 15000 10000  1040]  280.10| 9750000| 6500000 656500 16308500
010 |Concrero 300075 | w® | 60800] 700,00 700,00] 42550000 42560000
011 |Cemento Balsas| 2,269.00 35000 350,00 79415000 794,150.00
012 arema o | 21900 55040 550,00 120450.00 12045000
013 |Grava | 19300 70040 700.00 135,100.00 135,100.00
ESTRUCTURAS DE 1,699,052, 1,699,056
010 |concrero Gb | 100 0| T89600.00| 885,240,580 24.212.12 5
76200 ]
. T B i BT YT 2165| 264300.00| 117,73.00 38147300
0.02 |Aero de Refuerzo #3 0
003 |Acero#1Esmibos | Lbs |703000] 1000 645 1645 7030000] 4534380 11564350
| |Mambredeamarre | cnngl ggon| 2ta0 3100 500000 1050000 15,500.00
(.04 |zalvanizade #18
 |Formaletas de m* | 23000 20000 10000| 1040 3100 4600000 2300000 232300 7L323.00
0.05 |Columna
Formaletas de Viga
Intermedia y Viga ' | 22000 20000 100.00( i0d0| 3100 4400000 2200000 222200 6822200
0.06 |Corona
007 |Concrero 300075 | m® | 45000]  800.00 300,00 350,000.00 360,000.00
008 |Cements Balsas| 135000 35000 350,00 472,500.00 17250000
0.09 [Arena | 16000 S5000] 5585 60545 3800000 888800 98,8880
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01 |Grava | 12000 000 7070 7700 B4L000.00] 848400] 9148400
011 |Madera Total Globa| 100 7072400 22952 250152 072400 229502 B5019.2
159 [VAMPOSTERIA w | 100 1.199,9?1. 310,260.42| 856,875.00 32,825.00 mg'%"';
22750
i vl 3 ] a L] "
001 |Bomedegxarater| 1 o e 250 39.58| 31026042| 531,875.00 84213542
002 | cemento Bolsas| 85000 35000] 3535 38535 297,50000] 3004750] 32754780
003 |Arema | 5000 55000] 5555 60555 750000 277750 3027750
TECHOSYFASCIAS | m® | 100 LAL4329, LIOLSO00. o mpe el g4 gy 15| 26244296
070 65 00 5
01 E“ﬂ:ﬂfi,;‘” efu | 25000 101500 10252 111782 253750.00| 2562875 27937875
I |.|'.| Fi Sl
Clavadores Perd;
N ol [ 57000 5757 62047 182,400.00| 1342240| 20082240
02 |2,
003 |Soldadura Tbs | 25000 5000 5000 1500000 1500000
lacas Metalica
- Sl:i; l’:t s efu | 12500 55,00 55,00 637500 6875.00
- ;fc"::“‘““”““”ﬂe efu |6825.00 150 150 10,237.50 1023750
Cubierta de Zine
Lamina Teledo Tipo | eju | 52600 766,00 786,00 402,516.00 40251600
006 |Teja Cal. 2
Lamina FVC (Fasciade | | .
007 |030 de alto) gfu | 72500
Taornillos de Fijacian . (12,0000
008 |[34Y ¢fu ) 055 055 6,600.00 6,600.00
- ) 16125000 )
109 lmnocecbraracny | M2 |645000] 25000 250,00 : 1,612500.00
010 |Fascia manode obra | ml | 30000] 300,00 30000] 50,0000 30,000.00
180 |ACABADOS w | 100 705,077.00{ 407,227.00| 297,850.00 T05,077.00
001 |Pigueteo o | 186000 8000 30.00[ 148,800.00 14380000
002 |Rewello o | 186000 10000 100,00] 185,000.00 186,000.00
003 |Cemento Bolsa | 32000 35000 35000 112,000.00 12,00000
0.04 | Arena | 5000 55000 55000 2750000 2750000
005 |Fino | 5387 10000 10000 2538700 7538700
006 |Cemento Ralsz | 5000 35000 35000 1750000 1750000
0.07 | Arenilla o | 3000 78000 78000 7340000 7340000
008 |Azuleics Globa|  2.00] 2352000 7552000 4704000 47,040.00
009 |Azulejcs | 23000 35000 103,500.00 10350000
010 |Bondex Rolkas| 5000 165,00 815000 8,250.00
011 |Porcelanato Bolkas| 4000 13500 540000 540000
012 [Separadores Bolkas| 1500 2000 30000 30000
3p | CIELO RASO | 100 1.1?5,5121'; 390,000.00{ 780,000.00] 6,500.00 Ll“'m'g
001 |CeloRasoGypsum | o |L30000]  30000] 60000]  500]  505.00| 330,000.00( 780,000.00] £500.00] 11765000
1,828,900, 1,059,500, 1,528,9000
10p |P150S Gh | 100 og| 75640000 og| 1300000 0
Cascote de 3000 PS5
con mall electro mt 130000 22000 36000 580.00| 286,000.00| 468,000.00 754,000.00
0,01 [soldada
002 |Ceramica mt 1300000 21000 455000 1000  s7s.00| 273.00000] s9150000] 1300000 87750000
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003 |Bondex Balzas| 760.00] 1600 121,500,00 12160000
004 |Porcelanats Bolsas| 68000| 1100 74,200.00 7480000
005 |Separadores Bolsas| 5000 2000 1,000.00 1,000.00
120 |PUERTAS oh | 100 700,390.00] 42,500.00] 654,2890.00] 3,000.00] 70039000
- E;ﬁ;;““”’ﬂe"a efu | 7500 50000| 800000 850000 37,50000| 400,000.00 63750000
007 |Puercas Prefibricads | ¢/u | 1000] 50000 L245.00] 6000 180500 500000] 1245000 600.00] 180500
006 |Bisagras ¢/u | 12000 3200 1200 334000 384000
007 | Carraduras ou | 4000 4000 24000 360000 340000
008 |Marcosde Madera | ¢/u | 40.00 500 6000 78500 7500000 220000 3LA0000
130 |VENTANAS w | L0 78,460.00 7846000 7846000
: Temtanas m | 2000 SR T5I500 TR 350.00] 78450

150 |OBRASSANITARIAS | Glb | L0 381,844.94| 130,000.00| 228,742.00] 23,102.94] 38184494
0.01 |Agua Fotable
- é;“"'“-'g PIESDR oy | o0 7e00| 78 8348 3300000 38380 418380
- é;“"'“-'* PIESDR Yy | ssa0 10500 1061 6325000 68933 751433
- :'4“5 fepasede | | e 00| 364 1260000 12726] 138726
005 |Codos90°de 1/2" | /u | 12000 00 081 %6000 9696 105636
0.06 |Tee 1/2" e | 9600 ] IR 26400  8726|  95126
007 |Cruz 12" ¢/u | 10200 o] 11 122400 13362  LMTAl
008 |Codas 90°de3/4" | ¢fu | 6500 T T §50.00| 6565|7548
009 |Tee 3/4"23/4' eu | 5300 T T 53000 5353 5EISR
010 | Llave de chorro efu | 1500 W00 2020 300000] 303000 3.0340
011 |Reductor3/&'a 12" | ¢fu | 2000 T 000 147 1ae
012 | Medidor | 200 TES00|  7e28|  B3Lle 1265000 23871 249307
0.3 |Aguas Residuales ol
014 | Caja de Registro oL | 400] Ls0000 500000 500000
015 |Tuberia 4" FVCSDRAL| ¢/u | 4500 TR0 7403 I0585.00] 333L49] 3641649
016 |Tuberiz 2" PVCSDR4Z| ¢/u | 43.00 G| RN 1127000 113827 1240827
017 |Codo 45 de 2" e | 300 o 56000 5656 61656
018 |Codo 45 da 4" e | 3600 3 1340000 13634 257634
019 |Codo 90de 2" u | 2600 C R Ba00| B89 5849
0.20 | Codo de 90 de 4" | 1500 1 02000 10302]  Limdl
021 |Yes 2" TRED S TS 5000 4545 4545
022 [yeed” e | 1200 112000 1132 1344000 135744 1479744
023 | Codo 90 de 4" u | 2800 T T 161000 16261 177261
0.24 |Reductor de 422 e | 1500 500 45 7500 6818 7438

[nodores accesorios,

colory modelo a ¢fu | 24000 100000 300000 30300 2400000 7200000 727200 10327200
0.25 |escoger por el dughio

Lavamanos Senclle | an )y onoo| 20000 26260 2000000 5200000 5252000 7725200
0.27 |mas pedestal
0.25 | Urinario eu | Bo0| Looo0o] 230000 23230 BOOOD0| 1640000 185840 2825840
031 | Obras Sanitarias ml | 36000] 20000 72,0000 7200000
160 |ELECTRICIDAD oh | 100 751,110.57 125,115.83| 116,608.00] 9,386.74 25111057
01 E:ﬁg:jfﬂaﬁm ml | 89000 4433 7e00|  7s8|  12801| 3945667 6764000 683l64| 11392831
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" ‘;Eﬁgﬁ:fﬂ“ ou| s 1s000 S0 53| 263 00s0d0| 296800 2987 1334777
Apagadores dobles 15 \
R oul o0 oo Tom| 7o nm| 9s00m| 33000 3393 1320936
Apagadores
comutados viss 15 | U | 2600 30000 10000 tod0  4toto| 70000 260000 26261 1066260
004 [Amp 120V
Luminaria decorativa
emporada 00wMas | QU | 2000 11938 2500 ;7 M| a%ule7) ad00en  dia G057
005 (120w
Toma corriente
snclopolin | ool anl ol sl md som| sonm s 1113694
para empotrar 20 Amp
006 |1207
Toma corriente
sencillo doble
07 pobrzadopra | C/U | 2600 00| 10| eS| s Lenm 40| 40 011703
empotar 13 Amp 120
y
008 [Toma panaf o | ool o do ee1] e e same] 330 12530
009 [Aambre# 240G | wl | 7900 10| 300 R D E
000 |manodeobrs | Global| 200] 1400000 1400000 2800001 2500000
180 [PINTURAFINAL | Glb | 100 8599115 270600] 7564500] 764015 509115
o e | el gnl mn o] e 7605 3599115
001 |Pinfura Acrilico ;
Galone
002 | Diluyents ; |
CINPIEZAFIVALY
N L] 600000 600000 600000
" :L“;i‘;“ Fudy | 0] S0 300000 600000 400000
(0STOSDIRECTO CSI500148733
ADMINISTRACION Y UTILIDADES | C3 150014873
SUBTOTAL C§16.50L63607
MPUESTO VA (5247524541
(0STOTOTAL C§18.76.88148
(0STOTOTAL DOLARES § S41961

Fuente: Elaboracion Propia
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Capitulo V

5.1. Conclusiones

Al finalizar el presente estudio investigativo en Scandinavian Tobacco Group
Esteli, S.A. se concluye en base a los objetivos especificos planteados, lo siguiente:

Luego de examinar a través de la Matriz de diagnostico de Distribucion las
condiciones que posee actualmente la empresa tabacalera Scandinavian Tobacco Group
Esteli, S.A en materia de distribucién de planta en donde es posible la identificacion de
los principales problemas y que se desea solucionar. Al analizar el diagrama de recorrido,
es posible observar que existen recorridos muy largos, como el que se da entre el area de
manufacturado de puro 2 y las areas de control de calidad, Acondicionamiento de tripa,
Cuarto de ligado y rezago de capa, y como, esto generan demora, posibles cuellos de
botella y trafico.

En cuanto a la propuesta de mejora del disefio de distribucion se realizé un disefio
de distribucion de planta utilizando un programa computarizado especializado Ilamado
CORELAP el cual nos indicd cual es la mejor forma de ordenar los departamentos segun
el grado importancia y cercania que deberian de tener estas y basado a estos resultados
se disefd la propuesta en el programa VISIO.

Esta propuesta daria solucion a la problematica existente de tiempo y distancia a
recorrer entre la segunda area de manufacturado de puro y las areas de control de calidad,
Acondicionamiento de tripa, Cuarto de ligado y rezago de capa, y como incidencia
positiva a esto mejoraria la fluidez de las operaciones productivas para la elaboracion de
puros.

En cuanto al Beneficio-costo que tiene la propuesta presentada, se obtuvo que la
empresa necesita una verificacion de su estado financiero o recurrir a préstamos a bancos
por la naturaleza de la inversién para la implementacion de esta propuesta y poder
solventar los costos de realizacion de la misma.

Sin embargo, por politicas de la empresa no se puede aplicar un analisis financiero
exhaustivo para determinar la factibilidad de dicha puesta por la confidencialidad de flujo
de ingresos de la empresa. La ejecucion de dicha propuesta darad paso una variedad de
beneficios que tendran un impacto positivo en la productividad de la empresa, dichos
beneficios se plantearon de forma cualitativa, es decir, dirigida al disefio de dicha

propuesta.
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5.2. Recomendaciones

La culminacion de la presente investigacion se pueden realizar las siguientes
recomendaciones:

e Realizar una verificacion de estudios de tiempo y movimientos para cada linea de
produccion.

e La secuencia del proceso de elaboracion de puros es susceptible a cambios, es decir se
puede adicionar etapas al proceso ya establecido.

e Realizar la estandarizacion del proceso de produccion.

e Realizar mas estudios en materia de distribucion de planta para la verificacion de datos
de esta investigacion.

e Realizar un andlisis financiero més detallado para evaluacién de la propuesta presentada

por parte de la empresa.
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5.4. Anexos.

5.4.1. Anexo 1. Encuesta.

UNIVERSIDAD
NACIONAL
AUTONOMA DE
NICARAGUA,
MANAGUA
UNAN-MANAGUA

Facultad Regional Multidisciplinaria, FAREM — Esteli

Departamento de Ciencias Tecnoldgicas y Salud

Encuestas a los Colaboradores

Estimado Colaborador;

Somos estudiante de 5to afio de la carrera de ingenieria Industrial, esta encuesta
tiene como objetivo reunir informacion acerca de como influye la actual distribucion de
planta al momento de realizar los diferentes procesos productivos en el area de
produccion para la elaboracion de los tipos de tabaco Cao Brazilia, Cao Gold de la
empresa Tabacalera Scandinavian Tobacco Group S.A. Su opinion es personal y
confidencial con la finalidad que las respuestas sean lo mas sincero posible.

Distribucion de Planta: Una distribucion de planta es la colocacion fisica
ordenada de los medios industriales, tales como maquina, equipo, colaboradores

espacios requeridos para el movimiento de los materiales y su almacenaje.

l. Datos
1.1.Area de trabajo:

1.2.Puesto Laboral del encuestado:

1.3.Sexo: Masculino( ) Femenino ( )
1.4.Edad: 1825 [ | 26-35 | ]36-45 [ ]46-50 [ | 50amas [ |
1. Cuestionario
2.1.;Cree usted que la actual distribucion de planta le genere alguna dificultad, al
momento de laborar?
2.2.En ocasiones
Rara vez

Nunca

oot

Siempre

101



2.3.¢Ha llegado a pensar que con una reorganizacion de la planta mejore el proceso
productivo?
En ocasiones []

Rara vez |:|
Nunca D

Siempre ]

2.4.;Considera que existen areas ocupadas innecesariamente?
Totalmente de acuerdo [ |

De acuerdo []
En desacuerdo [ ]
En total desacuerdo [ ]
2.5.¢Qué factor cree que influye mas en las pérdidas de tiempo?
Retiro de material ]

Ir al bafio []

Platicar con el compafiero D
Estrés laboral |:|

2.6.¢Los equipos proporcionados por la empresa para realizar su labor le permiten

trabajar de manera mas rapida y eficaz?
si []
Ng_]
AV Js
Nul_]

2.7.¢Ha recibido capacitaciones sobre el trabajo que usted realiza?
En ocasiones | |

Rara vez []

Nunca D
Siempre []

2.8.¢Ha tenido accidentes laborales?
En ocasiones D

Rara vez []
[ ]
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Nunca [ |
Siempre []

2.9.¢Qué cambios considera que se deberian efectuar en el area de produccion?

Reorganizacion de puestos de trabajo D
Personal especifico para entrega de material [ |

Ninguno D

Otro:

Autorizado por:

Luciella Mantilla
Gerente de RRHH
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5.4.2. Anexo 2. Entrevista

UNIVERSIDAD
NACIONAL
AUTONOMA DE
NICARAGUA,
MANAGUA
UNAN-MANAGUA

Facultad Regional Multidisciplinaria Esteli
FAREM - Esteli
Departamento de Ciencias Tecnologicas y Salud
Entrevista

Somos estudiante de 5to afio de la carrera de ingenieria Industrial, esta entrevista tiene
como objetivo reunir informacion acerca de como influye la actual distribucion de planta al
momento de realizar los diferentes procesos productivos en el area de produccion para la
elaboracion de los tipos de tabaco Cao Brazilia, Cao Gold de la empresa Tabacalera
Scandinavian Tobacco Group S.A. Su opinion es personal y confidencial con la finalidad que

las respuestas sean lo mas sincero posible.

1. Datos
3.1.Estimado Sr.
3.2.Puesto Laboral:

3.3.Sexo: Masculino () Femenino( )
3.4.Edad: 18-25 | | 26-35[ |36-45| |46-50 [ | 50amas| |
IV.  Cuestionario.

4.1.¢;Cree usted que existe alguna dificultad con la distribucion de planta actual de la

empresa? Justifique su respuesta.

4.2. ¢ Qué factores pueden afectar el disefio de distribucion de planta actual? Justifique

su respuesta.
4.3. ¢Qué técnicas o procedimientos utiliza para realizar una distribucion de planta?

Justifique su respuesta.

4.4. ;Cuéanto tiempo requiere cada actividad del proceso de acuerdo a su distribucién
de planta? Justifique su respuesta.
45. ¢Considera usted que el tiempo que tarda la materia prima en llegar al

colaborador es el indicado? Justifique su respuesta.
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4.6. ¢considera usted que los tiempos muertos afecta la productividad de la empresa?

Justifique su respuesta.

4.7.  ¢Cree que ladistribucion actual de la planta contribuye a que los movimientos de

los colaboradores sean minimos? Justifique su respuesta.

4.8. ¢Cree usted que existen aspectos que influyen en los movimientos ineficientes

efectuados por cada colaborador? Justifique su respuesta.

4.9. ¢Considera usted que el movimiento de los materiales es el adecuado para la

distribucion de planta actual? Justifique su respuesta.

4.10. ¢Considera usted que se deberian hacer cambios en la actual distribucion de

planta? Justifique su respuesta.

4.11. ¢Qué cambios considera usted que se deberian implementar para optimizar los

procesos productivos? Justifique su respuesta.

4.12. ¢Cbémo considera usted que se pueden reducir los tiempos muerto en los procesos
productivos? Justifique su respuesta.

4.13. ¢Cbmo cree usted que la implementacion de una mejora en la actual distribucion

de planta reducira los movimientos de los colaboradores? Justifique su respuesta.

Autorizado por:

Luciella Mantilla
Gerente de RRHH
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5.4.3. Anexo 3. Guia de observacion

Tabla 39.Guia de observacion

Guia de observacion

Nombre de empresa: Tabacalera Scandinavian Tobacco Group S.A N°. Trabajadores: 466

Area: Produccién.

Horas Laborales: 8 hrs

Fecha: 10-11-2020

Equipo de Trabajo:

Autorizado por: Luciella Mantias
Cargo: Gerente de Recursos Humanos

Referencia: Ley No. 618: Ergonomia, Higiene y Seguridad Ocupacional

ocupacional y de distribucion de planta.

Objetivo: Determinar a través de la observacion los diferentes factores que presenta la empresa en el ambito de materia de ergonomiay seguridad

Condiciones Generales

los agentes atmosféricos. También hace mencion a que los

cimientos y pisos deberan ofrecer resistencia a estos factores

] Cumple _ 3
Item Aspecto a evaluar : Referencia Observacion
Si | No
A | Condiciones de los lugares de Trabajo TITULO IV
En los articulos 82, 83, 84 de la ley 618, establece que todos los
ediciones e instalaciones deben cumplir con los estandares de
1 | Seguridad Estructural una construccion segura, para evitar desplome, y derivados de
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ante mencionados, donde se debe indicar por medio de rétulos

el peso a soportar.

Superficie y Cubicacion

La ley 618: ley general de ergonomia, seguridad e higiene, en
los articulos 85, 86, estable los espacios que deben tener los
colaboradores y el inciso a especifica la altura que debe tener
del piso al techo, en b y c especifica distancia que deben estar

separados cada colaborador.

Suelo, Techos y Paredes

En los articulos 87, 88, 89, de la ley 618 especifica que los
parametros en los que se debe construir los pisos, las paredes,

y la condiciones que deben tener los techos.

Pasillos

En los articulos 90, 91, 92 de la ley 618, establece que los
pasillos, galerias, corredores deberan tener un ancho con
relacion al nimero de trabajadores o maquinarias a utilizar, en
los incisos a y b se especifican las dimensiones que deben tener

cuando se es un pasillo principal o secundario respectivamente.

Puertas y Salidas

La ley 618 establece en los articulos 93, 94, 95 que todas las
puertas y salidas deberan ser visibles y sefializadas, tomando en
cuenta el numero y anchura de estas con relacion al nimero de
colaboradores, también hace mencion a que ninguna puerta

debe permanecer bloqueado, aunque esta se encuentre cerrada.
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Comedores

En capitulo IX de la ley 618, en los articulos 97, 98, 99 y 100
donde se especifican la distancia que deben de tener estos con
relacion al puesto de trabajo y las condiciones que deben
implementarse para que estos puedan satisfacer las necesidades
de los colaboradores.

Abastecimiento de Agua

Laley 618, en los articulos 102 al 105, especifica que se debera
tener el abastecimiento suficiente de agua potable, teniendo en
cuenta el numero de colaboradores que esta posea y el facil
acceso que deben tener a estas. También establece la prohibe la
conexion de estas fuentes de agua con otras que no son aptas

para el consumo humano.

Sala de Vestidores y Aseo

En el capitulo XII de la ley 618, en los articulos 107 y 108
establece que se dispondran de armarios para resguardar bajo
Ilave las pertenencias personales y menciona que deben existir

lavamanos, dotados de jabon.

Edificios e Instalaciones

Disefio y construccion

En articulo 75 de la ley 618, el disefio y caracteristica de las
instalaciones de los lugares de trabajo deberan garantizar:

a. Que las instalaciones de servicio o de proteccion anexas a los
lugares de trabajo puedan ser utilizadas sin peligro para la salud

y la seguridad de los trabajadores.
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b. Que dichas instalaciones y dispositivos de proteccion
cumplan con su cometido, dando proteccion efectiva frente a
los riesgos que pretenden evitar.

Las instalaciones de los lugares de trabajo deberan cumplir, en
particular, la reglamentacion especifica que le sea de

aplicacion.

Disposicion de extintores en lugares

estratégicos

En los articulos 193-195 de la ley 618 instituye que todo centro
de trabajo debera contar con extintores de incendio adecuado al
tipo de material utilizado y segun el tipo que provoque, estos
deberan mantenerse en un buen estado de conservacion
realizando sus debidas revisiones por lo menos una vez al afo.
Estos tienen que estar ubicado en un lugar de facil acceso para

que se utilice de

Prevencion 'y Proteccion  contra

Incendios

Prevencion de Incendios

En los articulos 181 y 182 de la ley 618, indica que los locales
que produzcan o empleen sustancias de facil combustién
deberan construirse a una distancia considerable de los demas
puestos de trabajo, en caso de no por separarse se debera aislar
en un lugar con paredes resistentes de mamposteria, con murros

rellenos de tierra o materiales incombustibles sin aperturas.
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Estructura de los locales

En el articulo 183 de la ley 618, define que en la construccion
de los locales se empleardn materiales de gran resistencia al
fuego y se revestiran los de menor resistencia con materiales
ignifugos més adecuados tales como: cemento, yeso, cal o
mamposteria de ladrillos, etc.

Distribucion Interior de los Locales de

Trabajo con Riesgo de Incendio

En el articulo 184 de la ley 618 describe que las zonas de
trabajo en las que exista mayor peligro de incendio se aislaran
0 se separaran de las restantes mediante muros corta fuego,
placas de materiales incombustibles o dispositivos que
produzcan cortinas de agua, si no estuviera contraindicada para
la extincion del fuego. Asimismo, se reduciran al minimo las

comunicaciones interiores entre unas y otras zonas.

Pasillos y Corredores,

Puertas y

En el articulo 185-187 de la ley 618, especifica que los pasillos
y corredores con riesgo a incendio deberan construirse con
material incombustible, las puertas exteriores deben abrirse

hacia fuera, libres de obstaculos sin necesidad de utilizar cosas

Ventanas ) o ] )
semejantes a llaves o barras, las puertas de interior seran de tipo
vaivén y las ventanas que se utilicen de salida de emergencia
no deben poseer reja y se abrirdn al exterior.

El articulo 188 de la ley 618, india que las escaleras estaran

Escaleras

recubiertas o construidas con materiales ignifugos.
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En el articulo 188 de la ley 618 indica los montacargas seran de

Montacargas tipo cerrado con un material aislante y de ser posible, no se
ubicaran en los huecos de las escaleras.
En el articulo 190 de la ley 618 especifica que se instalaran
pararrayos en los lugares donde se elaboren, manipulen o se
Pararrayos almacenes explosivos comerciales, en tanques que contengan

sustancias inflamables, en chimeneas de gran altura y en

edificios que se destaquen por su elevacion.

Instalaciones y Equipos Industriales

En el articulo 191 de la ley 618 dice que en los locales de
trabajo no debera existir: hornos, calderas ni dispositivos de
fuego libre, elementos de transmision aparatos que produzcan

chispas que puedan generar incendios.

Detectores de Incendios

En el articulo 196 de la ley 618 dice que en los lugares con
riesgo elevado o mediano se debe instalar un sistema de alarma
capaz de dar sefiales acusticas y luminicas en todos los sectores

de la instalacion.

Higiene y Seguridad Ocupacional

Item

Aspecto a evaluar

Cumple

Sl

No

Referencia

Observacién

Organizacién espacio en el puesto de

trabajo y vias de transito del personal

Segun la ley general de ergonomia, higiene y seguridad

ocupacional, ley 618, en el articulo 79 establece que “las zonas
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de paso, salidas y vias de circulacion de los lugares de trabajo
deberan permanecer libres de obstaculos, de forma que sea
posible utilizarlos sin dificultad.”

En el articulo 90 de la misma ley establece que “las
dimensiones minimas para los pasillos son de: 1.20m para
pasillos principales y Im para pasillos secundarios” esto
dependiendo de las necesidades existentes en el momento.
Segun la ley general de ergonomia, higiene y seguridad
ocupacional, ley 618, en el articulo 85 establece que: “debe

existir dos metros cuadrados de superficie por cada trabajador”

Limpieza en el area

Segun la ley general de ergonomia, higiene y seguridad
ocupacional, ley 618, en el articulo 80 establece que “Lo0S
lugares de trabajo, incluidos los locales de servicio y sus
respectivos equipos e instalaciones, deberan ser objeto de

mantenimiento periddico y se limpiaran periddicamente.”

Sefnalizacion de las vias de transito del

personal

Segun la ley general de ergonomia seguridad e higiene
ocupacional, ley 618, en el articulo 139, establece que tiene que
existir la sefializacion pertinente en las vias de circulacion,

salidas de evacuacion.

Utilizacion de equipos de proteccién

Segun la ley general de ergonomia seguridad e higiene

ocupacional, ley 618, en el articulo 121, establece que todo
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trabajador que se exponga a ruidos iguales o mayores a 85
decibeles (dB) por un tiempo prolongado debera usar el equipo

de proteccion adecuado para los oidos, en este caso, orejeras.

Existencia de humedad en el ambiente
de trabajo

Segun el articulo 222 y 223 de la ley 618, establece que la
humedad en el ambiente estard dada por una temperatura no
mayor de 35 °C.

Exposicion de variacion de temperatura

de los trabajadores

Tomado de los articulos 118, 119, 120, 222, y 223, de la ley
618, los cuales hacen mencion a los grados de exposicion de

variacion de temperatura.

Existencia de inodoros por area

En el capitulo X111 de la ley 618, en los articulos 109 al 111 se
establecen las condiciones que deben de tener estos en ambito
de limpieza y especifica que debe haber un inodoro por cada 25

hombre y otro por cada 15 mujeres.

Existencia de kit de primeros auxilios

En el articulo 18 de la ley 618, Inciso No.16. “Se debera
mantener un botiquin con una provision adecuada de medicinas
y articulos de primeros auxilios y una persona capacitada en
brindar primeros auxilios, segun lo disponga en su respectiva
norma”. hacen referencia las obligaciones del empleador el cual

una de ellas es mantener un botiquin de primeros auxilios.
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Niveles de ruidos

En el articulo 121 de la ley 618, especifica el nivel de ruidos
que deben estar expuestos los trabajadores de acuerdo a su
jornada laboral donde a partir de los 85 dB (A) para 8 horas de
exposicion y siempre que no se logre la disminucion del nivel
sonoro  por otros  procedimientos se  establecera
obligatoriamente dispositivos de proteccion personal tales
como orejeras o tapones.

(Chiavenato, 2011, pag. 278), establece una variedad de niveles
de ruido por puesto de trabajo, donde clasifica estos a cantidad

de dB y sus consecuencias.

Nivel de dB
Valoracion
(subjetiva)

-30 débil

-50-60 Moderado
-70-80 Fuerte

-90 muy fuerte

-120 ensordecedor
-130  Umbral de

sensacion dolorosa

Niveles de iluminacion

En el articulo 76 de la ley 618, establece que “La iluminacion
de los lugares de trabajo debera permitir que los trabajadores
dispongan de unas condiciones de visibilidad adecuados para
poder circular y desarrollar sus actividades sin riesgo.

(Chiavenato, 2011, pag. 277), define los diferentes niveles de
iluminacién en un puesto de trabajo, en relacién al tipo de

trabajo a realizar.

Niveles minimos de
iluminacién para
tareas visuales
-Tareas visuales y
simple:250-500

-Observacion

continua de
detalles:500-1000
-Tareas visuales

continua y de
precision: 1000-2000
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-Trabajos muy
delicados y detallados
2000 a més.

10 | Exposicion a agentes quimicos Relacionado a los articulos del 36 al 39 de la ley 618.
El articulo 222, de la ley 618 se refiere a la prohibicion de
11 | Nivel de ventilacion adecuada ambientes de temperatura altos, he aqui la importancia de la
ventilacién en conjunto con la prevencion de enfermedades.
1 Existencia de mapa de evaluacion de En el articulo 18, inciso 5 de la ley 618, el cual exige la
riesgos existencia de un mapa de riesgo.
) ) _, Del articulo74 y 75, ademas del 139 al 141 sobre las
13 | Existencia de ruta de evacuacion o
sefializaciones.
En los articulos 193, 194,195 del capitulo X, del titulo XI de la
) . prevencion y proteccion contra incendios de la ley 618,
14 | Extintores portatiles

especifica que “Todo Centro de Trabajo deberd contar con

extintores de incendio de tipo adecuado a los materiales usados
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y a la clase de fuego de que se trate”, y que estos se encuentren
en Optimas condiciones y que se deben localizar en lugares de

facil acceso.

en el articulo 197 de la ley 618, establece que “En los
establecimientos y centros de trabajo con grave riesgo de

incendio, se instruird y entrenard especialmente al personal

15 | Adestramiento integrado en el equipo o brigada contra incendios, sobre el
manejo Yy conservacion de las instalaciones y material
extinguidor, sefiales de alarma, evacuacion de los trabajadores
y socorro inmediato a los accidentados”.

Existencia de comision mixta de Los articulos 40 al 43 de la ley 618, ley general de ergonomia

1o higiene y seguridad ocupacional seguridad e higiene

Disposicion de informacion a los Condicion estipulada en el articulo 13 de la ley 618, ley general

L riesgos expuestos en el trabajo de ergonomia seguridad e higiene.

Del articulo 292 al 296de la ley 618, ley general de ergonomia,

18 | Posicion de trabajo inadecuado
seguridad e higiene.

19 Medidas de seguridad ante la pandemia De las recomendaciones de organizacion mundial de la salud

actual

(OMS).

Fuente: Elaboracion propia
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5.4.4. Anexo 4. Matriz de Diagnostico de Distribucion de planta

Tabla 40.Matriz de Diagnostico de distribucion de planta

Matriz de Diagnostico de Distribucién de planta.

Scandinavian Tobacco Group S.A.

Obijetivo: Diagnosticar las condiciones en materia de distribucién de planta de la tabacalera

Parametros de Diagndsticos

Escalas Empleadas

planta Actual.

Descripcion: Se empleo la escala de 1 a 3 para evaluar a la tabacalera, Puntuacion
donde:
Bien 0
Regular 1
Deficiente 2
Color Sintoma de necesidad Evaluacion
Amenaza: Existe la necesidad de una mejora en la distribucion de Sr)lunic())f

Alertas: Aunque el objetivo de distribucion no es de aplicacion

Amarillo

inmediata y puede aplicarse a mediano plazo.

21- 50 puntos

Inferior: “Aunque los resultados del diagnostico no son
alarmantes, es necesario plantear una propuesta de disefio de

distribucion que puede aplicarse a largo plazo”

menos de 20

Fuente: Elaborado a partir de Platas Garcia, (2014)
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Tabla 41.Factores de identificacién de sintomas

Factores de identificacion de sintomas

1. Material. Evaluacion | Puntuacion
1 | Alto porcentaje de piezas rechazadas. BIEN 0
Grandes cantidades de piezas averiadas, estropeadas o
2 _ 3 _ REGULAR |1
destruidas en proceso, pero no en la operacion productiva.
3 | Entrega lenta de la materia prima entre Departamentos BIEN 0
Articulos voluminosos, pesados 0 costosos movidos a
4 | grandes distancias que otros mas pequefios, mas ligeros o BIEN 0
menos caros
5 | Materia prima que se extravia o que pierde su identidad. BIEN 0
6 Tiempo en extremo prolongado de permanencia del material BIEN 0
en proceso, en comparacion con el tiempo real de operacion.
Total 1
2. Maquinaria Evaluacion | Puntuacion
1 | Muchas averias de maquinaria o inactiva. BIEN 0
2 | Maquina anticuada. REGULAR |1
Equipo que cause excesiva vibracion, ruido suciedad,
3 BIEN 0
vapores.
Equipo demasiado largo, alto, ancho y pesado para su
41 BIEN 0
ubicacion.
5 | Maquinarias y equipos inaccesibles. BIEN 0
Total 1
3. Hombre. Evaluacion | Puntuacion
Condiciones de trabajo poco seguras o elevada proporcion de
1 ) BIEN 0
accidente.
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Areas que no se ajustan a los reglamentos de seguridad, de
2 _ _ REGULAR |1
edificaciones o contra incendios.
3 | Quejas acerca de condiciones de trabajo incomodas. BIEN 0
4 | Excesiva rotacion de personal. BIEN 0
5 | Obreros ociosos durante gran parte de su tiempo en la planta. | BIEN 0
6 | Equivocos entre operarios y personal de servicio. BIEN 0
Trabajadores calificados que realicen operaciones de
7 - o BIEN 0
servicios (mantenimientos).
Total 1
4.  Movimiento, manejo de materiales Evaluacion | Puntuacion
1 | Retrocesos o cruces en la circulacion de los materiales. BIEN 0
Operadores calificados o altamente pagados que realizan
2 ) ] BIEN 0
operaciones de manejo.
Mucho tiempo invertido en recoger y dejar materiales o
31 . REGULAR |1
piezas.
4 | Frecuentes acarreos y levantamientos a mano. BIEN 0
Operarios en espera de sincronizacion con el equipo de
5 ] BIEN 0
manejo.
Traslado de larga distancia, demasiada frecuencia,
6 y ) _ _ ] REGULAR |1
Congestion en los pasillos, manejo excesivo y trasferencias.
7 | Equipo de manejo inactivo y/o de manipulacién ociosa. BIEN 0
Total 2
5.  Espera; almacenamiento. Evaluacién | Puntuacion
1 | Grandes cantidades de almacenamiento de todas clases BIEN 0
2 | Gran numero de pila de materiales en proceso de espera. BIEN 0
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Confusidn, congestion, zonas de almacenajes disformes o

3 By _ BIEN 0
muelles de recepcion y embarque atiborrados.
Operarios en espera de materiales en los almacenes o en los

4 _ BIEN 0
puestos de trabajo.
Poco aprovechamiento de la tercera dimension del &rea de

5 _ BIEN 0
almacenaje.
Elementos de almacenamiento inseguros o inadecuados,

6 | materiales averiados 0 mermados en las areas de BIEN 0
almacenamiento.
Manejo excesivo en las areas de almacén o repeticion de las

7 _ _ REGULAR |1
operaciones de almacenamiento.
Errores frecuentes en las cuentas o en los registros de

8| BIEN 0
existencia.

Total 1

6.  Servicio. Evaluacion | Puntuacion

1 | Punto de inspeccion o control en lugares inadecuados. BIEN 0

2 | Inspectores y elementos ociosos de inspeccién y prueba. BIEN 0

3 | Entrega retrasadas de materiales a las areas de produccion. BIEN 0
Gran numero de personal empleado en recoger desechos y

4 o BIEN 0
desperdicios.

5 | Demoras en las reparaciones. REGULAR |1
Lineas de servicios auxiliares que se rompen o averian con

6 ) BIEN 0
frecuencia.

. Elevada proporcion de empleados y personal de servicio con BIEN 0
relacion a los trabajadores de servicio.
Numero excesivo de reordenaciones del equipo, precipitadas

8 BIEN 0

0 de emergencia.
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Total 1

7.  Edificio. Evaluacion | Puntuacion
Sobrecarga de los montacargas o excesiva espera de los

1| BIEN 0
mismos.

2 | Pasillos principales, pasos y calle, estrechos o torcidos. BIEN 0

3 | Edificios construidos sin seguir ningun patrén. BIEN 0
Trabajo en los pasillos, areas de trabajo saturadas, en

4 S ) ) ) ) BIEN 0
especial si el espacio en las areas colindantes es abierto.
Edificios atestados, trabajadores que interfieren entre si,

5 _ BIEN 0
almacenamiento.

Total 0

8. Cambio. Evaluacion | Puntuacion
Cambios anticipados o corrientes en el disefio del producto,

1 _ - _ BIEN 0
materiales, produccion, variedad de productos.
Cambios anticipados o corrientes en los métodos,

2 o ) BIEN 0
maquinarias o equipos.
Cambios anticipados o corrientes en el horario de trabajo,

3 | estructura de la organizacion, escala de pagos o clasificacion | BIEN 0
del trabajo.

A Cambios anticipados o corrientes en los elementos de manejo BIEN 0
y de almacenaje, servicios de apoyo a la produccion.

Total

Fuente: Elaborado a partir de Platas Garcia, (2014)
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5.4.5. Anexo 5. Descripcion de estaciones

Tabla 42.Hoja maestra de operacion tabaco Acapiraca

Hoja maestra de operacion

Tabaco Acapiraca

Operacién: Despalillo de tabaco

Mojado de mojado de

capa capa

Tipo de operacion: Mecanico

Maquina de Maquina de Maquina de Maquina de Maquina de M
-, - dezpalillo despalille despalillo despalillo despalillo a
Seccion: Despalillo :
" Maquina de Maquina de Maquina de Maquina de Maquina de ;
Pro d ucto: Cap a Acap Iraca despalillo despalillo despatillo despalillo despalillo 2
P
" T
Refe rencla. - Maquina de Maquina de Maquina de Maquina de Maquina de :n
despalillo despalillo despalillo despalillo despalillo 2

Peso: 10 Ib

Operario:

Condiciones de trabajo: El operario permanece sentado durante el dia, existe ruido de fondo y constante
debido a las maquinas utilizadas en el proceso, pero utilizan tapones para que el ruido no les afecte en un
momento determinado. La temperatura es normal y se puede afirmar que cuentan con condiciones

adecuadas referentes a iluminacion, ventilacion y condiciones.

Ciclo de trabajo: El ciclo inicia cuando al operario se le proveen las pesadas correspondientes, que en
cuanto a Acapiraca son 10 Ib que lleva casi exactamente una hora, el tiempo vario si la maquina no esta
en condiciones de operar, luego el ciclo termina cuando se acaba la pesada y es llevada por el repartidor a

su lugar de producto terminado.

Elementos del ciclo:

Hacer el pesado: el repartidor se encarga de pesar el material para repartir.

Inicia: cuando el operario agarra las primeras hojas y las pesa.

Finaliza: cuando el operario suelto las Ultimas hojas, para finalizar la pesada.

Llevar el material al operario: el repartidor lleva el material al operario.

Inicia: cuando el operario toma la pesada y la lleva al operario.

Finaliza: cuando el repartidor suelta la pesada en el puesto de trabajo del operario.

Despalillo del tabaco: el operario agarra las hojas y las coloca una a una en la maquina mientras ella le va
quitando la vena a la hoja del tabaco.

Inicia: cuando el operario toma la primera hoja y la inserta en la maquina.

Termina: cuando el operario saca de la maquina la Gltima hoja de la pesada.
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Miscelaneos: pedir material, desenredar y sacar de la maquina las venas atascadas, hablar con el

supervisor.

Tabla 43.Hoja maestra de operacion Bonchado

Hoja maestra de operacion
Bonchado Cao Brazilia 5x56

Operacién: Bonchado
Tipo de operacion: Manual —
Rol Bonch | [ Bonchero | [ Rolera |

Seccion: Produccidn de puros [ Rokra | [ Bonchero | : S ==
Producto: Puro Cao Brasilia :

[ Roera | [Boachero ]| |]
Referencia: (55 x 56) :
Peso: - [Rolera | [Boachero] |
Operario: -

Condiciones de trabajo: El operario permanece sentado durante el dia. Existe ruido de fondo y constante
debido a la musica de fondo, y ruidos producidos por las herramientas de trabajo, pero no llega a ser
contraproducente. Y se puede afirmar que cuentan con condiciones adecuadas referentes a iluminacion,

temperatura y condiciones de aseo.

Ciclo de trabajo: El ciclo inicia cundo el bonchero recibe la materia prima, lo selecciona por tipo de capa y
empieza con el proceso de Bonchado de puro, cuando llena un mazo lo lleva a la pensadora de puro, para
que el tabaco vaya agarrando forma antes de pasar a mano de la rolera, finaliza cuando el Gltimo mazo es

puesto en la maquina prensadora.

Elementos del ciclo:

Recepcion de materia prima: EI bonchero recibe el material en su puesto, entregado por el repartidor.
Inicia: Cuando el colaborador recibe la materia prima.

Finaliza: Cuando el colaborador coloca el material en el puesto de trabajo.

Bonchado de tabaco: EI bonchero agarra las hojas en orden segun su tipo y lo coloca en la tabla de
Bonchado, y continda el proceso hasta llenar un mazo.

Inicia: cuando el colaborador toma la primera hoja de tabaco.

Finaliza: cuando el colaborador

Prensado de tabaco: El bonchero coloca el mazo en la maquina prensadora y la deja ahi por un tiempo
indefinido.

Inicia: cuando el colaborador ubica el mazo en la prensadora.
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Finaliza: cuando el colaborador termina de socar la maquina.

Misceléneos: entregar los mazos a la rolera, hablar con el supervisor, pedir material.

Fuente: Elaboracion Propia
Tabla 44.Hoja maestra de operacion Rolado

Hoja maestra de operacion
Rolado de tabaco

Operacién: Rolera —

Tipo de operacién: Manual [ Roera | [Bouchero | |
Seccidn: Produccion de puros d

Producto: Puro Cao Brasilia [ Rokra | [Boscheo | |°
Referencia: (55 x 56)

Y [ Rokra | [Bonchewo | | Rokra
Operario:

Condiciones de trabajo: El operario permanece sentado durante el dia. Existe ruido de fondo y constante
debido a la musica de fondo, y ruidos producidos por las herramientas de trabajo, pero no llega a ser
contraproducente. Y se puede afirmar que cuentan con condiciones adecuadas referentes a iluminacion,

temperatura y condiciones de aseo.

Ciclo de trabajo: El ciclo inicia cuando la rolera recibe la materia prima, continua cuando el bonchero le
entrega los mazos ya prensados y empieza el proceso de rolado, va llenando el mazo con el producto ya
terminado y finaliza con el ultimo mazo lleno del dia.

Elementos del ciclo:

Recepcion de materia prima: La rolera recibe la capa del repartidor y la coloca en su puesto.

Inicia: cuando el colaborador recibe la materia prima.

Finaliza: cuando el colaborador coloca el material en su puesto.

Recepcion de mazos de puros: La rolera recibe del bonchero los mazos y los coloca a un lado para luego
pasarlos a rolar.

Inicia: cuando el colaborador recibe el mazo.

Finaliza: cuando el colaborador coloca el mazo en su lugar.

Rolado del tabaco: La rolera con inicia el proceso cuando posee los materiales esenciales del producto.

Inicia: cuando el colaborador toma la primera hoja del tabaco.
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Finaliza: cuando el colaborador rola el Gltimo tabaco del mazo.

Misceléneos: devolver al bonchero la caja de mazos, hablar con el revisor, pedir material

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 45.Hoja maestra de operacion Empaque

Hoja maestra de operacion
Empaque de Cao Brazilia

Operacién: Empaque de puros
Tipo de operacion: Manual o B
— . E
Seccién: Empaque o m
- 2 ®
Producto: Puro Cao Brasilia 1
: ® a
Referencia: (55 x 56) b j
- °
Peso: - s
°
Empaque: | Bodega de materiales |
Operario:

Condiciones de trabajo: El operario permanece sentado durante el dia. Existe ruido de fondo y constante
debido a la musica de fondo, y ruidos producidos por las herramientas de trabajo, pero no llega a ser
contraproducente. Y se puede afirmar que cuentan con condiciones adecuadas referentes a iluminacion,

temperatura y condiciones de aseo.

Ciclo de trabajo: Las operarias trabajan por método de mddulos donde las operaciones son realizadas por
tres personas. El ciclo inicia cuando la primera colaboradora recibe la materia prima para anillar, continua
cuando se lo pasa a la siguiente para que ponga el celofan y los cédigos y termina cuando la ultima recibe

los productos y los empaca, ya sea en cajas 0 mazos.

Elementos del ciclo:

Recepcion de materia prima: la operaria recibe la materia prima designada por el repartidor y la coloca en
su puesto.

Inicia: cuando el repartidor entrega la materia prima a la colaboradora.

Finaliza: cuando la colaboradora lo toma y lo ubica en su lugar.

Anillado de tabaco: la operaria inicia con el proceso de anillado al tener los elementos necesarios para la
produccion.

Inicia: cuando la colaboradora toma el primer puro.

Finaliza: cuando la colaboradora pone el ultimo puro anillado en el mazo.
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Encelofanado de tabaco: la operaria continua el ciclo cuando recibe el tabaco anillado y procede a colocarle
el celofan y su respectivo codigo.

Inicia: cuando la colaboradora toma el primer puro anillado.

Finaliza: cuando le coloca el codigo al Ultimo tabaco del mazo.

Empaque de tabaco: la operaria recibe los mazos de tabaco ya terminados y procede hacer mazos de 5 o de
20, segun el pedido del cliente.

Inicia: cuando la colaboradora recibe los mazos con el producto terminado.

Finaliza: cuando la colaboradora

Miscelaneos: pedir material, entregar producto terminado al revisador.

Fuente: Elaboracion Propia
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5.4.6. Anexo 6. Capacidad de maquinaria Instalada

Tabla 46.Capacidad de maquinaria Instalada

Caja de deposito 2 4 1.01 1.19 1.2 4.8 6.01 24.0
Meza 1 3 1.24 1.24 1.5 4.6 6.15 12.3
Banco 1 1 0.36 2.20 0.8 0.8 1.58 3.2

Balanza de peso 1 3 0.58 0.80 0.5 1.4 1.86 3.7

Bomba de agua 1 1 1.1 0.75 0.8 0.8 1.65 3.3

Cajas de secado 2 3 1.01 1.19 1.2 3.6 4.81 19.2

Total 8 |15| 5.30 7.37 6.02 16.04 22.06 65.75

Maquina de mojado de capa 1 2 0.78 1.84 1.4 2.87 4.31 8.6
Estante 1 1 1 0.52 1.70 0.9 0.88 1.77 3.5

Estante 2 1 1 0.4 1.00 0.4 0.40 0.80 1.6

sillas 2 1 0.38 0.40 0.2 0.15 0.30 1.2
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Total 78.9
Despalille
Despalilladora 15 1 0.87 1.32 1.1 1.1 2.30 68.9
Meza 15 4 0.43 0.74 0.3 1.3 1.59 47.7
Carreta 1 1 0.86 1.58 1.4 1.4 2.72 5.4
Caja de almacenamiento de capa 5 4 0.78 1.07 0.8 3.3 4.17 41.7
Total 163.8
Rezago de capa
cajas Rezago 1 2 4 0.73 1.16 0.8 3.4 4.23 16.9
cajas Rezago 2 3 4 0.65 0.84 0.5 2.2 2.73 16.4
meza de Rezago 1 8 4 1.20 2.40 2.9 11.5 14.40 230.4
meza de Rezago 2 2 4 1.20 1.60 1.9 1.7 9.60 38.4
Estantes de rezago 1 1 1 0.50 3.20 1.6 1.6 3.20 6.4
Estantes de rezago 2 1 1 0.51 1.93 1.0 1.0 1.97 3.9
sillas 20 1 0.4 0.43 0.2 0.2 0.34 13.8
Total 326.2
Bodega de Moldes
Estante 1 1 2 1.10 7.70 8.5 16.9 25.41 50.8
Estante 2 1 1 0.70 2.70 1.9 1.9 3.78 7.6
Estante 3 2 2 0.97 2.02 2.0 3.9 5.88 23.5
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Total 81.9
Manufacturado de Puro
Meza Rolera (Individual) 144 | 2 0.78 0.91 0.71 1.4 2.1 613.3
Meza Bonchero (Individual) 144 | 2 0.78 0.91 0.71 1.4 2.1 613.3
Meza Dobles (Bonchado y Rolado) 30 2 0.78 1.80 1.40 2.8 4.2 252.7
Meza de catador 4 1 1.31 1.20 1.57 1.6 3.1 25.2
Prensas 66 2 0.33 1.32 0.44 0.9 1.3 172.5
Estante 1 metalico (Produccion 2) 2 2 0.75 1.90 1.43 2.9 4.3 17.1
Estante 2(Produccion 2) 1 2 0.58 2.00 1.16 2.3 3.5 7.0
Estante 3(Produccion 2) 2 2 0.70 1.87 1.31 2.6 3.9 15.7
Estante 4 (Produccion 1) 4 2 0.60 1.92 1.15 2.3 3.5 27.6
sillas 348 | 1 0.40 0.43 0.17 0.2 0.3 239.4
Estante 5 (Produccion 1) 2 1 0.71 1.80 1.28 1.3 2.6 10.2
Total 1994.0
Prensado de puro
Estantes 2 1 0.82 1.93 1.58 1.58 3.17 12.66
Meza 1 3 0.8 2.44 1.95 5.86 7.81 15.62
Estante movil 1 2 0.61 1.05 0.64 1.28 1.92 3.84
Prensas 6 2 0.37 1.54 0.57 1.14 1.71 20.51
Total 52.6
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Cuarto de ligado

cajas 27 |4 0.82 0.82 0.67 2.69 3.36 181.55

meza de registro 1 2 0.73 1.2 0.88 1.75 2.63 5.26

extractor 1 3 1 0.31 0.31 0.10 0.10 0.19 1.15

extractor 2 1 1 0.28 0.38 0.11 0.11 0.21 0.43
Total 188.4

Acondicionamiento de materiales

Caja de base 1 4 0.80 0.80 0.64 2.56 3.20 6.40
Parrillas 6 4 0.85 2.45 2.08 8.33 10.41 124.95

Meza 1 1 4 0.74 1.30 0.96 3.85 4.81 9.62

Meza 2 1 4 0.83 1.03 0.85 3.42 4.27 8.55

Meza 3 1 4 0.66 0.95 0.63 251 3.14 6.27

extractor 1 1 1 0.46 1.10 051 0.51 1.01 2.02

extractor 2 1 1 0.48 0.90 0.43 0.43 0.86 1.73
Bases de madera 4 4 0.81 1.22 0.99 3.95 4.94 39.53

Estante 1 1 0.80 1.67 1.34 1.34 2.67 5.34
Total 204.4

Afiejamiento

Estante 1 1 1 0.66 2.82 1.86 1.86 3.72 7.44

Estante 2 1 1 0.67 4.40 2.95 2.95 5.90 11.79
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Estante 3 1 1 0.66 3.57 2.36 2.36 4.71 9.42
Estante 4 10 1 0.60 4.25 2.55 2.55 5.10 102.00
Estante 5 10 2 1.22 4.25 5.19 10.37 15.56 311.10
Meza de control de puro 1 1 0.76 1.51 1.15 1.15 2.30 4.59
Meza de registro de puro 1 1 4 0.65 0.76 0.49 1.98 2.47 4.94
Extractor suelo 4 1 0.29 0.39 0.11 0.11 0.23 181
Extractor elevado 3 1 0.75 1 0.75 0.75 1.50 9.00
Carreton trasporte 1 2 0.61 1.06 0.65 1.29 1.94 3.88
Estante de almacenamiento de Docu 1 1 0.47 0.69 0.32 0.32 0.65 1.30
Total 467.3
Empaque
Mezas de Modulos 12 3 1.22 2.45 2.99 8.97 11.96 286.94
Mezas de reempaque 1 4 1.22 2.45 2.99 11.96 14.95 29.89
Maquina de Pouches 1 1 1.22 2.45 2.99 2.99 5.98 11.96
Bascula de peso 1 3 0.64 1.03 0.66 1.98 2.64 5.27
Maquina de Planchado 1 1 2 0.97 2.44 2.37 4.73 7.10 14.20
Maquina de Planchado 2 1 2 0.98 2.66 2.61 5.21 7.82 15.64
Meza de Planchado 1 1 3 0.64 1.00 0.64 1.92 2.56 5.12
Meza de Planchado 2 1 3 0.80 2.40 1.92 5.76 7.68 15.36
sillas de mddulos de empaque 48 1 0.39 0.04 0.02 0.02 0.03 3.14
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Meza de Etiquetadoras de caja 1 2 0.77 2.48 1.91 3.82 573 11.46
Estante de Almacenamiento de cajas 2 1 0.60 4.16 2.50 2.50 4.99 19.97
Estante 1 1 2 0.61 1.90 1.16 2.32 3.48 6.95
Meza de Rezago de Puro 6 1 1.15 1.83 2.10 2.10 4.21 50.51
Meza de entrega de Materiales 1 4 1.20 2.43 2.92 11.66 14.58 29.16
Magquina de Celofan 1 1 2.00 2.33 4.66 4.66 9.32 18.64
Estante de entrega de materiales 1 1 1 0.94 3.79 3.56 3.56 7.13 14.25
Dispensador de celofan 1 1 0.70 1.00 0.70 0.70 1.40 2.80
Estante de entrega de materiales 2 1 3 1.80 3.23 581 17.44 23.26 46.51
Meza de registro 1 1 0.68 1.22 0.83 0.83 1.66 3.32
Impreso de Etiqueta 3 1 0.48 0.66 0.32 0.32 0.63 3.80
Total 594.9

Picadura
Maquina de Picadura 1 1 1.52 1.25 1.90 1.90 3.80 7.60
Cajas de Picadura 2 4 0.80 0.8 0.64 2.56 3.20 12.80
Total 20.4

Fuente: Elaboracion Propia

4238.5
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5.4.7. Anexo 7. Matriz de Evaluacion de Metodologia de las 5S
Tabla 47.Matriz de Evaluacion de Metodologia de las 5S

Evaluacion de Organizacion

Iitem | Indicadores Si [No

¢Los objetos considerados necesarios para el desarrollo de las

actividades del &rea se encuentran organizados?

2 ¢Se observan objetos dafiados? v

En caso de observarse objetos dafiados ¢Se han catalogado como utiles o
3 inatiles? ¢Existe un plan de accion para repararlos o se encuentran v

separados y rotulados?

4 ¢Existen objetos obsoletos? v

En caso de observarse objetos obsoletos ¢ Estan debidamente
5 identificados como tal, se encuentran separados y existe un plan de v

accion para ser descartados?

¢Se observan objetos de mas, es decir que no son necesarios para el

desarrollo de las actividades del area?

En caso de observarse objetos de mas ¢Estan debidamente identificados
7 como tal, existe un plan de accion para ser transferidos a un area que los v

requiera?

Evaluacion de Orden

Item | Indicadores Si |No

¢Se dispone de un sitio adecuado para cada elemento que se ha

considerado como necesario? ;Cada cosa en su lugar?

¢Se dispone de sitios debidamente identificados para elementos que se

utilizan con poca frecuencia?

¢Utiliza la identificacion visual, de tal manera que les permita a las
3 personas ajenas al area realizar una correcta disposicion de los objetos de | v/

espacio?

¢La disposicion de los elementos es acorde al grado de utilizacion de los

mismos? Entre mas frecuente mas cercano.
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¢Considera que los elementos dispuestos se encuentran en una cantidad

5 |
ideal?
6 ¢ Existen medios para que cada elemento retorne a su lugar de ,
disposicién?
. ¢Hacen uso de herramientas como codigos de color, sefializacion, hojas ,
de verificacion?
Evaluacion de Limpieza
item | Indicadores Si |[No
1 ¢El area de trabajo se percibe como absolutamente limpia? v
5 ¢Los operarios del area y en su totalidad se encuentran limpios, de ,
acuerdo a sus actividades y a sus posibilidades de asearse?
3 ¢Se han eliminado las fuentes de contaminacion? No solo la suciedad v
4 ¢Existe una rutina de limpieza por parte de los operarios del area? v
5 ¢ Existen espacios y elementos para disponer de la basura? v
Evaluacion de Estandarizacion
Item | Indicadores Si |No
. ¢Existen herramientas de estandarizacion para mantener la organizacion, L,
el orden y la limpieza identificados?
) ¢Se utiliza evidencia visual respecto al mantenimiento de las condiciones L,
de organizacion, orden y limpieza?
3 ¢Se utilizan moldes o plantillas para conservar el orden? v
A ¢Se cuenta con un cronograma de analisis de utilidad, obsolescencia y L,
estado de elementos?
. ¢En el periodo de evaluacidn, se han presentado propuestas de mejora en L,
el area?
6 ¢Se han desarrollado lecciones de un punto o procedimientos operativos L,
estandar?
Evaluacion de Disciplina
item | Indicadores Si [No
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¢Se percibe una cultura de respeto por los estandares establecidos, y por

los logros alcanzados en materia de organizacion, orden y limpieza?

2 ¢Se percibe proactividad en el desarrollo de la metodologia 5s? v

¢Se conocen situaciones dentro del periodo de la evaluacién, no
3 necesariamente al momento de diligenciar este formato, que afecten los | v
principios 5s?

A ¢Se encuentran visibles los resultados obtenidos por medio de la y

metodologia?

72%

Fuente: Elaboracién Propia

5.4.8. Anexo 8. Ficha de recoleccion de datos de Tiempos cronometrados

Tabla 48.Cronometraje de tiempos

Operacién

Tiempos Cronometrados (Min)

1,2/3|4|5(6|6|8]9]10/11(12|13|14|15|16|17(18|19]|20

Promedio

Despalillo

Bonchado

Rolado

Empaque

Fuente: Elaboracion Propia

135




5.4.9. Anexo 9. Medicion de Sonido

Tabla 49.Mediciones de Sonido

Mediciones de Sonido

Nombre de la empresa: Tabacalera Scandinavian Tobacco Group S.A

Elaborado por: Jorge Antonio Aguilar Gonzélez

Numero de toma: 2 Escala: dB
Area Zona Fecha: 28/10/2020 | Fecha: 10/11/2020
Promedio Promedio
Mojado de Tabaco 63.2 64.1
Despalille 71.9 74.5
Rezagado de capa 65.1 63.9
Produccion Mojado de capa 0.0 64.9
Calidad 55.4 67.5
Prensado de Puro 63.2 62.3
Cuarto frio
Cuarto de liga 70.4 70.4
Galera A 68.8 67.6
Galera B 68.5 67.9
Sala de Galera C 68.4 68.4
produccion | Galera D 69.9 69.9
Galera E 66.8 66.8
Galera F 66.6 66.6
Oficina registro 62.5 62.5
Cuarto 1
Seccion A 63.4 63.4
Afiejamiento | Seccion B 59.6 59.6
de Puro Seccion C 58.4 58.4
Cuarto 2
Seccion D 59.2 59.2
Seccion E 60.6 60.6
Rezagado de puros 66.5 65.0
Empaque
Entrega de materiales 59.6 59.6
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Médulos 1y 2 62.3 62.3
Médulos 3y 4 60.4 60.4
Médulos 5y 6 66.7 66.7
Médulos 7y 8 67.0 67.0
Médulos 9y 10 67.7 67.7
Médulos 11y 12 64.7 64.7
Planchado 65.7 65.7
Acondicionamiento

Limpieza 52.6 54.5
Secado 58.4 59.8
Humedad 59.9 62.7
Almacenamiento

Bodega de empaque 56.0 59.2

Fuente: Elaboracion Propia

5.4.10. Anexo 10. Medicién lluminacion

Tabla 50.Mediciones de lluminacion

Mediciones de lluminacion

Nombre de la empresa: Tabacalera Scandinavian Tobacco Group S.A

Elaborado por: Jorge Antonio Aguilar Gonzalez

Numero de toma; 2

Escala: Lux (4K)

Fecha: 28/10/2020

Fecha: 10/11/2020

Area Zona
Promedio Promedio

Mojado de Tabaco 126.2 98.6
Despalille 253.9 182.0
Rezagado de capa 307.6 321.8
Mojado de capa 58.9 81.9

Produccion | Calidad 129.8 128.4
Prensado de Puro 144.2 125.3
Cuarto de liga 125.8 125.8
Bodega de produccién 97.8 97.8
Acondicionamiento de materiales | 156.7 156.7
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Cuarto frio

Galera A 211.8 301.3
Galera B 299.3 280.7
Sala de Galera C 287.1 369.3
produccion | Galera D 420.4 397.1
Galera E 636.3 611.8
Galera F 217.8 183.3
Oficina registro 185.9 116.3
Cuarto 1
Seccion A 33.0 32.8
Afiejo de | Seccion B 40.3 39.7
puro Seccion C 90.0 89.3
Cuarto 2
Seccion D 46.4 46.4
Seccion E 45.6 45.6
Cuarto frio
Prensado de Picadura 1024.3 1024.4
Rezagado de puros 780.5 781.2
Entrega de materiales 205.3 204.6
Modulos 1y 2 352.6 351.7
Modulos 3y 4 280.3 280.3
Modulos 5y 6 280.9 280.9
Modulos 7y 8 298.4 298.7
Empaque | Mddulos 9y 10 314.8 314.1
Médulos 11y 12 277.1 277.0
Planchado 299.2 298.8
Acondicionamiento
Limpieza 315.3 394.0
Secado 72.7 88.8
Humedad 131.8 165.2
Almacenamiento
Bodega de empaque 73.8 69.4

Fuente: Elaboracion Propia
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5.4.11. Anexo 11. Medicién Temperatura

Tabla 51.Mediciones de Temperatura

Mediciones de Temperatura

Nombre de la empresa: Tabacalera Scandinavian Tobacco Group S.A

Elaborado por: Jorge Antonio Aguilar Gonzélez

Numero de toma: 1 Escala: °C
; Fecha: 10/11/2020 Promedio
Area Zona
Mafiana Tarde Total
Mojado de Tabaco 25.2 25.8 25.5
Despalille 26.7 28.3 27.5
Rezagado de capa 27.0 28.3 27.6
) Calidad 27.1 27.5 27.3
Produccion i
Mojado de capa 27.2 28.4 27.8
Prensado de Puro 27.3 27.3 27.3
Cuarto frio 14.9 14.9 14.9
Cuarto de liga 26.5 27.4 26.9
Galera A 27.6 27.9 27.7
Galera B 27.1 27.6 27.4
) Galera C 27.0 27.5 27.2
Salas de Produccién
GaleraD 27.4 27.6 27.5
Galera E 28.1 27.7 27.9
Galera F 27.7 28.2 27.9
Cuarto frio 14.9 14.9 14.9
Oficina registro 26.8 27.6 27.2
Cuarto 1
o Seccion A 26.7 28.5 27.6
Afiejamiento de i
Seccion B 26.8 28.4 27.6
Puro
Seccion C 27.5 28.4 27.9
Cuarto 2
Seccion D 27.2 27.6 27.4
Seccion E 26.6 27.5 27.0
Empaque Rezagado de tabaco 27.1 27.1 27.1
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Entrega de materiales 27.2 27.3 27.3
Médulos 1y 2 27.1 27.1 27.1
Médulos 3y 4 27.2 27.3 27.2
Médulos 5y 6 27.2 27.2 27.2
Médulos 7y 8 217.2 27.2 27.2
Médulos 9y 10 27.1 27.1 27.1
Médulos 11y 12 27.1 27.1 27.1
Planchado 26.8 27.3 27.0
Acondicionamiento

Limpieza 27.4 27.9 27.6
Secado 28.7 28.7 28.7
Humedad 27.8 28.1 27.9
Almacenamiento

Bodega de empaque 27.0 27.4 27.3

Fuente: Elaboracion Propia
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5.4.12. Anexo 12. Instructivo de uso y elaboracion de Matriz de Diagnostico de sintomas

de Distribucion de planta en programa de Office Excel

Contendido

e Introduccién

e Objetivos

e Generalidades del Instructivo de la Matriz de Diagnostico de sintomas de Distribucion
de planta

e Instructivo de uso de Matriz de Diagnostico de sintomas de Distribucion de planta

e Proceso de elaboracion de instructivo de Matriz de Diagnostico de sintomas de

Distribucion de planta en programa de Office Excel

Introduccion

La creacion e implementacion de una matriz de diagnostico influye en la deteccion de
los sintomas de una inadecuada distribucion de planta, al igual facilita la identificacion
temprana de estos sintomas antes de que se conviertan en una problematica grave, que afecte
la productividad de la empresa, y como consecuencia de paso al aumento de una variedad de
incidentes que pueden convertirse en un peligro para integridad de los colaboradores al
momento de ejercer sus funciones dentro de la empresa.

Esta matriz esta disefia con la finalidad de la deteccion temprano de los sintomas que
pueda presentar una empresa en materia de distribucion de planta, y por consecuencia la
realizacion de acciones las cuales dependeran del nivel de riesgo que obtenga del resultado de

la evaluacion general de esta.

Objetivo
Objetivo General

e Diagnosticar las condiciones de la distribucion de planta, para la deteccion temprana de

sintomas de riesgo de una inadecuada distribucién de planta.
Objetivo Especifico

e Definir los indicadores y escalas de puntajes emplear para cada indicador planteado.
e Disefiar una matriz en el programa de Excel, determinando las féormulas de célculos

para obtener datos estadisticos.
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e Evaluar los datos estadisticos obtenido de la aplicacién de la matriz de diagndstico para

ser representando en una gréfica.

Justificacion

Este Instructivo es una herramienta béasica para el desarrollo de diagnéstico de
distribucion de planta, demostrando la versatilidad y utilidad de esta herramienta a la hora de
evaluar la situacion de una empresa. Esta herramienta resulta ser de mucha utilidad para
deteccion de sintomas tempranos de una mala distribucion de planta y gracias a la gran
capacidad de esta para adaptarse a cualquier tipo de empresa sin importar el rubro de esta.

Alcance

El presente instructivo servira como fuente de consulta, respaldo y base para creacion de
otro tipo de matrices, donde serd de mucha utilidad para futuros trabajos investigativos que
requiera este tipo de matriz, y que sera utilizada principalmente por estudiantes de carreras
relacionadas.

Generalidades del instructivo de la matriz de diagndstico de sintomas de distribucion de
planta
Definiciones
Instructivo: es un adjetivo que se emplea para calificar a aquello que permite instruir:
transmitir un conocimiento, explicar, ensefiar. El término también suele utilizarse como
sustantivo para aludir al texto que tiene dicho fin.
Antecedentes

Segun Platas Garcia, ( 2014, pags. 72 - 73),

Este autor plateo en su libro llamado, Distribucion Planta, donde propone y redacta una
lista de 8 factores que ayudan a la deteccion temprana de sintomas de una inadecuada
distribucion de planta y plantea una matriz donde describe una variedad de indicadores que
facilitan la identificacion de estos sintomas.

Estos factores son Material, Maquinaria, Hombre, Movimiento, manejo de materiales,
Espera; almacenamiento, Servicio, Edificio, Cambio y desglosan una variedad de indicadores
que ayudan a la facil identificacion de una mala distribucion de planta que pueden ser aplicado
a cualquier empresa sin importar, al rubro al que dedique esta.

Instructivo de uso de matriz de diagnostico de sintomas de distribucién de planta
Para la realizacion de esta matriz se pretendié que su uso fuera lo mas facil posible, de

manera que el usuario pueda utilizarla intuitivamente y sin dificultad alguna, al igual que
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realizar e implementar la matriz de una forma eficiente y si la necesidad que el usuario
este capacitado.

Para utilizar este matriz primero se debe plantear las escalas y puntuacion a utilizar,
o verificar las ya establecidas en la matriz al igual que elegir si aplicar los 8 factor
planteados en la matriz o solo la implementacién los factores necesarios, que dependera
del tipo de empresa y el rubro que pertenezca esta.

Esta matriz puede sin aplicada a manera de entrevista a cada responsable de cada
area que maneje con mayor precision la informacion deseada, al igual que puede
implementar a manera de observacion directa, esto debido a la naturaleza y estructura en
la cual se cre0 esta matriz.

Paso 1. Verificar que los factores y los indicadores que desglosan estos sean los indicados

L B - — e
Pegar N K s-#-d-A-|===|== EHcoms
ortapapeles Fuente Y Alineacion
M19 v F
A E © o £ F
!
s Factores
! 1. Material. Evaluacion |Puntuacion
1 | Alto porcentaje de piezas rechazadas. 1]
2 Grandes cantidades de piezas averiadas, a
estropeadas o destruidas en proceso, pero no en la
3 Entregalenta de la materia prima entre a
7 Dlepartamentos
Articulos voluminosas, pesados o costosos
4 | movidos a grandes distancias que otros mas 1]
pequefios, maz ligeroz o menos caros
:
Materia prima que se extravia o que pierde su
6. - a
H |~ [identidad.
Tiempo en extremo prolongado de permanencia del
& | material en proceso, en comparacidn con el tempo 1]
o real de operacidn.
| Total o 12
5 2.  Maquinaria Evaluacidn |Puntuacidn
L 1 |Muchas averias de maquinaria o inactiva, 1]
L 2 [Maquina anticuada. 1]
3 Equipa que cause excesiva vibracidn, ruida suciedad, a
5 wapores
4 Equipo demasiado largo, alto, ancho y pesado para a
5 |~ | =u ubicacicn.
L & [ Maquinarias y equipos inaccesibles. 1]
| Total o 15
3. Hombre. Evaluacion |Puntuacion

Matriz @

Figura 30. Verificar que los factores

Paso 2. Seleccionar la escala a establecer para cada indicador en la celda de evaluacion
Se analiza el indicador y segun la frecuencia con la que de ese sintoma se establece
una escala, la cual automéaticamente dara una puntuacion.
Se da clip en la pestafia de la celda de evaluacion, para luego seleccionar la escala

a utilizar.
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- fe REGULAR

I Seleccionar tas escm—"

Fmtges
.

Puntuacién

Atomatica

Matriz de Diagnostico de Distribucién de planta.

Resultados de Diagnostico de |

Evalnacién | PORCENTAJE

Ezeala: Empleadas

Dezeripeion: 32 anpiss hszeah da 133 pars
wraluar 33 tabacalers, donde:

|Cambio Automatico|

Figura 31. Seleccionar la escala a establecer para cada indicador

Al seleccionar la escala toda la matriz cambia automaticamente, que dependeréa de las escalas

seleccionadas y establecidas a cada indicador de cada factor.

Paso 3: Redactar las observaciones cada factor en la tabla de resultados de matriz.

Se plantean y justifican las escalas establecidas en cada indicar, de manera de tener una idea

completa del porqué del resultado.

Resultados de Diagnostico de Distribucién de planta

Povimiznte, mansjo
de makeriales.

0%

Objetivo:
Factores. Evalwacion PORCENT AJE Obserracion
Paterial. 1 &%
Paquinaria [u] 0%
Hombre. ] 0% REdaCta r IaS

observaciones

Expera . - de cada factor
almacenamicnte,
Tervicio. a %
Edificia. 0 0x
Cambia. 0 0x
Total General 1 1z

Figura 32. Redactar las observaciones cada factor

Paso 4: Analizar el resultado general de la matriz.

La matriz genera datos nimeros y representativos para saber la situacién actual de la

empresa.
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InFericr indiquen La necesidad de reslizar msjoras =n i
di=srribusicon de plancas Succaal

Figura 33.Analizar el resultado general

Proceso de elaboracién de instructivo de Matriz de Diagnostico de sintomas de
Distribucion de planta en programa de Office Excel

Paso 1: Haciendo uso del programa de Excel se le asigna un texto o valor numérico y haciendo
uso formulas matematicas propias del programa.

Paso 2: Definir el objetivo para implementar la matriz.

Matriz de Diagnostico de Distribucién de planta.

Objetivo:

Figura 34. Definicion de objetivo

Paso 3: Definir los parametros de diagndstico a tomarse en cuenta para evaluar, entre ellos las
escalas y las puntuaciones de cada una de las escalas a utiliza, donde:
La escala de BIEN tendra un valor 0 puntos, la escala de REGULAR tendra un

valor de 1 punto y la escala DEFICIENTE tendra un valor de 2 puntos.

Parimetros de Diagndsticos

Escalas Empleadas

Puntuacion
Descripcion: Se empleo 1a escala de 1 a 3 para evaluar a la
tabacalera. donde:
Bien 0
Regular 1

]

Dweficiente

Figura 35.Definir los pardmetros de diagndstico
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Paso 4: Plantear los parametros de sintomas de necesidad, segin posibles resultados de que se
obtengan de la puntuacion de evaluacion final

Se le asignara un color para cada uno de los sintomas, donde serian:
Amenaza: “Existe la necesidad de una mejora en la distribucion de planta Actual”, el color
asignado es el rojo y su evaluacién de puntuacién es de 51 a 100 puntos en total.
Alerta: “Aunque el objetivo de aplicar una mejora en la distribucion de plata actual no es
necesario, pero si se puede aplicar una mejora a mediano Plazo”, el color asignado sera el
amarillo y su evaluacion de puntuacion total seria de 21 a 50 puntos.
Inferior: “No existe los sintomas alarmantes suficientes que indiquen la necesidad de realizar
mejoras en la distribucién de planta Actual.”, el color asignado seria el verde y su evaluacion
de puntuacidn total seria de 20 a menos puntos.
Paso 5: Establecer los indicadores o sintomas a evaluar para cada factor

Teniendo en cuenta los 8 factores planteados por el autor Platas Garcia, (2014), en su
libro llamado, Distribucion Planta los cuales son: Material, Maquinaria, Hombre, Movimiento,
manejo de materiales, Espera; almacenamiento, Servicio, Edificio, Cambio, el cual cada factor
desglosa una serie de indicadores a los cuales se le darad una escala y puntuacion ya establecida

anteriormente.

Factores

1. Matrerial. Evaluacidén [Puntuacion

1| Al porcentaje de piezas rechazadas 0

Grandes cantidades de piezas averiadas,
estropeadas o destruidas en proceso, pero no enla
operacidn productiva,

| Entrega lenta de la materia prima entre
Oepartamentos

Articulos voluminosos, pesados o costosos movidos

a grandes distancias que otras mas pequenos, mas
ligeros o menos caros

Materia prima que se extravia o gue pierde su
identidad.

Tiempo en extremo prolongado de permanencia del
material en proceso, en comparacion con el tiempao
real de operacion.

Total 1}

Figura 36.Establecer los indicadores o sintomas a evaluar.
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Paso 6: Configuracion de la celda EVALUACION, para darle un valor cualitativo a la celda
Para darle un valor cualitativo a la celda de evaluacion se utiliz6 la opcion de lista

desplegable, para lo cual se configuro dicha lista, se da clip en la opcion “DATOS” luego

se selecciona la opcion de “VALIDACION DE DATOS”.

Insertar Disposicién de pagina Férmulas Revisar Vista Ayuda PDFelement Q #0ué desea hacer?

% [IMostrar consultas (= Conexiones A H Y “V  [E Relleno rapido f+a Consolidar gl &8 Agn
L I 2 & 5

DDESdEUHE tabla N . B8 Quitar duplicados . o G Des:
=va Actualizar El Ordenar  Filtro Texto en — Anilisis de Previsién -
lta~ D}. Fuentes recientes tada = - T Avanzadas columnas| == Validacién de datos - hipétesis ~ EE Subt
Obtener y transformar Conexiones Ordenar y filtrar Herramientas de datos Previsidn Esc

Figura 37.Configuracion de la celda EVALUACION

luego se da en la opcion de “PERMITIR” y se selecciona la opcion “LISTA” y se
selecciona las celdas que contienen las escalas utilizadas y se aplica a la celda de cada
indicador del factor a evaluar.

[ — = tos [E—— Vista Ayuda PDFelement [ T —

ansfarmar Conexiones Srdenar y filtrar TTETTETTITE T TS O AT

e de entrada PMensaje de error e EERp e

=] Smitir Blanco =
] Celda can lista desplegable

ES

cancelar
T

Figura 38. configuracion de celdas

Configurada la celda, se procede a la comprobacion de la configuracion, dando el

resultado que se presenta en la imagen siguiente.

Factores
1. MhMaterial. Evaluacién Puntuaciéon
1 [Alto porcentaje de piezas rechazadas. - O
2 G*ra.tld,is cantidades de piezas averiadas, Esnjc_rpaad.as o gﬁ:zﬁ-"-"’“:‘ 0
destruidas en proceso, pero no en la operacion productiva.
3 |Entrega lenta de la materia prima entre Departamentos 0

Articulos voluminosos, pesados o costosos movidos a
4 |grandes distancias que oftros mas pequefios, mas ligeros o 0
MIENOs Caros

5 |Materia prima que se extravia o que pierde su identidad. 0

Tiempo en extremo prolongado de permanencia del material
5 |en proceso, en comparacion con el tempo real de 0
operacion.

Total o

Figura 39. comprobacion de la configuracién
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Paso 7: Configuracion de la celda de PUNTUACION, para darle valores numéricos a las celdas

Para asignarle un valor numérico a las celdas de puntuacion, se utilizé una formula
personalizada para darle la puntuacion automatica a cada escala seleccionada en la celda de
evaluacion.

La férmula especializada se inicia agregando el simbolo (=), y se escribe la palabra Sl 'y
se selecciona la primera opcion (SI), luego se abre paréntesis y se selecciona la celda
Evaluacion (D5), luego se escribe el simbolo (=), para luego establecer las escalas utilizadas,
y encerrarlas entre comillas (“DEFICIENTE”), al igual que el valor numérico que corresponde
a esa escala (“2”), el cual estard separado por punto y como ( ; ), teniendo como resultado la
siguiente formula: =SI (D5="DEFICIENTE";"2”. Este proceso se repite para cada una de las
escalas y valor nimero establecido, donde se separar por un punto y como (;) de cada formula,
teniendo formulas de cada una de las escalas agrega un punto y como (;), y se afiade el cero
entre comillas, esto para que, al no haber seleccionado ninguna escala en la celda de evaluacion,
la celda de puntacion tenga un valor de cero y se cierra los paréntesis segun el nimero de
férmulas agregadas.

Terminada la formula quedaria de la siguiente manera: =Sl (D5="DEFICIENTE";"2”; SI
(D5="REGULAR";"1”; SI(D5="BIEN";"0";"0")),

[ e s || in e e 21 |<|a =
= Ak T =
[E==] EFH Desde una tabla |L . .
Muewa Actualizar Z_J' Ordenar Filtro Tex
consulta -~ Lis Fuentes recientes todo — b or Acranzadas colu
Obtener y transfaormar Conexiones Ordenar y filtrar
- = I:SICDS:"DE:ICIE'\ITE",‘"Z",‘SII:DS:"REGULAR";"J.";SII:DS:"BIE\I",‘"G",‘"G"],'] I
B o E
Factores

1. MMaterial. Evaluacidém Puntuacidén

1 Alto porcentaje de piezas rechazadas._ o}

Grandes canfidades de piezas averiadas, estropeadas o
destruidas en proceso. pero no en la operacidn productiva.

td

3 |Entrega lenta de la materia prima entre Departamentos o

Articulos voluminosos, pesados © costosos movidos a
4 grandes distancias gque Oftros mMas pequefios. mas ligeros o o}
INEenos Caros

W

Miateria prima gue se eXtravia o que pierde su identidad. o}

Tiempo en extremo prolongado de permanencia del material
G en proceso, en comparacion con €l tempo real de o}
operacion.

Figura 40.Configuracion de la celda de puntuacion

Al finalizar cada factor contendra una celda con el resultado de la sumatoria total que
representard un porcentaje de la sumatoria total de todos los factores evaluados, también
contendra una celda, donde estara la puntuacion limite de ese factor, por medio de una férmula

matematica, nos daria el porcentaje de ese factor, la formula seria la siguiente:

sumatorio total obtenida en el factor

Porcentaje del factor: ——
Puntuacion limite de ese facto

148



Factores

1. Material

Evaluacién

Puntuacién

Alto porcentaje de piezas recharadas

0

Grandes cantidades de piezas averiadas, estropeadas o
destruidas en proceso, pero no en la operacién productiva.

Puntuacién Total

Entrega lenta de la materia prima entre Departamentos

obteni

Agticulos voluminosos, pesados o costosos movidos a
grandes distancias que otros mas pequefios. mas ligeros o
menos caros

da en este factor

Pujntuacion limite
de| este factor

Materia prima que se extravia o gque pierde su identidad.

Tiempo en extremo prolongado de permanencia del maternial
en proceso, en comparacion con el tiempo real de

operacion.

Total

Figura 41. Escalas de puntuacion.

Paso 8: Recopilacion de los Resultados de Diagnostico de Distribucion de planta

Se creard una Tabla donde contendra en una celda el objetivo planteado para este
diagnostico. También se agregaran todos los factores a evaluarse, con la puntuacion y

porcentaje obtenido, el cual se afiadira una celda de observaciones, esta para detallar el

resultado obtenido por cada factor.

Resultados de Diagnostico de Distribucion de planta

DObjetivo:

Factores_ Evaluaciian PORCENTA.E Observacidn
Material. u] 0z
Magquinaria [u] 0z
Hombre. u} 0z
Mol.lirnier_nto, mansjo o o=
de materiale=.
Espera; . o s
almacenamisnto.
Servicio. u} 0z
Edificic. u} [N
Cambio. u} oz

Figura 42.Resultados de diagndstico de distribucion de planta.

Se afiadird al final unas celdas de puntuacion y porcentaje total de todo el
diagnostico a esta tabla, el cual sera resultado a tomar en cuenta para tomar una decision.

Estas celdas tendran uno de los colores antes mencionados que dependera de los

parametros o escala antes definida y las categorias de puntuacién que esta tenga.

Porcentaje
obtenido




Matriz de Diagnostico de Distribucion de planta. R de ico de Distr iom de planta
Objetivo: Objetivo:
Parametros de Diagndsticos Factores. Evaluacidn PORCENTAJE Observaciin
Escalas Empleadas Pakerial [ e
Puntuacidn
Descripoion: Se empleolaescalads 1 23 paa
ewahuar 3 i3 tabacalers donde: Maquinaria °
Eien 0 Hombre, o o
P AT G, are 0
Fegula ! de materiales. o o=
Disficients 2 Esper: o o=
rito,
Colos Sintoma de necesidad Ewvaluacifn Serdisio. [ ez
Amenaza: Existe la necesidsd de una 51100 puntos Edificio. o .
miejors en e distribucidn de planta Actusl -
i F Cambio. o e
Alertas: Sunmgue of ohjstivo de aplcar uns TooE 02
Amarll | mejora en La distribucion de plata actual no 21450 puntos - |
@ *E Ne0es Hia pero 5 se puede apicar una
mejora a mediano Flaro I -
Inferion: Mo ediste b SIMImas als mames
suficientes que indiquen |3 necesidsd de
reallzar me|oeas en la dismibucionde planea | TS de 20
Actual”

Figura 43. Comprobacion de colores

Paso 9: Configuracion de los colores segun la puntuacién obtenida
Para la configuracion de estas celdas, se utilizé la opcion de Excel de “ESTILOS” y se
selecciona la opcion de “FORMATOS DE CONDICIONALES”, se selecciona la opcion de

nueva regla.

ormulas Datos Rewvisar Vista Ayuda PDFelement

Elf.' Ajustar texto General - |

§:|§ == Combinar y centrar ~ £ . o5 o0 R 8 Insertar Eliminar
Alineacidn = Nimero [
Reglas para resaltar celdas s
5)
¥ L M H .eglas para valores superiores e inferiores
T Reglas pa | peri inferi s
Barras de datos L4
[::I Escalas de color L4
Objetivo:
Conjuntos de iconos L4
Diagndsticos Factores. Ewaluacion PORI(
E MNueva regla...
5 Paterial. o
Puntuacién % Borrar reglas 3
Adrministrar reglas...
deladpara Maquinaria 0 'EI - g
| |

Figura 44.Configuracién de los colores

Seleccionada esta opcion se abre una ventana de opciones, las cuales se seleccionan las

opciones gque se presentan en la imagen siguiente:
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PDFelement ’ Fruwé desea hacer?

AR

E corps; - —e = e €59 08 Formato Dar formato Estilos de Insertar Eliminar
D¥ar clip en est opcicin - - condicional ~ como tabla~ celda ~ = =
dineacion rumer Estilos Celdas

MNuewva regla de formato

| seleccionar un tipo de regla:

— Anlirar formatn a tadas las celdas semin s walares 1
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Figura 45. Configuracién de colares segln su escala

Paso 10: Creacion de tabla de Evaluacion General y Toma de decision

También tendra una celda de sintomas, donde tendra el resultado del sintoma segun la
puntuacion obtenida. Se afiadira una celda de Diagndstico, que arrojara un resultado segln
el sintoma que se obtuvo. A esta tabla le agregara una gréfica de radias, donde representara
los resultados de porcentajes obtenidos en cada factor de manera que se vea la diferencia
de estas, al igual contendra una celda con el porcentaje Total obtenido en la en la tabla de
Resultados de Diagnostico de Distribucién de planta.
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Figura 46.Creacion de tabla de Evaluacion General

Paso 11: Configuracion de celda de sintomas
Para la configuracion de esta celda, se utiliz6 una formula personalizada, donde se

inicia con el simbolo igual (=), luego se escribe “SI” se selecciona la opcion de “SI”, se
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abre paréentesis y se selecciona la celda de puntuacion, agrega el simbolo (<) con el numero
segun la escala, se agrega (;) para separar caracteres, se procede agregar la escala entre comillas
("Inferior”) a la que pertenece la puntuacion antes agregada, se separa con (;) y se repite el
proceso hasta haber agregado todas las escalas y puntuaciones utilizadas, para al final cerra los

paréntesis, segin corresponda.

La férmula terminada quedaria de la siguiente manera:
=SI (R8<20;" Inferior”; SI (R8<51;" Alerta”; SI(R8<100;" Amenaza'')))

PDFelement Q@ iQué desea haces?

. = , ey .
-z -la A | SEl= ®- [E A Geners - E 2 i) = | = B< [= =
-|2-A-| =Bl=|=3= | =l combinarycentrar - | &= - 9% oo | %8 £8 Formato  Darformato Estilosde | Insertar Eliminar Formato Ordenar y
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©M
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de de planta Evaluacion General

Maguizaria

Figura 47. Configuracion de celda de sintoma

Paso 12: Configuracion de la celda Diagnostico

Para la configuracion de esta celda, se construye una formula igual a la realizada en el
paso 11, con la diferencia de que esta no contendra las escala, si no el diagnostico de cada
sintoma, es decir, se cambia las escalas por el diagnostico sin cambiar la puntuacion de estas.
Cambiando los datos de la formula anterior quedaria de la siguiente manera:

=Sl (R8<20;"No existe los sintomas alarmantes suficientes que indiquen la necesidad de
realizar mejoras en la distribucion de planta Actual.”; SI (R8<50;" Aunque el objetivo de aplicar
una mejora en la distribucion de plata actual no es necesario, si se puede aplicar una mejora a
mediano Plazo”; SI (R8<100;"Existe la necesidad de una mejora en la distribucion de planta
actual.")))
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Figura 48. Configuracion de celda de diagnostico.

Paso 13: Creacién de grafica Radial

Para la creacion de esta grafica se utilizO como base los datos los porcentajes
obtenidos de los factores evaluados, aplicando la formula explicada en el paso 7.

Esto para hacer una comparacion de estos resultados, para asi saber en cual de estos

factores es donde se obtuvo mayor presencia de los sintomas.
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Figura 49.Creacion de grafica Radial

Para realizar la grafica se selecciond la columna de factores y porcentajes, y se
seleccion loa opciodn de graficas, se escoge la opcion de “TODAS LAS GRAFICAS” y

se da clip en la grafica Radial.
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5.4.13. Anexo 13. Entrevista.

Tabla 52.Entrevistas

Pregunta

Entrevistas aplicadas

EHS

Despalillo a Maquina

¢Cree usted que existe
alguna dificultad con la
de

la empresa?

distribucién
de

Justifique su respuesta.

planta
actual

Actualmente por el protocolo de bioseguridad, se estdn violando
demarcaciones para garantizar el 1.5m de los colaboradores y asi mantener
el distanciamiento que esta pidiendo la OMS y la parte del corporativo,
Unicamente tenemos los pasillos de ruta de evacuacion libre, hay pasillos que
se estan violando, por no estar trabajando en si a como lo haciamos a inicio
de afo, se llevaba un flujo de proceso, pero por motivos de pandemia no

estamos trabajando en asi.

No

En primer lugar la pandemia eso conllevo a un incremento en las ventas, a
inicio de afio habian 362 trabajadores y a partir del mes de junio hubo
contratacion de nuevo personal, actualmente laborando en la planta hay 469
colaboradores, entonces parte de la bodega de trabajo se envia a una bodega
fiscal y la bodega se adapta a un nuevo salon de produccion para poder
mantener el distanciamiento y cumplir con la capacidad que requiere la

gente, porque aca los edificios son pequefios, no tenemos para esa capacidad.

Para mi uno de los inconvenientes podria ser el flujo,
aqui deberia haber un almacén de materia prima, si
no que esta al final de los procesos, en un flujo de
proceso deberia estar el almacén y despues las otras

areas aledafas consecutivas.

¢Qué factores pueden
afectar el disefio de
distribucion de planta
actual?  Justifigue su
respuesta.

:Qué técnicas 0

procedimientos  utiliza

Aca la que trabaja ese aspecto es claudia con lean Manufacturing, ella mira

los tiempos muertos en las areas de trabajo, para ver como distribuye la

Las técnicas que se utilizamos son las que estan

establecidas por el proceso de tabaco, aqui tenemos
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para realizar una
distribucion de planta?

Justifique su respuesta.

planta, como ganar espacios para que el trabajador tenga comodidad la
desplazarse, tenga mas accesibilidad a su puesto de trabajo todo lo que es
material y herramientas, para que no haya tiempos muertos y asi tener una

mayor productividad en las &reas.

el area de mojadero después el producto preparado
entra a esta area de producto entrante, después pasa
al area de despalillo y sigue a rezago después que la
capa lista de acuerdo a los tonos de colores y tamafios
pasa a produccion de acuerdo a la necesidad.

¢Cuénto tiempo requiere
del

proceso de acuerdo a su

cada actividad

distribucion de planta?

Justifique su respuesta.

Eso va en dependencia al area y como estéa estructurado; por ejemplo, ahorita
en empaque estadn trabajando en un sistema modular en U, la parte de
manufactura esbelta lo que vino hacer es hacer pruebas ensayo-error para
saber cuanto es el incremento, porque antes una sola trabajadora hacia todo,
ahora no todo va por proceso y siguen un flujo continuo. Entonces eso ya
cambid en varias areas, en el area de rezago de capa estan ganando un
incentivo por productividad, y asi todas las areas estan trabajando de la

misma manera por incentivo.

En el caso del tabaco para que agarre condicion
estamos hablando cerca de 12 h, en el area de
despalillo anda alrededor de 45min-1h luego que las
pacas una vez acondicionadas sean despalilladas y en
el area de capa pasa 3h para ser clasificadas en capa,

banda y tripa.

¢Considera usted que el

tiempo que tarda la
materia prima en llegar al
colaborador es el
indicado? Justifique su

respuesta.

En ciertas areas no, porque este era un edificio ya construido y nos adaptamos
a las instalaciones. EIl proceso empieza en la parte de preparacion de tabaco
y la bodega de tabaco es el ultimo edificio y tiene que hacer un recorrido por
toda la empresa para poder llegar al cuarto de liga hasta el mojadero,
entonces es tardado para llegar al area de preparacion de tabaco, ahi es
bastante el tiempo que toma. Se deberia hacer un edificio donde es el
comedor actualmente para que sea un solo flujo de proceso, ya en la otra area

no, lo que es el salon de produccion | todo esta bien, ya en el salon de

No, si se tuviese el almacén al lado de llevaria menos
tiempo unos 4min, pero como esta al final lleva por
lo menos 20min en ir hasta el almacén, ubicar la paca
y llevarla hasta el mojadero, o sea que hay un proceso
que si el almacén estuviera en otro orden seria mas

rapido.
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produccion Il tenemos porqué a las roleras y boncheros se les tiene que llevar
material desde el saldn | hasta la bodega entonces es bastante tiempo el que
le toma, igual cuando toca hacer las pruebas de calidad al cuarto de calidad,
claro todo esto es debido a pandemia.

¢considera usted que los
tiempos muertos afecta la
productividad de la
empresa? Justifique su

respuesta.

Claro que si y bastante, porque se hacen estudios de parte de manufactura
esbelta, de valorar los tiempos muertos en cada area de trabajo, se retne al
supervisor al inspector y se analiza de acuerdo a un flujograma de proceso

que se sigue.

Claro que si, eso es uno de los puntos clave. Si un
operario pierde 5 Min cada hora por estar haciendo
tertulias 0 cosas que no estan acordé a su actividad,

es una perdida grande.

¢Cree que la distribucién

actual de la planta
contribuye a que los
movimientos de los
colaboradores sean

minimos? Justifique su

respuesta.

A como estaba antes de la pandemia si, pero actualmente no

Asi es, antes de la pandemia de eché andar lo que es
el Lean Manufacturing, que eliminar todo lo que es
grasa, retrocesos y se ha avanzado bastante en eso,
se han medido los tiempos en la labor de cada
operario de las maquinas, ellos trabajan por
produccidn, incluso hasta con incentivos igual el
rezago de capa. Entonces eso ha venido a reducir los
tiempos, por ejemplo, que se iban a los bafios y se
dilataban lo que ellos querian. Ahora no, ellos estan
conscientes que entre mas hagan, mas dinero ganan,

entonces eso ayuda a reducir los tiempos muertos.
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¢Cree usted que existen

aspectos que influyen en

los movimientos
ineficientes  efectuados
por cada colaborador?

Justifique su respuesta.

Bueno seria que a veces hay una mala planificacion, existe este problema
aqui en la empresa, planifican de una manera luego a la hora de llegada
vienen y cambian todo inmediatamente a veces se da esto en el &rea de cuarto
de liga, hay una planificacion se tiene que seguir un parametro, llegan estan
armando las ligas, pero ya después manda la parte de Plannig y dicen que
hay que hacer cambios entonces automéaticamente todo lo que habian hecho
los muchachos deben volverlo hacer, porque hay un cambio o les surge una
nueva orden y el cliente es exigente entonces debemos cumplir con las
necesidades del cliente y como el cliente es la prioridad, se le quita al
bonchero el material se cambia, entonces cambia todo, el supervisor tiene

que ver qué pareja va a asignar entonces se pierde bastante tiempo.

Actualmente son minimos, todo se ha ido mejorando

a raiz de los procesos que se han ido efectuando.

¢Considera usted que el
movimiento  de  los
materiales es el adecuado
para la distribucion de
planta actual? Justifique

Su respuesta.

No, no es el adecuado, porque a como les explicaba del problema que
tuvimos en el area de produccién que tuvimos que dividir en dos que uno se
adapto a la bodega, entonces de allé se recolectan, se llevan a ... lo escanean
0 se lleva todo el material desde el cuarto de liga entonces pasa por un
proceso, dos edificios para poder llegar al cuarto de liga, anteriormente a las
roleras les tocaba venir hasta aca por su capa, ahora se ajusté un poco y hay
una repartidora de capa en ese salon, hay una prueba que se le tiene que hacer
al puro que solo aca esta la maqguina entonces tienen que traer todos los puros

de alla para aca

Hasta ahorita se ha alcanzado un nivel en ordenar las
areas, no estamos en el punto mas alto, pero esa es la

lucha dia a dia de mejorar estos procesos.
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¢Considera usted que se
deberian hacer cambios
en la actual distribucién
de planta? Justifique su

respuesta.

Si, seria retomar a como estaba antes de la pandemia se ha intentado, pero
para esto implicaria disminuir el volumen de personas, porque acd no
alcanzan todas las parejas, no esta apto para la calidad de personal que hay
ahorita, inclusive si se volvieran a colocar en par, no se sabe a ciencia cierta
qué cantidad de personas van a trabajar el proximo afio, si van a aumentar o

disminuir.

Si, como le decia deberia tener el almacén donde estéa
el kiosco. Estaria el almacén de primero, luego
seguirian lo que son las éreas aledafias, el mojadero,
cuarto de liga que son el flujo para alimentar a

produccion.

¢Qué cambios considera
usted que se deberian
implementar para
optimizar los procesos
productivos? Justifique su

respuesta.

Volver a laimplementacion de manufactura esbelta, trabajar con las 5s, igual
los trabajadores ya tenian una nocién de las demarcaciones de la empresa,
cada cosa estaba en el lugar que le correspondia, se habian hecho mejoras,
habia proyectos Kaizen y habian sido de mucha utilidad. Uno de los
proyectos eran reparar los depdsitos de picadura, antes lo recogian en bolsas,
se les caian a las roleras, ahora ellas van y recolectan en las cajitas, se ha
mejorado bastante en ese aspecto en ese tiempo, retomar mas que todo a

como estaba.

Deberia ser una planta autosuficiente, o sea que aca
no hay un area de procesos de capa o fermentacion
de tabaco, la empresa depende principalmente de
Honduras, ellos nos alimentan los inventarios con
capas, bandas y tripas, y eso dificulta contar a tiempo
con una materia prima en tiempo y forma 'y cumplir
con las demandas que exige produccion y los

clientes.

¢Como considera usted
que se pueden reducir los
tiempos muerto en los
procesos  productivos?

Justifique su respuesta.

Aca en la empresa primero se evalla si la cantidad de personas la requiere
esa area, porque a veces hay exceso de personal y uno puede hacer hasta dos
trabajos, perfectamente cumplen con esa condicion. A veces en produccion
se dan las pérdidas de tiempo a como ya les habia dicho, se da una
programacion de saca la capa que correspondia, luego vienen y cambian la
capa dejan a las personas que la estaban haciendo, entonces en ese momento

las repartidoras de capa no trabajan capa, porque no les llega capa a ellas

Si, en este rubro del tabaco siempre se esta
aprendiendo que hay maneras de reducir tiempos
muertos, se sigue en la lucha en pensar como
podemos avanzar mas, como podemos producir mas
con materia prima barata, evitando los tiempos
muertos, es decir producir mas puros con menor

inversion en mano de obra. Se puede lograr siendo
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para repartir, los recolectores de material estdn detenidos hasta que al
bonchero y la rolera empiezan a trabajar. Otra cosa es que a veces los
supervisores como estamos metido en la parte de la manufactura esbelta, la
parte administrativa pago un diplomado y se les ha dicho que hablen con los
responsables de cada area que se reinan h de ahi surgen ideas de como
mejorar la productividad del &rea como reducir los tiempos muertos, como
implementar la mejora continua, aca se trabaja con la mejora continua y eso
ha ayudado en todas las areas, igual con las solicitudes de problemas a través
del diagrama de causa y efecto, cuando hay un problema nos reunimos todo

el equipo involucrado y asi se trabaja.

eficiente en todas las labores que conllevan en la
elaboracion de un puro, o de sacar una capa que

demanda produccién

¢Como cree usted que la
implementacion de una
mejora en la actual
de
reducird los movimientos
de

Justifique su respuesta.

distribucion planta

los colaboradores?

Actualmente si se vuelve a como estdbamos anteriormente antes de la
pandemia en lo que a distribucion de refiere, se reduciria un 30%, porque ya
estaba disefiado a ser un flujo de proceso continuo y no parar y pues ya se
evitaba eso, igual se ha buscado como evitar los tiempos muertos en el area

de mantenimiento, en todas las areas y esa es la Ultima area que faltaba

En el caso de que tuviéramos un almacén mas cerca,
porque se habla acerca de 80m de donde esté el
almacén actualmente, eso reduciria alrededor de
15min de un tiempo que se dedica solo hacer el
traslado de un tabaco desde el almacén hasta las
areas de aca, si esos 15min se suman a diario que ese
colaborador se dedicara a hacerle otra cosa, eso es
mucho tiempo en un mes. Actualmente el flujo asi
estd, pero estamos consiente que eso nos esta
afectando, en tiempo muerto y en el desgaste fisico

de los colaboradores.

Fuente: Elaboracion Propia
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5.4.14. Anexo 14. Imagenes de trabajo de Campo

Figura 52.Bonchado, Rolado y Prensado de puro Cao Brazilia 5 X 56 Fuente: Scandinavian

Tobacco Group S.A.
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Figura 54.Manufacturado de puro  Fuente: Scandinavian Tobacco Group S.A.
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Figura 56.Bodega de empaque. Fuente: Scandinavian Tobacco Group S.A.

163



Figura 57.Clinica  Fuente: Scandinavian Tobacco Group S.A.

Figura 58.Bodega Principal y Manufacturado de Puro 2  Fuente: Scandinavian Tobacco
Group S.A
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Figura 60.Cuarto de ligado Fuente: Scandinavian Tobacco Group S.A
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Figura 61.Empaque Fuente: Scandinavian Tobacco Group S.A

Figura 62.Acondicionamiento de Materiales Fuente: Scandinavian Tobacco
Group S.A
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Figura 63.Rezago de capa  Fuente: Scandinavian Tobacco Group S.A
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