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RESUMEN

La empresa en estudio es una compafiia Agroindustrial dedicada a realizar
una parte del proceso de la elaboracién del cigarrillo, como es el
asesoramiento del cultivo y cosecha del tabaco en cambos altamente
calificados, la compra de tabaco, y el desvenado de tabaco, lo cual consiste
en separar la vena de la hoja de tabaco y luego cortarlas y triturarlas por
separado hasta obtener el tamafio que es requerido por la fabrica que

elabora el cigarrillo.

La empresa necesita adaptar sus procesos a un sistema de calidad
consistente, formalmente documentado, con procedimientos estandarizados,
establecidos y cumplidos, asi como también mejorarlos, para que permitan

un eficiente y eficaz funcionamiento.

En estos momentos no tienen ningtin proceso que se encuentre implantado
dentro de un sistema de gestién de calidad; ademas necesitan mejorar el

desempefio de los procesos y conseguir un incremento en su productividad.

El objetivo de esta Tesis consiste en Disefar un Plan de mejoras en el

proceso de desvenado de tabaco para disminuir el desperdicio de tabaco que
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se genera durante el proceso. Este proceso ha sido seleccionado debido a
que pertenece a la cadena de valor' de la empresa y porque esta relacionado
con el campo de la Ingenierfa Industrial, mientras que los demas procesos de
la cadena de valor esidn enfocados a la parte agricola y serian de analisis

para otra rama de la investigacion.

Para alcanzar el opjetivo planteado, primeramente se realizara una
descripcion de la Situacién Actual de la empresa desde el punto de vista de
gestién de calidad y de enfoque de procesos, ademas de la descripcion de

su entorno econdmicc.

Se realizara el levantamiento de los procesos que pertenecen a la cadena de

valor y su incidencia actual en la consecucion del producto final.

Se describiran los procesos de Compra del tabaco y desvenado de las hojas
de tabaco, incluyendo los aspectos de operacién y control.
El primer proceso se analizara porque tiene una incidencia directa con el

segundo, el cual es el que se quiere mejorar a través de la reduccién del

| desperdicio.

1 Se entiende por cadena de valor esencialmente a una forma de analisis de la
actividad empresarial mediante la cual descomponemos una empresa en sus partes
constitutivas, buscando identificar fuentes de ventaja competitiva en aquellas
actividades generadoras de valor.
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Luego de esto se procedera a realizar el diagnostico del desempefio actual
de los procesos dé Compra y desvenado de tabaco, correspondientes a los
datos histéricos de la compafiia, en lo concemiente al desperdicio y algun
otro factor que se relacione directamente y que podria incidir en el proceso

de desvenado.

Este diagnéstico pe'mitira definir los indices de gestién ¢ indicadores de

desempefio de los procesos.

Como resultado de este diagndstico se podrd obtener los diferentes
problemas que afectan a estos procesos, Y las posibles amenazas Y
debilidades, asf como sus fortalezas y oportunidades, mediante el empleo de

la técnica FODA.

Luego se procedera a analizar las posibles causas de los problemas
resultantes del diagnéstico realizado, y el analisis sera realizado mediante el
uso de técnicas tales como: Lluvia de ideas, Diagrama de arbol de problemas
o Diagrama causa — efecto, en el caso de no contar con informacion
estadistica, de lo contrario se podran emplear herramientas como el

Diagrama de Pareto.



Una vez que se concluya el analisis se procedera a plantear las diferentes
hipotesis de las soluciones a los problemas, que permitiran orientar la

investigacion y que deberan ser sustentadas durante esta tesis.

Terminado esto se procedera a realizar el Disefio de las mejoras en base de
los resultados de la comprobacién de las hipétesis planteadas, y se realizara
un andlisis de! costo — beneficio de las mismas, con el objeto de seleccionar
aquellas que se consideren viables y Con éstas definir el Plan de mejoras a
implantar, para lo cual se determinaran los recursos necesarios con los
cuales se conseguira el objetivo, el tiempo y la metodologia que se debera
emplear en la implantacion; ademas, se elaborara un cronograma de trabajo.
Esta tesis no contempla la implementacién de las mejoras definidas en el

diseno.

De esta forma esta tesis contribuirda con una metodologia que puede ser
utilizada por otras organizaciones para la mejora de sus procesos para

reducir el desperdicio que se ocasiona por fallas internas en las empresas.
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INTRODUCCION

La empresa en estudio es una compafia dedicada a realizar una parte del
proceso de la elaboracién del cigarrillo, como es el asesoramiento del cultivo
y cosecha del tabaco en campos altamente calificados, la compra de tabaco,
y el desvenado de tabaco, lo cual consiste en separar la vena de la hoja de
tabaco y luego cortarlas y triturarlas por separaldo hasta obtener el tamafio
que es requerido por la fabrica que elabora el cigarrillo.

La empresa necesita adaptar sus procesos a un sistema de calidad
consistente, formalmente documentado, con procedimientos estandarizados,
establecidos y cumplidos, asi como también mejorarlos, para que permitan
un eficiente y eficaz funcionamiento.

En estos momentos no tienen ninglin proceso que se encuentre implantado

dentro de un sistema de gestién de calidad.

La empresa requiere mejorar el desempefio de sus procesos y conseguir un
incremento en su productividad, mediante la reduccién del desperdicio
generado durante e proceso del desvenado de tabaco, el cual actualmente

estd por el 14% aproximadamente.

El personal que es contratado para el proceso de compra de tabaco y

desvenado es eventual y repetitivo, en un 80%, cifra facilitada por el Jefe de
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Recursos Humanos de la empresa y eso ayuda a que se tenga que invertir
menos tiempo en capacitacion y permita asegurar un buen trabajo.

En los meses que no hay produccién industrial la empresa realiza labores
relacionadas con el mantenimiento de la planta, y con investigaciones

exigidas por la matriz.

lLa organizacién tiene como misién generar un producto acorde a las
expectativas de sus clientes, exigido para elaborar un éigarrﬂlo de las
mejores caracteristicas para los consumidores finales. E! producto final que
resulta de sus operaciones es la materia prima para la empresa que elabora
los cigarrillos y este Ultimo evalla a la empresa como un proveedor que debe
cumplir las mas aitas exigencias de calidad, siguiendo con los lineamientos

exigidos'en la norma 1SO 9001:2000.

La empresa tiene varios problemas internos como es el de utilizar un 30% del
tiempo durante el afio de su capacidad instalada, de contar con un solo
cliente, perteneciente al mismo grupo corporativo, y de tener un alto
porcentaje de desperdicio que hace que la empresa tenga problemas de

eficiencia.



CAPITULO 1

1. DIAGNOSTICO Y ANALISIS DE LA SITUACION
ACTUAL |

Este capitulo presenta la historia de la empresa, su entorno econémico

y posteriormente la situacién actual de la misma.

Se revisaran conceptos relacionados a la satisfaccion del cliente, la
gestién por procesos, y luego se analizaré la cadena de valor, procesos

de ejecucion, para poder empezar el analisis de la empresa.

En este mismo contexto se revisard lo que concierne a indicadores de
los procesos y como la mejora en éstos afectan directamente a la

satisfaccion del cliente. .



Durante este capitulo se recopilaran datos histéricos de la empresa, los
cuales servirdn como referencia concreta de lo que esta sucediendo
actualmente en la compariia, asi como también informacion obtenida

por visitas y observaciones directas del desarrolio de los procesos.

Como resultado de este capitulo se obtendrdn las principales causas
que afectan a los problemas en estudio, con el empleo de la técnica del

andlisis Causa — Efecto,

Finalmente se conseguird determinar el estado actual de la empresa en
cuanto a lo referente a los procesos de compra de tabaco y desvenado,
de tal forma que permita iniciar la investigacion de los resuitados

obtenidos.

1.1. Historia de la empresa
La empresa en estudio fue fundada con aportes internaciohales
asociados con capitales locales. El tabaco rubio utilizado en la

elaboracién de cigarrillos es cultivado locaimente.

Si bien el tabaco rubio es el de mayor industrializacion en el

Ecuador, los cultivos de tabaco negro, principalmente para la



elaboracién de cigarros y habanos, han tenido un excepcional auge

en los Ultimos anos.

La empresa se dedica al asesoramiento del cultivo de tabaco y al
desvenado de las hojas de tabaco siguiendo' los parametros de su
cliente, empresa del mismo grupo ubicada en la ciudad de Quito, el
cual fabrica los cigarrillos bajo licencia de una empresa
Multinacional. Otra empresa del grupo comercializa los cigarrillos.
De esta forma la empresa realiza la materia prima para la fabrica de

cigarrillos.

En el afio 1985 se empieza a producir cigarrillos en el Ecuador.
Anteriormente era importado desde varios paises, entre ellos Brasil,

Colombia, entre otros.

Constantemente la 'empresa ha realizado programas de
capacitacién y asistencia técnica gratuita a los agricultores, y en
algunos casos a través de convenio con prestigiosas instituciones
académicas nacionales e internacionales. Ademds ha prestado
asesorfa para otro tipo de cultivos, con el objeto de lograr

mantenerios como socios comerciales a largo plazo.
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La empresa tiene como punto de partida para garantizar la calidad
del tabaco procesado, monitorear junto con los agricultores las
mejores ccndiciones para desarrollar los cultivos con métodos
organicos y cuidando el uso de recursos como el agua y suelo, todo
ello como par‘té de la politica ambiental que lleva durante afios.

Ademas realiza la planificacion de la produccion de tabaco, tanto
para la parte agricola, como para la parte industrial, recibiendo de la
Sub-Gerencia de la empresa que fabrica los cigarrillos el programa
anual de produccién, y los requerimientos del cliente, con los cuales
se procede a la planificacion operativa en la planta, desde la
compra de tabaco hasta el almacenaje, afiejamiento y despacho del

tabaco.

La empresa en estudio es un centro de costos y cuenta con 39
empleados fijos, y su organizacion esta basada en una estructura
jerarquica liderada con un Gerente Regional, denominado Gerente
de Tabaco y Desvenado, quien es el maximo responsable de las

operaciones y del eficiente uso de los recursos.

El Organigrama funcional presentado a continuacién indica los

cargos establecidos en la empresa, y la dependencia de cada uno

de los puestos de trabajo.
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Por la naturaleza de sus actividades, depende de las cosechas que
se realicen en los campos de cullivo, y las operaciones industriales
son realizadas en gran parte con personal eventual tanto para la

compra de tabaco como para ¢l desvenado.

La planta industrial solo opera entre un 30 y 40% de tiempo en el
afio, y debido a esto es que la empresa no cuenta con personal
operativo de planta sino que éste es contratado eventualmente segin
las necesidades de produccidn, para lo cual se realiza un proceso de
seleccion y contratacion como si se tratara de personal estable de la

empresa.

La compra del tabaco es una actividad técnica donde se requiere de
mucha experiencia por parte de los compradores ya que la definicion
de los tipos de tabacos es determinada con la utilizacion del tacto

por parte del comprador.

Es importante recalcar que el personal que es contratado
eventualmente es repetitivo, en un 80%, cifra fgcilitada por el Jefe de
Recursos Humanos de la empresa y eso ayuda a que se tenga que
invertir menos tiempo en capacitacion y permita asegurar un buen

trabajo.
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En los meses que no hay produccién industrial la empresa realiza
labores relacionadas con el mantenimiento de la planta, y con

investigaciones exigidas por la matriz.

La organizacion tiene como misidén generar un producto acorde a las
expectativas de sus clientes, exigido para elaborar un cigarrillo de las
mejores caracteristicas para los consumidores finales. E! producto
final que resulta de sus operaciones es la materia prima para la
empresa que elabora los cigarrillos y este dltimo evalia a la
empresa ccmo un proveedor que debe cumplir las mas allas
exigencias de calidad, siguiendo con los lineamientos e.zxigid.os en la

norma 1SO 9001:2000.

Poseen un sistema de calidad informal, con un diagrama de sus
procesos, pero no como un sistema acoplado ni con el enfoque y

lineamientos exigidos por [SO 9000.

La empresa realiza anualmente una planificacién del presupuesto
necesario para la operacion, con revisiones periodicas, y con el

planteamiento de objetivos.
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Existe un interés por el desarrollo de su recurso huﬁéno, y se lleva
un control de todos los puestos de trabajo, mediante la definicién de
perfiles adecuados por cargos, asi como de sus responsabilidades y
autoridades, los cuales han sido desarrollados por los mismos
empleados, y han hecho que se consiga la integraciéon de Iosu

empleados a la compaiiia.

Existen planes de carrera y programas de entrenamiento del
personal, lo que ayuda a generar una gran motivacion y grado de

pertenencia de los trabajadores con la compania.
1.2. Entorno Econdmico de la empresa

Fortalezas y elementos diferenciadores del tabaco:

» El tabaco es la principal cosecha no alimenticia en el mundo y es
cultivado en mas de cien paises.

= E| cultivo y primera etapa de procesamiento de tabaco emplea
alrededor de 33 millones de personas en todo el mundo.

= Las plazas de trabajo que genera el tabaco en el agro son mucho
mayores a las del maiz o al de la cafia de azucar, que emplean

solamenta 1.65 millones de personas en el mundo.
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=  En el Ecuador, la actividad tabacalera pagaba en promedio mas
de 800.000 jornales al afio. (Dato Afio 1994.)
= [En total, mas de 60.000 ecuatorianos derivan sus ingresos de la

actividad tabacalera en el agro, la industria y el comercio.

Actualmente el tabaco desvenado que se utiliza para la fabricacion
de cigarrilios en el pais es cultivado localmente. Sin embargo,
también se realizan importaciones cuando por asuntos climatoldgicos
nacionalmente no se pueden conseguir las caracteristicas exigidas

por los clientes.

Los impuestos pagados por el sector tabacalero en 1998 superaron
la suma de los presupuestos asignados a los Ministerios de

Agricultura, Comercio Exterior y Turismo.

El tabaco es junto al maiz, la papa y el cacao, uno de los cuatro
productos consumidos a gran escala, que el continente americano ha

aportado a la agricultura mundial.

El tabaco pertenece desde el punto de vista botanico, a la misma
familia de la papa y el tomate: las solanéceas. Es un cultivo de ciclo

corto.-La variedad mas utilizada con fines comerciales es el tabaco
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rubio, que se produce en méas de cien naciones. China es el mayor
productor del mundo; le siguen Estados Unidos, Brasil, India y

Turquia.

El impacto socioeconomico de este cultivo es representativo, sobre
todo en los paises en vias de desarrollo, cuya produccion representa

el 80% del total mundial.

Actualmente se cultivan en el mundo cerca de 4,4 millones de
hectareas de tabaco. Esta superficie representa apenas el 0,3% de

las zonas de cultivo permanente y arable que existen en el planeta.

El cultivo, cosecha y secado de tabaco rubio es un proceso que
exige extremos cuidados. Actualmente es posible utilizar técnicas
hidropdnicas para el crecimiento der las plantulas en viveros,
optimizando enormemente el uso de agua y suelo. A los 45 dias, una

vez germinada la planta se la fraslada al campo.

A las ocho semanas se desechan las flores de la planta de tabaco,
de modo que la energia que proporcionan los nutrientes se concentre
en las hojas que son las que se utilizan para la fabricacion de

cigarrillos.
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En el Ecuador se cultivan dos clases de tabaco rubio: Virginia y

Burley.

El tabaco Virginia tiene un ciclo vegetativo de 12 dias, mientras que
la variedad Burley tiene un ciclo vegetativo de 90 dias, periodo

después del cual se corta toda la planta.

La curacidn de las hojas de tabaco aun se realiza utilizando métodos

tradicionales.

Posteriormente el tabaco se somete a un proceso de desvenado y
afiejamiento, el cual sera de estudio en la realizacién de este trabajo

de investigacion.

El desvenado del tabaco consiste en separar la vena de la lamina, en
la hoja de tabaco, y posteriormente se procede al corte y trituracion,
tanto de la hoja como de la vena. Las laminas se empacan por
separado de las venas en toneles de 360 kilogramos para su
afiejamiento, el mismo que demora de 6 a 12 meses. La humedad y
temperatura propias del tabaco producen transformaciones quimicas

( el afiejamiento en si) que acentlan o mejoran su aroma y sabor.
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Cultivo Tabaco Virginia
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FIG. 1.1 CULTIVO DE TABACO BURLEY Y VIRGINIA HA / CULTIVO ANO 98
La superficie dedicada al tabaco rubio en 1998 fue de 1,376
hectéreas ukicadas en la provincia de Esmeraldas, Guayas, Los Rios
y Loja; mientras que la produccién de tabaco negro de las variedades
S-umatra, Conneticut Wrapper y Habana 2000, alcanzé las 1,165
hectareas, principalmente en las provincias cie Cotopaxi, Guayas y

Los Rios.

Como se indicé anteriormente el tabaco rubio es cultivado
localmente. De no ser asi, los fabricantes tendrian que realizar
importaciones de tabaco por un valor de por lo menos 12 millones de
ddlares al afno. En €l caso de tabaco negro, un 3% es procesado

localmente y el 97% se exporta como materia prima.
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Los cuitivos de tabaco en el Ecuador ocupan 2,541 hectéreas, en

cinco provincias del pals.

El cultivo de tabaco _rubio utifizado en la manufactura de cigarrillos se
realiza a través de un sistema de cocperacion entre el agriéultor,
duefio de la tierra y Ja agroindustria; el mismo que incluye apoyo
financiero y técnico. Esto es previamente acordado con la empresa
para que el cultivo y cosecha de tabaco se realice de forma

profesional y rentable.

La asistencia financiera reduce significativamente los costos de
cultivo. Mientras en el resto de actividades agricolas el costo
financiero es del 50% como promedio, debido a oneroscs créditos,

en el cultivo de tabaco es practicamente inexistente.

Existe una permanente asistencia técnica de Ingenieros Agrénomos

de!l sector tabacalero, lo cual es una aportacion importante de la
Agroindustria. Estos profesionales constantemente monitorean tanto
la calidad y especificacion de los insumos que se utilizan, como el
estado y prcgreso de los cultivos. Bajo este esquema, la cosecha

finalmente puede entregar los frutos deseados.
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En el caso del tabaco negro, las fincas de cultivo pertenecen a las

mismas companias productoras y elaboradoras.

La productividad del cultivo de tabaco en comparacién con otros
productos de ciclo corto, es el mas alto. El rendimiento por hectarea

cultivada de tabaco rubio, es superior a la del maiz, café y cacao.

Cultivar el tabaco representa seguridad econdmica para el agricultor.
El precio revisado anualmente por la industria y créditos a muy bajo
costo, le permiten cultivar sin tener que recurrir a préstamos costosos

e inaccesibles.

Por otro lado, el jornal que gana un trabajador agricola cultivando
tabaco en nuestro pais, es actualmente superior al salaric basico del

agro.

En el Ecuador, el cultivo de tabaco proporciona emplec a mas de
cuarenta y cinco mil personas, si se estima que la familia promedio

de campo es de cinco miembros.
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Una hectarea de tabaco, negro y rubio genera un promedio anual de
318 jornales; cifra superior a lo requerido en la produccién de una

hectarea de arroz, maiz o banano.

En 1998, el sector tabacalero, pagdé méas de 800 mil jomales en el

agro ecuatoriano.

Cultivos Ciclo Corto
Jornales/Ha Afio 96

OTABACO
EBANANO
OARROZ
OMAIZ

FIG. 1.2 CULTIVO DE CICLO CORTO JORNALES / HA 96

La mano de obra es uno de los dos égresos mas significativos de la
produccion de tabaco. En el cultivo de la variedad de Burley por

ejemplo, representa el 48% de los costos de produccion.

La generaci¢n de empleo, dado el uso sumamente intensivo de mano
de obra en el campo es sin duda una de las caracteristicas mas

relevante de este sector productivo.
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L.a comercializacién, de estos productos es fuente de empleo para un
importante segmento de la poblacion. E! cigarrillo ecuatoriano
comercializado directamente por el sector tabacalero llega
aproximadamente a mas de 50.000 puntos de venta, entre

mayoristas y minoristas, en todo el territorio nacional.

En sus distintas fases, la actividad tabacalera ocupa nada menos que
el 0.8% de la poblacion econdmicamente activa ( PEA) del Ecuador.
Es decir; de cada 1.000 habitantes, ocho deben su empleo a esta

actividad.

E! sector tabacalero es uno de los principales contribuyentes al fisco
debido al pago del impuesto a los consumos especiales (ICE), El
cigarrillo elaborado con tabaco rubio paga por este concepto una

tasa del 75%, uno de los porcentajes mas altos en la regién andina.

En relacion con otros sectores de la economia que también
contribuyen significativamente a las finanzas publicas, la industria

tabacalera ha mantenido siempre una posicion de liderazgo.

Los impuestos pagados por el sector tabacalero en 1998, 267 mil

millones de sucres, excedieron la suma de los presupuestos de los
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Ministerios de Agricultura, Comercio Exterior y Turismo. Con estos
recursos se podrian construir, por ejemplo, 250 kildmetros de

carreteras de primer orden.

1.3. Procesos de Ié Cadena de Valor

1.3.1. Descripcidn de la cadena de valor, desde el punto de vista
de gestion de calidad y de procesos, siguiendo los

lineamientos de I1SO 9000.
Definicién de la Cadena de Valor.- Porter define el Valor como
% ‘la suma de los beneficios recibidos por el cliente menos los
costos percibidos por él al adquirir y usar un producto o
servicio. La Cadena de valor es una forma de analisis de la
actividad empresarial mediante la cual descomponemos una
empresa en sus partes constitutivas, buscando identificar
fuentes de ventaja competitiva en aquellas actividades
generadoras de valor. Esa ventaja competitiva se logra cuando
la emoresa desarrolla e integra las actividades de su cadena
de valor de forma menos costosa y mejor diferenciada que sus
tivales. Por consiguiente la cadena de valor de una empresa
estd conformada por todas sus actividades generadoras de

valor agregado y por los mérgenes que estas aportan.

P
i
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En resumen la cadena de valor constituye todas aquellas

actividades que pueden hacer que el cliente esté satisfecho.

Una Cadena de Valor genérica estd constituidé por tres

elementos basicos:

= Las Actividades Primarias, que son aquellas que tienén
que ver con el desarrollo del producto, su produccién, las
de logistica y comercializacién y los servicios de post-
venta.

= Las Actividades de Soporte a las actividades primarias,
como son la administracion de los recursos humanos, las
de las compras de bienes y servicios, las de desarrollo
tecnologico  (  telecomunicaciones, automatizacion,
desarrollo de procesos e ingenieria, investigacion), las de
infraestructura  empresarial ( finanzas, contabilidad,
gerencia de calidad, relaciones publicas, asesoria legal,
gerencia general)

= E| Margen, que es la diferencia entre el valor total y los
costos totales incurridos por la empresa para desempeiiar

las actividades generadoras de valor.
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La Satisfaccion del Cliente:

lLas iniciativas para la mejora de la calidad, basadas
Unicamente en resultados internos, en las que falta de
informacion de los clientes, estan condenadas inevitablemente
al fracaso. Estas iniciativas se frustran por desconocimientos
de los requerimientos de los clientes y la necesidad de

coneciar la satisfaccion y la medida de los avances internos.

Definicion de Cliente.- El cliente puede ser definido como
cua!quier persona que tiene una expectativa con respecto a
algo. Es el receptor de algin producto o servicio. Se lo
consicera como el usuario final, por ejemplo: la persona
alojada en un hotel, el pasajero de un avidén, el paciente de un
hospital, el contratante de un seghro, el operario de una
maquina, el receptor de informacion, o los consumidores en
general; cada una de estas personas es ciertamente un

cliente, pero hay muchos otros.

El cliente no compra cosas, productos o servicios, lo que
realmente compra son expectativas de valor, satisfaccion y

beneficios.
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Es importante | considerar a los clientes internos. Los
trabajadores en general son también clientes en su compaitia.
Sus actividades se ven afectadas por el entorno, la formacién
y las herramientas con las que trabaja. Si el entorno es
insatisfactorio (por ‘ejemplo- mal iluminado, temperatura
inadecuada, aire contaminado), la formacién es inadecuada 6
las herramientas estan defectuosas (por ejemplo teclado
averiado, teléfonos que no funcionan, datos: imprecisos), el
trabajador probablemente se sentird insatisfecho, por lo que
dificilmente proporcionara un servicio o producto de calidad,

tanto para clientes internos como para clientes externos.

Los fabricantes y vendedores son también clientes de los
disefadores. Si un disefio no es valorado por el cliente final, el
mejor fabricante y el mejor vendedor seran incapaces de

alcanzar el éxito.

El mundo estd lleno de relaciones cliente — proveedor. La
determinacion de quiénes son, cuales son sus necesidades y
cémo satisfacerlas es un objetivo primordial y desafiante. Este
es uno de los aspectos mas importantes en el desarrollo de un

sistema de calidad. Las mejores compafiias son aguellas que
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han creado una buena cadena de clientes internos con el
objeto de encontrar y satisfacer las necesidades de los

clientes externos.

Al igual que muchas otras cosas la satisfaccion del cliente
requiere tareas diferentes para cada persona. Todos somos
clientes de alguien, y lo que para una persona es satisfaccion,

para otra es elemento de critica. .

En algunos casos, la satisfaccién del cliente se ha Utilizado
como una simple herramienta de marketing, arruinando a mas
empresas de las que ha creado. En otros, la aplicacion de los
conceptos sobre la satisfaccién del cliente como guia para la
estrategia del mercado, mejora de la calidad y estructura

organizacional, ha ayudado a posicionarlas.

La Satisfaccién puede ser definida como la provision y
gratificacion de todas las necesidades y deseos; se trata de
dar respuesta a todas las condiciones y demandas,
provocando  sentimientos y un estado mental de
agradécimiento, atendiendo a todo aquello que hace que una

persona se sienta satisfecha. Los clientes satisfechos vuelven
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a comprar, siguen comprando y frecuentemente nos

recomiendan como compafija a otras personas.

Como hemos visto, conocer y superar las expectativas, tanto
de los_, clientes internos y externos, y satisfacer sus
requer mientos, no solo los mantiene contentos, sino también
consigJe que vuelvan de nuevo a la misma compafia en
repetidas ocasiones. Mediante la concentracién en la
satisfaccion del cliente como factor critico en el factor de
mejora, la empresa podra conseguir beneficios tanto en

términos humanos como econdmicos.

Una buena medida de rendimiento para una organizacion es la
relacion entre las acciones desarrolladas y el impacto segun el
cliente en términos de valor. Un Cliente es una unidad de

opinién, mas que una unidad de consumo. Un cliente

- satisfecho es el que permite reevaluar permanentemente el

activo y es que hace una sentencia de muerte si no se logra

satisfacerlo continuamente.

Una explicacién de los tipos de necesidades asociadas a un

producto o servicio se encuentra descrita en el grafico
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siguiente, que describe la Teoria del Atractivo de la calidad a

clientes, desarrollada por el Dr. Noakiari Kano de la

Universidad de Ciencias de Tokio.

Caracteristicas da Calidad adicionales

Satisfaccion Cliente

risticas de Calidad Expiicitas

Pobre Operacion

L~ . P
E eracion

Caracteristicas de calidad Implicitas

Insatisfaccion Cliente

FIG. 1.3 TEORIA DEL ATRACTIVO DE LA CALIDAD

Necesidades Implicitas:

Son aquellos atributos que se

encuentran implicitos en un producto o servicio y que se

sobreentienden que deben existir.
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Ei gréafico indica que este tipo de necesidad debe cumplifse en
su totalidad, y que en caso de no hacerlo existe posibilidad de
una insatisfaccion total del cliente. Sin embargo a pesar de
‘que esta necesidad se cumpla no significa que el cliente esté
satisfecho porque es algo que se sobreentiende que el

producto o servicio lo deba tener.

Necesidades Explicitas: Son aquellos atribuios que el cliente
solicita de forma explicita, diferenciandose de algtin producto
estandar y que requieren que se cumpla en un cien por cien,.

Son estas caracteristicas que toda organizacién' debe
asegurarse que conoce de los clientes para poder entregarles

lo que ellos pidieron.

De acuerdo a lo que indica el grafico si estas necesidades no
se cumplen en un cien por cien, el cliente va quedando
insatisfecho proporcionalmente, y por ende se grafica una
curva lineal que tiene pendiente positiva en caso de que se
cumplan y que tiene una pendiente negativa en caso de que
estas necesidades no se cumplan y el cliente quede

totalmente insatisfecho.



Estas necesidades deben ser evaluadas por la empresa con el
objetc de monitorear si realmente se cumplen y en qué

medida, y de inmediato tomar acciones de mejora al respecto.

Necesidades Adicionales o de lnnovacié.n: Son  aquellos
atributos del producto o servicio que normalmente no estan
incorporados  y que el cliente no o Ha solicitado, |
explicitamente, pero que de acuerdo al entorno, al mercado, o
a otros factores la empresa decide incorporarlos al producto o
servicio buscando incrementar la satisfaccion del cliente o su

fidelidad, y obtener un valor agregado el producto o servicio.

De acuerdo a lo que indica el gréfico la curva describe el
compcrtamiento de esta necesidad del cliente. La ausencia de
este atributo en un producto o servicio no contribuye en la
disminucion de la satisfaccion del cliente, en el caso de que
las otras necesidades se cumplan. Pero en el caso de
presertarse estos atributos adicionales puede incrementarse
la satisfaccion del cliente, pudiendo crear valor agregado al
producto y conseguir que el cliente asi lo perciba. Es en este

atributo donde las empresas deben enfocarse buscando la
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innovacién y siempre estar delante de las expectativas futuras

de los clientes.

La empresa en estudio recibe cada afio, antes de una nueva
cosecha, los requerimientos de tabaco requeridos por su
cliente, de tal forma que debe esforzarse en cumplirios y con

esto poder satisfacerlo.

A continuacién se describen los atributos o necesidades

explicitas de los clientes:

TABLA 1
REQUISITOS DEL CLIENTE
TABACO TABACO
VARIABLES VIRGINIA BURLEY
Humedades en tonel de idmina 12-13% 12~-13%
Temperatura en tonel de lamina 36-40°C 36-40°C
Humedades en toneles de vena 12-13% 12-13%
Humedades en toneles de ldmina # 5 11.5 +/- 0.5 % 11,5+~ 0.5 %
Vena Objetable en producto terminado max, | 0.40 % 0.40 %
Vena Total Max. 2.50 % 2.50 %
Longitudes de Venas < 1” 20 % 20 %
Longitudes de Vena > 1” 80% 80%
Tamafio ldmina entre %2" y 1" 87 % 90 %
Tamano lamina solo de 1" 65 % 72 %

Estos valores podrian sufrir variaciones que deberan ser

coordinadas entre la fabrica de cigarrillos y la empresa.
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El proceso de Gestién de la Satisfaccion del Cliente.-
La Gestion de la calidad estd definida como actividades
coordinadas para dirigir y controlar una organizacién en lo

relativo a la calidad,

El sistema de gestién de calidad establece las politicas y
objetivos y la estrategia para lograr esos objetivos

relacionados con la calidad.

El proceso de la gestién de la satisfaccién del cliente, es un
proceso psicolégico de percepcidn y evaluacién gue busca
analizar si una experiencia ha sido tan buena como se

esperaba. ( Hunt 1977)

Los sistemas de gestion de calidad pueden ayudar a las

organizaciones a aumentar la satisfaccién del cliente.

Los clientes necesitan productos con caracteristicas que
satisfagan sus necesidades y expectativas. Estas necesidades
y expectativas se expresan en la especificacion del producto
que son generalmente denominadas como requisitos del

cliente, necesidades explicitas.
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Los requisitos del cliente pueden estar especificados por el
cliente de forma contractual o pueden sér determinados por la
propia organizacién. En cualquier caso, es finalments el cliente
quien determina la aceptabilidad del producto. Dado que las
necesidades y expectativas de los clientes son cambiantes y
debido a las presiones competitivas y a los avances tecnicos,
las organizaciones deben  mejorar continuamente sus

productos y procesos.

El enfoque a través de un sistema de gestion de calidad anima
a las organizaciones a analizar los rec;;uisitos del cliente, definir
los procesos que contribuyen al logro de productos aceptables
para el cliente y a mantener estos procesos bajo control. Un
sistema de gestién de calidad puede proporcionar el marco de
referencia para la mejora continua con el objeto de

incrementar la satisfacciéon del cliente y de otras partes

interesadas.

Las mejoras de la calidad y las iniciativas tomadas en el
campo de la satisfaccién del cliente son el resultado de un
proceso, ¥ no simpiemente un programa. El proceso es

continuo y no tiene fin, sino que siempre se esta ejecutando.
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Las actividades efectivas para mejorar la sétisfaccién del
cliente son las que estan basadas y dirigidos por ellos. Este
tipo de acercamiento al cliente permite a la organizacion
mejorar procesos o crear nuevos, siempre con la perspectiva

de mejorar su satisfaccion.

El reto en la gestién de la satisfaccion del cliente y mejora de
la calidad estd en identificar y escuchar la voz del cliente, para

luego trasladarlas al proceso de mejora en la organizacion.

Medicion de la satisfaccion del Cliente.-
El objetivo de la medicién de la satisfaccion del cliente es
medir la importancia relativa de los requerimientos del cliente

identificados por parte de la compaiiia.

Esta medicién puede efectuarse empleando encuestas a
través de entrevistas personales o por otros medios, como
teléfono,; correo, internet, etc., y deben ser cuantitativas a una
muestra representativa de clientes de la empresa. La muestra
se disefia con el objeto de que la informacién sea

estadisticamente fiable y aplicable.
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Algunas de las consideraciones a tener en cuenta a la hora de

disefiar la muestra son: la cantidad de informacién que la

empresa desea obtener, la cantidad de clientes con los que

cuenta, Jas condiciones de negociacion, y todo lo necesario

para obtener datos utiles.

La informacion que se desee obtener debe estar enfocada en

obtener principalmente de los clientes lo siguiente:

v

Determinar qué tan satisfecho esta el cliente con respecio

“alos principales atributos de calidad del producto.

Qué tan satisfecho esta el segmento del mercado al que la
empresa pertenece.

De qué forma esté variando la satisfaccion de los clientes
Cudles son los principales atributos de calidad que se
desea medir de los clientes y que han sido deterrriinados
mediante los incidentes criticos observados por ellos.

Qué mejoras puede hacer la empresa para incrementar la
satisfaccién de los clientes.

Coémo se compara la empresa con los competidores.

Las encuestas se las puede realizar por cualquier medio, y

durante éstas se solicita a lo entrevistados que evallen la
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compaiiia, asi como que le asignen un grado de importancia a
los atributos de calidad que se han determinado, que
identifiquen caracteristicas que aumentari’an el valor de las
areas claves y analicen el producto o servicio, ademas de

otras cuestiones relevantes.

Para el uso de encuestas se deben determinar claramente las
preguntas que se realizaran y la forma como la empresa

necesita que sean contestadas.

Uno de los mecanismos utilizados para las respuestas a las
preguntas es la Escala de Lirket, que permite a los
entrevistados o encuestados graduar su respuesta a cada item

de acuerdo a la siguiente clasificacién del 1 al 5.

1 2 3 4 5
En desacuerdo | En desacuerdo | Neutro De acuerdo De acuerdo
totalmente totalmente
Muy insatisfecho | Insatisfecho Neutro Satisfecho Muy
insatisfecho
Muy malo Malo Neutro Bueno Muy Bueno

Esta escala tiene como ventaja, determinar el porcentaje

asociado a una respuesta negativa o positiva de un item

BIBLIOTECA "GONZALO ZEVAL v
FILM ¢ P EVALLO6
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Para la simplificacién de la encuesta o cuestionario y con el
objetoc de no aumentar sensiblemente la confiabilidad, se
recomienda utilizar escalas de hasta 5 grados de clasificacion.
Ademds se recomienda utilizar un numero impar de
alternativés, es decir5 o rﬁés; pero, al aumentar la escala se
 dificulta la ponderacion porque la calificacion es muy émplia,

por esto se recomienda utilizar hasta 5 calificaciones.

El propésito de la medicion de la satisfaccion del cliente es el
de proporcionar informacion util que permita a la compaiifa la
gestion y mejora de la calidad y el incremento de la
satisfacciéon del cliente, asi como el establecimiento de
medidas precisas sobre los puntos anteriores. Existe una gran
diferencia entre la medicién de la satisfaccién del cliente y el
despliegue por la organizacién de las necesidades de éstos,
como gestién efectiva de su satisfaccién. Este despliegue, al

igual que el de la calidad, es un proceso de mejora continua.

Por lo tanto es indispensable determinar la medida de la
satisfaccién de los clientes para determinar qué porcentaje de
satisfaccion se tiene y que planes de accién se deben realizar

para poder cubrir la brecha, consiguiendo por lo tanto realizar
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constantemente el mejoramiento en los procesos con enfoque
en lo que el cliente indica que se debe mejorar. El cliente es la

fuente mds importante de la innovacion y de la mejora en las

organizaciones.

La medicién de las necesidades de los clientes, incluyendo
informacion sobre actividades e importancia, proporciona una
base fiable para la identificacion de lagunas entre lo que el

cliente requiere y lo que la empresa esta dispuesta a ofrecer.

La medicién y control periddico posterior de los cambios en las
percepciones de los  clientes, proporciona  una
retroalimentacién que actualiza las actividades de mejora de

proceso y enfatiza la focalizacién en el cliente.

La empresa en estudio no ha formalizado una metodologia
para la medicién de la satisfaccién de su cliente en cuanto al
cumplimiento de los atributos de calidad que este ha
considerado como importantes a través de la retroalimentacion

otorgada a la empresa.
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Sin embargo el cliente -considera como importantes los-
atributos de calidad del producto, especificaciones de calidad,

que han sido indicados anteriormente.

1.3.2. Levantamiento de los procesos de la Cadena de Valor

El| Andlisis de la Cadena de Valor.-
En 1985 el Profesor Michael E. Porter de la Escuela de
Negocios de Harvard, presenté el concepto de andlisis de la

cadena de valor mediante su obra Ventaja Competitiva.

El punto de partida del concepto del anélisis de la Cadena de
Valor de Porter lo encontramos en su libro Estrategia
Competitiva publicado en 1980, donde identificaba dos fuentes
separadas y fundamentales de ventaja competitiva: el
liderazgo en costo bajo vy la diferenciacién, ambas dependian
de todas aquellas actividades discretas que desarrolla una
empresa y que separandolas en grupos estratégicamente
relevantes, la gerencia podria estar en capacidad de
comprender el comportamiento de los costos, asi como
también identificar fuentes existentes o potenciales de

diferenciacion.
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El andlisis de la Cadena de Valor como herramienta
gerencial.- El andlisis de la Cadena de valor es una
herramienta gerencial para identificar fuentes de ventaja

competitiva.

El propésito de analizar la cadena de valor es identificar
aquellas actividades de la empresa que pudieran apottarle una

ventaja competitiva potencial. Poder aprovechar esas

‘oportunidades dependerd de la capacidad gue la empresa

tenga para desarrollarlas a lo largo de la cadena de valor y de

hacerlo mejor que sus competidores cruciales.

Por’ter. fue mas alld del concepio de la cadena de valor,
extendiéndolo al sistéma de valor, el cual considera que la
empresa estd inmersa en un conjunto complejo de actividades
ejecutadas por un gran nimero de actores diferentes. Este
punto de vista nos lleva considerar al menos tres cadenas de
valor adicionales:
= Las Cadenas de Valor de los Proveedores, las cuales
crean y le aportan los abastecimientos esenciales a la
propia cadena de valor de la erhpresa. Los proveedores

incurren en costos al producir y despachar los suminisiros
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‘que requiere la cadena de valor de'la empresa. El costo y

la calidad de esos suministros influyen en los costos de la

empresa y/o en sus capacidades de diferenciacion.

_Las Cadenas de Valor de los Canales, que son los

mecan_ismos de entrega de los productos de la empresa al
usuario final o al cliente. Los costos y los margenes de los
distribuidores son parte del precio que paga el usuario final.
Las actividades desarrolladas por los distribuidores de los
prcductos o servicios de la empresa afectan la satisfaccion

del usuario final.

Las Cadenas de Valor de los Compradores, que son la
fuente de diferenciacion por excelencia, puesto que en
ellas la funcidn del producto determina las necesidades del

cliente.

b

Orientacion acerca del enfoque basado en procesos para los

sistemas de gestién de calidad.-
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_Uno de los ocho principios de gestion de la calidad sobre lo -
que se basa la serie de normas ISO 9001:2000 se refiere a
“Enfoque basado en procesos”, de la siguiente forma:
= Un resultado deseado se alcanza mas eficientemente

cuando las actividades y ioé recursos relacionados se

gestionan Como un proceso.

La norma I1SO 9000:2000 apartado 3.4.1 define un Proceso
como:

“Conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que
interactian, las cuales transforman elementos de entrada en
resultados.

Los elementos de entrada para un proceso son generalmente
resultados de otros procesos. Los procesos de una
organizacién son generalmente planificados y puestos en

practica bajo condiciones controladas para aportar valor.”

Harrington define lo que es un Proceso de la siguiente forma:
“Cualquier actividad o grupo de actividades que toman
entradas, les agregan valor y proveen salidas a un cliente

interno o externo”
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Los elementos de entrada (entradas) y los resultados (salidas)

pueden ser tangibles o intangibles.

Ejemplos de entradas y salidas pueden incluir equipos,
ma’te'riales componentes, energia, informacion, y recursos
financieros, entre otros. Para realizar las actividades dentro del
proceso tienen que asignarse los recursos apropiados. Puede
emplearse un sistema de medicién para reunir informacion y
datos con el fin de analizar el dese_mpeﬁo del proceso vy las

caracteristicas de entrada y salida.

Los procesos pueden interaccionar dentro de un sistema y se
puede utilizar el ciclo de mejoramiento del Dr. Edward Deming,
el cual es el siguiente: Planificar — Hacer — Verificar — Actuar

( PHVA), para gestionar los procesos.

PROCEDIMIENTG: Controles
{ Forma especifica de Hlevar a

cabo una actividad o un proceso.

Puede estar documentado o no)

Eficacia de. proceso=
capacidad para obtener
1o que el Cliente desea

Entrad PROCESO Salid PRODUCTO
niradas { (conjunto de actividades anaas

mutuamente relacionadas o ¥ (Besultado del proceso)
que interactian )

|

Recursos

Eficiencia del procescs=
Resultado  alcanzado
vs.

Recursas utilizados

FIG. 1.4 GRAFICO DE LAS PARTES DE UN PROCESC
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Filosofia de la administracidn por procesos.-
Al referirse a la admini_stracién de los procesos debemos
seguir la siguiente secuencia:

1. Entender los procesos para definirlos

2. Definirlos para medirlos ( Determinar los limites del

proceso)

3. Medirlos para comunicar su desempefio

4. Comunicar su desempefio para administrarlos

5. Administrarlos para mejorarlos continuamente

6. Mejorarlos continuamente para proveer mayor valor al

cliente

La norma 1SO 9001:2000 enfatiza la importancia para una
organizacién de identificar, implementar, gestionar y mejorar
continuamente la eficacia de los procesos que son nec.esarios
para el sistema de gestién de calidad, y para gestionar las
interacciones de esos procesos con el fin de alcanzar los

objetivos de la organizacion.

La eficacia y eficiencia del proceso pueden evaluarse a través
de los procesos de revision internos 6 externos y valorarse en

una escala de madurez. Estas escalas se dividen en grados
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de madurez desde un “sistema informal’ hasta “el de mejor
desempefio en su clase”. Una ventaja de este enfoque es que
los resultados pueden ser documentados y seguidos en el

tiempo hasta alcanzar las metas de mejora.

El ciclo P-H-V-A y el enfoque basado en procesos.-

El ciclo “Planificar-Hacer-Verificar-Actuar’, desarrollado
inicialmente en los afios 1920 por Walter Shewhart, fue
popularizado por W. Edwards Deming. Por esa razdn es

frecuentemente conocido como “Ciclo Deming’”.

El ciclo Deming se ha convertido en una metafora de
constancia de propdsito y en el principal método usado para

alcanzar el mejoramiento continuo.

El ciclo Deming implica definir y esclarecer constantemente los
deseos de los clientes, y es al mismo tiempo un vehiculo para
reunir todas las operaciones de la empresa en torno a esos
deseos. Asi, el ciclo Deming depende de la permanente
cooperacién de los distintos departamentos, incluidos
investigacién, disefio, produccién y ventas, de manera tal que

la mirada colectiva nunca se desvia del cliente ni de ninguna
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parte del proceso que pudiera afectar la integridad del

producto que se esta fabricando para el cliente.

El concepto de PHVA es algo que estd presente en todas las
4reas de nuestra vida profesional y personal, y se utiliza
continuamente, tanto formalmente como de manera informal,
conciente o inconécientemente, en todo lo que hacemos. Cada
actividad, no importa lo simple o compleja que sea, se

enma-ca en este ciclo interminable.

Actuar Planificar
¢ Como mejorar |4 Qué hacer?
la préxima vez £, Como hacerlo?

Verificar Hacer
il.as cosas Hacer lo
pasaren planificado

segln se
planifico?

FIGURA 1.5 - EL CICLO “PLANIFICAR-HACER-VERIFICAR-ACTUAR”

Dentro del contexto de un sistema de gestiéon de la calidad, el
PHVA es un ciclo dindmico que puede desarrollarse dentro de
cada proceso de la organizacién, y en el sistema de procesos

comc un todo. Estd intimamente asociado con la planificacion,
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implementacion, control y mejora continua, tanto en la
realizacion del producto como en otros sistemas de gestion de

la calidad.

El mantenimiento y la mejora continua ‘de la capaciciad del .
proceso puede lograse aplicando el concepto PHVA en todos
los niveles dentro de la organizacién. Esto aplica por igual a
los procesos estratégicos de alto nivel, tales como la
planificacion de los sistemas de gestion de la calidad o la
revision por la direccién, y a las actividades operacionales
simples llevadas a cabo como una parte de los procesos de la

realizacion del producto.

Planificar | Establecer los objetivos y procesos necesarios para conseguir
resultados de acuerdo con los requisitos del cliente y las
politicas de la organizacidn

Hacer Impiementar los procesos planificados

Verificar | Realizar el seguimiento y [a medicidén de los procesos, y los
productos respecto a las politicas, los objetives y los requisitos
para el producto, e informar los resultados

Actuar Temar acciones para mejorar continuamente el desempefo de
los procesos

Comprensién del enfoque de sistema para la gestion.-
Un segundo principio de gestién de la calidad importante, el
cual estd intimamente vinculado con el “Enfoque basado en

procesos”, es el “Enfoque de sistema para la gestion”, el cual



establece que “ldentificar, entender y gestionar los procesos
interrelacionados como un sistema, contribuye a la eficacia y

eficiencia de una organizacion con el logro de sus objetivos”.

Los procesos ocurren poco en forma aislada. La salida de un
proceso normalmente forma parte de las entradas de los

procesos subsecuentes, como se muestra a continuacion:

Salida del Salida Salida

—_— Proceso A Proceso B Proceso C
Entrada al Proceso A Entrada al Proceso B Enfrada b Proceso C

Proceso A proceso B al proceso C

FIG. 1.6 CADENA DE PROCESOS INTERRELACIONADOS

Las interacciones entre los procesos de una organizacion
frecuentemente pueden ser complejas, resultando en una red

de procesos interdependientes.

Las entradas y salidas de estos procesos frecuentemente
pueden estar relacionados con los clientes internos y externos.
En la Fig. 1.5 se muestra un ejemplo de una red de procesos
que interactuan. El modelo de la red de procesos ilustra que
los clientes juegan un papel significativo en la definicion de

requisitos como elementos de entrada.
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La retroalimentacién de la satisfaccidon o insatisfaccion del

cliente por los resultados del proceso es un elemento de

entrada esencial para el proceso de mejora continua del SGC.

Proceso A

Proceso B

al A

EntC

SalE

Proceso E

EntG

Cliente
Interno

Proceso G

Proceso G

Cliente
Interno

Proceso F

FIG. 1.7 RED DE PROCESOQS INTERRELACIONADOS

v

]
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Un enfoque basado en procesos, cuando se utiliza dentro de

un sistema de gestion de calidad, enfatiza la importancia de:

a. la comprensién y el cumplimiento de los requisitos

b. la necesidad de considerar los procesos en términos

que aporten valor
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c. la obtencidn de resultados de desempefio y eficacia del
proceso, Y
d. la mejora continua de los procesos con base a

mediciones objetivas.

Dentro del contexto de la Norma SO 2001:2000, el enfoque
basado en procesos incluye los procesos necesarios para la

realizacion del producto, la Cadena de Valor, y los otros

' procesos necesarios para la implementacion eficaz del

sistema de gestidon de calidad, tales como el proceso de
audito-ia interna, revisién gerencial, analisis de datos, gestidn
de recursos, entre otros. Todos los procesos pueden

gestionarse utilizando el concepto PHVA.

Documentacidn de los procesos.-

Al determinar qué procesos deberian documentarse la
organizacion podria considerar factores tales como:
v" el enfoque sobre la calidad
4 el riesgo de la insatisfaccién del cliente
v los requisitos legales y reglamentarios
v el riesgo econémico

v la eficacia y la eficiencia
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v" la competencia de personal involucrado

v la complejidad de los procesos
Procesos Macro de la empresa.- Durante el estudio se realiz
el levantamiento de los procesos Macro de la empresa,
identificados claramente en su sistema de gestion de calidad y
detallados en el diagrama de Macro procesos, al igual que los
responsables de monitorear los procesos y su reiacién con los

elementos de la Norma ISO 9001:2000.

‘ TANASA DLRAN Aokt
Foes
Eerigas MACROPROCESOS
GRAVA2VA2IRIEY a1 Fa.56 cRBat
£354/54955 1652553
Rerificadén Roddtngs Feiddin Mioa
Esratigcal Reurss Carerdd Qrra
Procesos Onarethves QT2
2
TANAGA
Qio ™ Flarficesitnd e nddnds et
Nesicbrs

4 l
. . Taea
SarbrayQliivo Qrpradz HAreceranierio | .
(@(—) ot > T = [eserech  —P 4D E— Qe

FIETR GRS (R753/755/
75 785 (R7A7E3 753785
Poess de Apoo
et | o __wmni ol | |sgasid | o et
Irtames elggiaia & Cidd yitiala tlrarms
Hie=s
FHE R MEAES  (R7aed NERG4 < MK 75
755
Qriises | | A trd bddn | e || PRAE ) g
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En el diagrama de Macroprocesos se determinaron los

procesos de ejecucion, denominados Procesos de la Cadena

de Valor, donde se identifican los procesos que transforman

los requerimientos del cliente en productos que puedan

satisfacer sus necesidades. Estos procesos se presentan a’

continuacion:

Procesos Operativos

HEQUISETOS Planificacion
CLIENTE > Produceién de Tabaco
Proveedores " -
Asistencia Compra Almacenamiento
Técnica en técnica de Desvenado
— Siembra y B Tabaco —P  y Despachos
Cuitivo
tabaco

FIG. 1.9 PROCESOS DE LA CADENA DE VALCR

Por motivo del andlisis correspondiente a esta tesis, se definid

realizar el analisis de los dos procesos que tienen mayor

ingerencia con la problematica a investigar y que cuentan con

mayor informacion histérica y actual.

Luego de esto se definié¢ aislar los procesos de Compra de

tabaco y Desvenado con el objeto de poder analizarlos con
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mayor nivel de detalle, identificando sus procesos internos, vy

determinando sus entradas,

responsables y sus indicadores.

< g

& g 8 £
@ ] il 5
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o a 2 2 < B
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= ] ) " a =
T I~ o o T
b3 - e = a @
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=@ 5 K ] =B 4
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Siembra y Cultivo:

Hajas de Tabaco en

pacas COMPRA DE TABACO

v Recepeion Compra
de pacas

Planif, Estratégica:
Palitica de precios

——

Recursos Humenaos:
Persanal Personal

—_—

Planificacién da la
Produccidn:
Especificacionas

r——

FIG. 1.10 MACRO PROCESO: COMPRA DE TABACO
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Compra de labaco:
Hojas de Tabaco en pacas DESVENADO
e
Planif. Estratégica:
Politica de precios Alimentacién Cortes y Secado Entonelado
Separacitn
> - =3 - Planif. Estratégica:
Reaporte de la Campra
Recursos Humanos:
Contrat, Personal
————
Planificacion de Produccidgn:
Especificaciones
B
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FIG. 1.11 MACRO PROCESO DESVENADO
1.3.3. Realizacidon de los Diagrama de Flujos.-

El diagrama de flujo pe'rmite indicar en forma gréfica el
proceso y facilita la comprensién, analisis, discusién vy
mejoramiento del mismo. Ademas de mostrar con simbolos el
flujo de las diferentes operaciones, también sirve para definir

las interrelaciones de las tareas.
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Un diagrama de flujo es una forma sustitutiva a un Instructivo
de trabajo, y, cuando sea aplicable, a un procedimiento.
escrito.

La ventaja de un Diagrama de flujo sobre un doq’umento
escrito es que ayuda a tener una visién global y esquemaética
del proceso. La escritura es densa péro en algunos casos no

permite visualizar la relacion clara de las tareas.

Siguiendo la simbologia tradicional para diagramar los flujos
de procesos se procedio a diagramar los flujos de los procesos

tanto para la Compra de tabaco como para el Desvenado.

En los diagramas se indica las tareas que se deben seguir

para poder convertir las entradas en salidas agregando valor.
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Proceso Compra de

Tabaco A 5
Ingreso de datos nexa
al Sistema
Transportar pacas
4 por grados a las
. bodagas
Designar grado de
empaque
Los datos son
Consultar a Fin del proceso
correctos Sistemas
Pesar fa paca
Actualizar datos r
an sistema
Asignar precio por
Kgy Grado -
L 4
Seleccionar
variables de
Compra h

Asignar grado de
rectasiiicacién

Y

Penalizar por
Inspeceionar axeso de
pacas ds tabaco humedad hasta \ 4
24%

Digitar grado da
reclasificacion en
el Sisterna

Identificar Paca
con etiqueta

® ®

FIG. 1.12 DIAGRAMA DE FLUJO PROCESO DE COMPRA DE TABACO

Devolver la paca a
agricuftor
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FIG. 1.13 DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESQ DE DESVENADO
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1.3.4. Descripcién de los Recursos utilizados en los Procesos de

Compra y Desvenado

Compra de Tahaco.-

El Objetivo de la compra de tabaco es el de garantizar que la
recepcion y compra de tabaco producido en las fincas, esté de
acuerdo a los grados de calidad y précios especificados por la
Gerencia de Tabéco y Desvenado de la empresa vy solicitado

por sus clientes, las fabricas de cigarrillos.

Para lograr este objetivo se deben cumplir con las politicas de
precics de las diferentes hojas de tabaco, que varian
dependiendo del piso foliar de donde provienen, y por lo tanto
su precio también varia. También cambia la calidad del

tabaco.

Existen dos tipos de tabacos que defieren en los procesos de
siembra y cultivo, y que se diferencian principalmente por el
color; Tabaco Virginia, de color limén a naranja, y el Tabaco

Burley, con un color caoba claro a oscuro.
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Estos dos tipos de tabaco tienen caracteristicas fisicas
distintas y en el proceso de desvenado difieren por el tipo de

vena de cada una.

A continuacion se describen las caracteristicas de los
diferentes grados clasificados por el piso foliar e identificados

con letras.

De acuerdo al siguiente esquema, los grados por letras estan
ubicados de arriba hacia debajo de acuerdo a la forma de una
planta de tabaco, y por lo tanto esta ubicacién es la de la hoja

de tabaco en la planta; ademas las calidades son distintas.

Grupo T
Hojas enteras situadas en la parte superior, quinto piso foliar,
coperas de la planta de tabaco, hojaé relativamenté estrechas
y muy puntiagudas, son menos duras que las otras posiciones.
Calidad Regular, cuerpo mediano o pesado, grano abierto a
firme, superficie aspera, de color caoba oscurc a caoba claro,

Cuerpc grueso de 35 cm. de largo como maximo.
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=  Maduro
»  Cuerpo Medio
=  Brillo moderado

= 90 % Uniformidad

T2 Calidad Regular
» Maduro

»*  Cuerpo medio

*  Brillo moderado

» 80 % Uniformidad

" Maduro Calidad Regular
= Sin brillo

] 75 % Uniformidad

Grupo B
Hojas enteras, situadas en la parte media alta de la planta,
cuarto piso foliar, cuya punta es aguda. Cuando estan secas

tienen tendencia a doblarse hacia el haz exponiendo la vena
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central. Son angostas con relacién a lo largo de la hoja y son

generalmente de cuerpo medio a pesado

= Muy buena calidad
»  Maduro

= Cuerpo Medio

= Brillante

= 90 % Uniformidad

*  Buena calidad

*  Maduro

= Cuerpo medio
»  Britlo moderado

» 80 % Uniformidad

KP

= De color caoba oscuro a caoba claro

»  Puede ser de cualquier piso foliar (T, B, C, X, D)
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*  [nmaduro
*  Cuerpo grueso
= Sin brillo

»  70% Uniformidad

Grupo C
Hojas enteras que crecen en la mitad de la planta, tercer piso
foliar. Cuando estan secos sus bordes tienden a enrollarse
hacia el envés de la hoja, cuya punta es oblonga o redonda.
El cuerpo es medio a delgado. Son anchas con relacién a su
lado, por lo cual le da forma ovalada, de color caoba oscuro y

caoba claro.

*=  Muy buena calidad
= Maduro

" Brillante

= Cuerpo medio

= 30 % Uniformidad
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x  Buena Calidad

= Maduras

= Cuerpo medio o delgado
«  Brillantez moderada

= Unformidad de 80%

"Grupo X
Hojas enteras de la parte media inferior de la planta, segundo
piso foliar. Tiene las puntas algo achatadas y cara abierta. Son
~de cuerpo delgado a medio, venas finas. Son por lo general de

color caoba oscuro a caoba claro

» Buena calidad

= Maduras

= Cuerpo delgado

= Brillantez moderada

= 90 % Uniformidad
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= Calidad regular
»  Maduras

» Cuerpo delgado
» Brillantez opaca

= 80 % Uniformidad

Grupo P
Hojas enteras de la parte baja de la planta, primer piso foliar.
Estas hojas tienen la forma ovalada y achatadas en las
puntas. Son de cara abierta. Esta posicién tiene el mas alto
grado de madurez comparado con las otras posiciones. Tiene
caracteristicas de dafos por enfermedades por crecer cerca
del suelo. Son de color caoba claro a palido. Se percibe un

ligero olor a tierra.

» Buena calidad
»  Cuerpo delgado
» Brillantez opaca,

»  Uniformidad del 90%
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s Calidad regular
= Cuerpo muy fino.
* Brillantez opaca,

= Uniformidad del 80%

Grupos varios

NP: Posicion B vy T Mala calidad

Hojés enteras que exceden la tolerancia del grado mas bajo
de la clasificacion.

Son aquellas que han sufrido una sobresaturacion, y que por
efecto de curacién se producen manchas en la lamina de hoja.

Estas manchas se admiten hasta un 60%.

NL: Posicidon C.X,P Mala calidad

Hojas enteras que exceden la tolerancia de dafno del grano
mas bajo de la clasificacion son aquellas que han sufrido una
sobresaturacién, y por efecto de curacién se producen
manchas en la ldmina de la hoja. Estas se admiten hasta un

60%.
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KP: Pcsicion By T Muy mala calidad

Hojas enteras, las cuales contienen mas del 15% de su
superficie amarillosa, moteda o blanqueada y que no estén
dentro del color del grupo al que pertenecen dichas hojas.
Estas hojas ée caracterizan por lo general por tener un grado
més bajo de madurez y calidad que las hojas de los g;'upos a
las que pertenecen. Por lo general poseen una estructura

cerrada ( lisa ).

KL: Posicidon C, X v P Muy mala calidad

Hojas enteras, las cuales contienen més del 15%, de su
superficie amarillosa, moteda o blanqueada y no estan dentro
del color con respecto al grupo al que pertenecen. Poseen un
grado mas bajo de madurez y calidad de las hojas de los
grupos a los cuales pertenecen. Poseen una .estructura

cerrada ( lisa ), son inmaduras.

La descripcién del espacio fisico utilizado para la Compra de
tabaco, asi como la distribucion de la infraestructura, se

muestra a continuacion



65

Compra de Tabaco
Distribucion del espacio

1. Camiones

2.- Banda transportadora automdtica .
3.- Balanza de pesaje

4.- Banda de descarga

5,- Impresora de tarjetas de identificacion
6.~ Equipos de medicidn de humedad

7.~ Bodegas de transito

OO >
3 4
1 |
7
2
OO >

FiG. 1.14 DISTRIBUCION DE AREA COMPRA DE TABACO
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A continuacién se describe el procedimiento que normalmente
se realiza para realizar la compra del tabaco que llega de las

fincas:

- El Supervisor de Contabilidad actualiza en el Sistema

Informatico, los datos de la cosecha a comprar (Agricultores,
hectareas, kilos programados y precios de tabaco por grado) y
efectlia la transferencia de informacién al sistema de Compra

de Tabaco (PC de Cabina).

Si la transferencia es exitosa, se cargan los turnos de cada
agricutor, de acuerdo a la informacion de las guias de
transporte entregadas por el personal de Seguridad. Si se
presenta algin inconveniente se consul:ta via telefénica y/o e-
mail al Administrador de Sistemas para reiniciar la

{ransferencia.

Con los datos de transferencia en el PC de Cabina de Compra

de tabaco, e! Operador de Compra de Tabaco ingresa la

" inforrracién de los agricultores (cédigo, nimero de pacas,

nimero de guia, nombre del transportista, placa del vehiculo),
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las veces que sean necesarias, comprobando la veracidad de

los datos detallados en la guia de transporte.

Luego, el Operador de Compra de Tabaco transfiere la
informacién actualizada desde el PC de Cabina hacia el PC de
Compra de Tabaco, ubicada junto a las - bandas

transportadoras.

Actualizada la informacion en el PC de Compra de Tabaco, se
seleccionan los siguientes datos: Compafiia, Tipo de tabaco,
Afio de Cosecha y Agricultor, y se inicia el proceso de compra,

con la revisidn fisica de cada una de las pacas de tabaco.

Si la paca de tabaco esta en condiciones para ser comprada,
las cuales deben ser las siguientes desde el punio de vista
fisico y organoléptico, se procede a la compra:

v" Formay tamafio de cada paca

v Uniformidad (Entre 85% y 100%)

¥ Posicion de la hoja de la plania.

v Madurez (fisiologia)

v Textura (Fino o pesado)



v" Color tabaco Virginia (Limén o naranja)

v Color tabaco Burley (Caoba claro) (L) ¢ caoba oscuro (F)

e Para rechazar una paca de tabaco, esta debe contar con
una o varias de las siguientes condiciones en su aspecto
fisico y organoliptico:

v Humedad (>16%)

v' Mezcla por grado ( Diferentes grados de tabaco en una
scla paca)

v Temperatura (Caliente)

v Olor extrafio (Combustible o quimicos)

v Podrido (Hoja sancochada por la humedad)

v Materiales extrafios (Piola, maleza, piedras, palos, etc.).

Cuando la humedad excede el 16%, el Comprador tiene la
opcion de descontarla en su PC (hasta el 24%) o en su

defecto devolverla al agricultor.

Posteriormente el Comprador le asigna el grado de compra, el
cual estd indicado en el Cuadro de los pisos foliares, donde se

clasifica a las hojas de tabaco con una letra que indica el
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grado de tabaco al que pertenece de acuerdo a la ubicacion,
es decir a su piso foliar. Si la paca tiene tabaco mezclado,
himedo, caliente, podrido ¢ contaminado, es devuelta con
guia al transportista para que a su vez la devuelva al

agriculior.

Ei Comprador de Tabaco digita el grado de compra y verifica
que el peso sea el cotrecto, en caso contrario, regresa la paca
a la banda de compra para revertir la accién. Las pacas
cuando pasan por la banda transportadora, son détectadas por
un aparato electronico conectado a una balanza, la cual
procede a pesar todas las pacas de tabaco, y alimenta el peso

de forma automatica al sistema.

Luego de digitado el grado de compra, el Reclasificador le
asigna el grado de reclasificacién. El reclasificador es otro
Operador, diferente al Comprador, quien es finalmente el que
decide el grado asignado a cada paca, y puede diferir en
criterio con el comprador. Este método es utilizado desde hace
muchos afios y es una practica definida por la matriz de la

empresa.
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Con la asignacién de los grados (Compra y Reclasificacion),
inmediatamente el sistema genera una tarjeta de identificacion
que contiene los siguientes datos: Cédigo del agricultor, fecha
de compra, grado de compra, grado de reclasificacion, ia zona
de dondé proviene el tabaco y cédigo de seguridad. ({Las
tarjetas pueden ser de color amarillo o azul péra tabaco

Virginia y de color blanco para tabaco Burley).

Posteriormente la tarjeta de identificacion es colocada en la

paca correspondiente.

El grado de reclasificacion especificado en las tarjetas es
utilizado para ubicar las pacas en los coches, los cuales las
transportan a las bodegas de afiejamiento y las colocan de

acuerdo al color de la tarjeta y grado de reclasificacion.

Cuando el Reclasificador finaliza con la dltima paca de la
entrega de un agricultor, el Comprador digita en el PC de
Compra el icono “Fin de turnd”" que indica la finalizacion del
‘turno, para luego. iniciar el proceso con el sigufente agricultor o

para dar por concluida la sesion de compra del dia.
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Automaticamente al finalizar un turno, en la Cabina se imprime
el documento “Nota de Recepcion de Tabaco”, que es firmado
por el Comprador para luego entregar una copia al agricultor,
una copia al Supervisor de Zona y gl original se envia al

Auxiliar de Contabilidad, para su archivo respectivo.

Con el detalle del niimero de pacas compradas registrado en
el documento, se devuelve la misma cantidad de cabuyas

multiplicada por 3 a cada agricultor.

Concluido el turno del agricultor, se factura de acuerdo a los
valores establecidos por los Gerentes de Tabaco y Desvenado

y Compra de Tabaco.

Luego de revisar el procedimiento de compra, procederemos a
describir el procedimiento que describe el proceso de

desvenado:

El Gerente de Tabaco y Desvenado conjuntamente con el

Gerente de Compra de Tabaco, el Coordinador de Procesos,
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el Jefe de Recursos Humanos y el Jefe de Mantenimiento

deciden la fecha de inicio del proceso de desvenado.

El proceso de desvenado se inicia cuando el tabaco que ha
' sido comprado, almacenado y distribuido fisicamente por
grados de empaque en las bodegas de tabaco en rama,
cuenta con la cantidad minima necesaria para no intérrumpir el

proceso hasta su culminacion.

Para 'a planificacién semanal del proceso de desvenado, el
Coordinador de Procesos revisa el Informe de existencias de
tabaco en rama. De acuerdo a las existencias fisicas de los
grados de empaque, el Coordinador de Procesos elabora el
Programa Semanal para procesar tabaco en rama y lo
presenta al Gerente de Tabaco y Desvenado para su revision
y firma de aprobacién. Una vez aprobado éste documento es
districuido a: Gerente de Compra de Tabaco, Jefe de
Mantenimiento, Jefe de Recursos Humanos, Supervisor de

Contabilidad y Supervisor de Produccion para coordinar las
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Posterior a la entrega del Programa Semanal, el Coordinador
de procesos elabora el Programa de Mesa de Alimentacion y
lo entrega al Supervisﬁor de produccién del area, se procede
con la anotacién de los datos de proceso y la distribucién del
personal para que efectlien actividades de: Seleccion y carga
de tabaco a procesar, transporte de pacas a mesa de

alimentacion, distribucion de pacas en mesas de carga.

Luego de distribuir el tabaco en la banda de alimentacion, los
mofios son cortados en su punta, dividiendo al mofio en 2
partes. El corte de puntas.van’a de acuerdo al grado
" procesado y a los resultados de vena objetable en producto

terminado.

Una vez cortado el tabaco, las puntas son llevadas por una
banda hasta el alimentador de puntas donde son depositadas
y movilizadas al acondicionador. Los mofios despuntados en
la mesa de corte llegan hasta el cortador del amarre donde se
rompen y se sueltan las hojas; las hojas desamarradas se
vierten en el repartidor con un movimiento pendular, para
llenar homogéneamente el alimentador que lleva el tabaco al

acondicionamiento.
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Cuando los operadores detectan mofios que no correspondan
al grado de proceso, éstos se separan para la revision del
Gerente de Tabaco y/o Coordinador de Procescs quienes
disporen su reubicacién en otro grado. Los mofios de tabaco
que muestran dafio por exceso de humedad o temperat(zra

son ssparados, revisados y saneados por los trabajadores

_eventuales de la mesa de alimentacién, anotdndose la

cantidad de kilos desechados en el registro de desperdicios.

El tabaco recolectado en compra de tabaco, vibradores de
mofios # 1, puntas y banda de alimentacion, es llevado a la
mesa de alimentacion, donde se lo tamiza en un vibrador de 3

bandejas (Punch Plate) de 127, 14" y 1/16” de didmetro.

| as fracciones obtenidas en esta separacion, son dosificadas
de la siguiente manera: Tabaco mayor a %" es vertido en el
alimentador de monos; el tabaco menor a 4" es vertido en la
banda # 1 de ia 1amina # 5 y el tabaco mayor a 1/4" y menor a

%" es depositado en la banda #2 de la prensa.
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a.- Acondicionamiento.- Acondicionadores # 1y 2

El acondicionamiento de la materia prima en el proceso de
desvenado consiste en dosificar humedad y temperatura de la
hoja de tabaco antes del ingreso a los diferentes cortes (6) con

el fin de suavizar, abrir y volver mas elastica su estructura.,

Despugs de que el tabaco ha sido despuntado, desamarrado,
distribuido  homogéneamente y por separado a los
alimentadores de puntas y mofios, las punias son
transportadas por bandas hasta el cilindro acondicionador
donde se dosifica humedad y temperatura y posteriormente se
juntan con la ldmina obtenida en 6 cortes de desvenado. Esta
accion se ejecuta en los controles ubicados bajb el cilindro de

puntas.

Paralelamente los mofios despuntados y desbaratados en
hojas sueltas son transportados por medio de bandas al
cilindro de mofios # 1, donde se dosifica humedad vy
temperatura de acuerdo al tipo y grado que se esté
procesando, ésta accién se ejecuta en los controles manuales

y digitales ubicados junto al cilindro de los mofios # 1
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El cilindro de mofios # 2 que se encuentra ubicado entre el
segunco vy tercer corte, recibe el tabaco desvenado de los 2
primeros cortes con el fin de re humectar la materia prima que
por efecto del transporte pierde humedad y temperatura, la
dosificacion se realiza conforme al tipo y grado de proceso y

necesidad de la operacion

b.- Cortes.-

Se define como corte al proceso en el cual el tabaco
acondicionado ingresa a las diferentes desvenadoras y es
golpeado por martillos, contra las canastas que estan ubicadas
dentro de las desvenadoras. Como consecuencia del golpeteo,
el tabaco es desgarrado y separado en: lamina libre y vena;
este proceso es repetitivo del primer corte hasta el sexto corte,
con la diferencia que 'lds tamanos de lamina van
disminuyendo, conforme van avanzando los cortes.

Los cortes estdn conformados de la siguiente manera:

1er. Corte: 5 Desvenadoras (D1, D2, D3, D4, D5)
2do. Corte: 4 Desvenadoras  (D6,D07,D8,D9)
3er. Corte: 3 Desvenadoras (D10, D11, D12)

4to0. Corte: 1 Desvenadora (D13)
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5to. Corte: 1 Desvenadora (D14)

6to. Corte: 1 Desvenadora (D15)

c.- Separacién
La separacién va ligada directamente con los cortes y se realiza

después gue el tabaco ha sido desvenado.

La separacion se realiza por un sistema neumatico de succion
que absorbe la lamina libre, separada de la vena, esta
absorcion. es controlada manualmente por un control de flujo

de aire (Damper).

Los separadores se encuentran ubicados a continuacion de

las desvenadoras y estan distribuidos de la siguients forma:

Cortes Separaciones # Separadores | Tipo de separadores

1er Corte 1ra separacion 5 81,52,53,84y S5
2da separacion 4 6, 87,58y S8

2do Corte 4 510,811, 512y 813
Ber Cotte 3 §14, 515y 316
4to Corte 1 S17
5to Corte } s18
6to Corte 1 519

Una vez que el tabaco ha sido acondicionado es transportado
por medio de un vibrador y bandas hasta los alimentadores

L del primer corte,



78

d.- Secado de Lamina y Vena

Después gue el tabaco ha sido desvenado y separado en los 6
cortes, toda la lamina recogida en.la banda de retorno es
unida_con la lamina de puntas y trasladada hasta el
alimentador de la secadora de ldmina donde se Ié deposita a
través de un repartidor oscilatorio, que distribuye la carga de la

l[&mina antes de ingresar al secado.

El secado, enfriamiento y reacondicionamiento se efectlia en
un secador que esta distribuido en tres camaras (una de
secado, una de enfriamiento y una camara de

reacondicionamiento).

El secado del tabaco se logra por la pérdida de humedad entre
las células de la hoja y es causada por la combinacion de calor

y flujo de aire.

Al dosificar tabaco del alimentador a la secadora de iamina, el
tabaco pasa por un rastrillo que distribuye la lamina en una
capa homogénea, logrando de esta manera, un proceso

uniforme.
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Deépués de que el tabaco pasa por el sexto corte y la l[amina
ha sido separada de la vena, toda la vena es recogida por
medio de bandas y llevada hasta el alimentador de la
secadora de venas; en su trayecto, la vena es tamizada en

dos vibradores para eliminar la vena corta ( menor a 17).

En el secado de la vena se aplica el mismo principio de la
lamina y la secadora de venas posee dos cdmaras de secado

y una camara de enfriamiento y no tiene reacondicionamiento.

Toda la ldmina menor a 4" y mayor a 1/16’que se genera en
el proceso de desvenado, es recolectada en 5 bandas, desde
el primero al sexto corte y transportada al proceso de secado

de lalamina #5

e.- Entonelado

Después de que el tabaco (Jamina, vena y lamina # 5) ha sido
secado, continda al proceso de entonelado, que consiste en
llenar los toneles con la cantidad de producto requerido, que

varia de acuerdo al producto a entonelarse.
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Luego de que el tabaco sale dé'fa"secadora de lamina como
producto terminado, es transportado por medio de bandas
hasta la parte superior de una Prensa y se deposita en una

banda reversible automatica, la cual dosifica la carga de

acuerdo a los kilos programados para desvenarse.

Adicional a este procedimiento puede referirse al Flujo de

proceso de desvenado indicado en el subcapitulo 1.3.3.

1.3.5 Diagnédstico de los procesos de Compra y Desvenado

de Tabaco a través de uso de datos histéricos

Porcentaie de Tabaco Deredo en Compra
Pericdo 1998-2008  aidfico#t
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FIG. 1.15 CUADRO DE PORCENTAJE DE TABACO DANADO (1993 - 2003)
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Se observa que el comportamiento del producto comprado
dahado ha sufrido variaciones desde el afio 1993 al 2003, con

una tendencia al equiiibrio.

Hubo un repunte alto en el afio 1996 de 0.34 % vy un descenso

consicerable en el 1997 de 0.22 %. Volvié a subir en el afio
1998 a 0.27 % y luego decrecié hasta el afio 2000 a 0.04 %,
para luego volverse a incrementar en el 2001 y practicamente

mantenerse constante hasta el afio 2003 en 0.09%.

Variakilidad de criterios de calidades entre la compra y la

reclasificacion de tabaco.-

Variabillidad criterios de calidad Compra-reciasificacion
Cosecha Inviemo 2003
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Porcentaje de diferencia

Variabilidad de criterios de calidad Compra - reclasificacion
Cosecha Verano 2003
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FG. 1.16 VARIABILIDAD DE CRITERIOS DE COMPRA 2003
La variacion de precios entre la compra y la reclasificacion

como se explicd durante la descripcion del procedimiento de

Compra de tabaco, depende de la apreciacién visual que se

tenga de las inspecciones visuales y del tacto, y olor, que en
muchas ocasiones determinan una diferencia considerable,

como lo muestra el grafico.

Cuando esta diferencia es considerable puede acarrear por un
lado una pérdida de dinero a‘la empresa, o determinar una

mala calidad de tabaco comprado para produccion.

De acuerdo al grafico la diferencia de criterios entre la cosecha

de invierno y la de verano es diferente y en la de invierno se
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llega hasta una diferencia de casi el 9%. L.a meta de acuerdo

al indicador es de +/- 8%.

Desvenado de Tabaco:
A continuacion se detalla el desperdicio en proceso de
Desvenado correspondiente a las cosechas de Verano e

Invierno: 1997 — 2003

Desperdicio de tabaco

15 —— curten v T

14 13.41 13.00 - — ;
o 13 == - - . 14.40
ol V4 go 13.45
212 7 12,75
£ 11 10286 7
L 10 “’\ A
S 9 <7

7 7.61

6

5 T T 3 ¥ T T

1997 1998 1999 2000 201 2002 2003
ARGS

FIG. 1.17 DESPERDICIO DE TABACO (1997-2003)

De acuerdo al grafico se muestra el comportamiento del
desperdicio de tabaco durante el proceso de desvenado,
donde se refleja un incremento en los ultimos anos 2002 y

2003.
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Distribucién del desperdicio Periodo 2000-2003

| —#— Tabaco defiacdo
—# Folvo

_ Veras oxtas

U |~ Moleriales exdrafios

B B 8 H

—
o

Porcentaje

FiG.1.18 DISTRIBUCION DEL DESPERDICIO (2000-2003)
Los gréficos de causas del desperdicio, indican el
comportamiento del desperdicio por tipo, siendo los mas

importantes los siguientes:

> El porcentaje de polvo que resulta del proceso de
desvenado, y que viene incorporado en las mismas hojas
desde qué son transportadas desde las fincas a la planta, pero
que es muy dificil detectarlo. De acuerdo al grafico este
desperdicio tiene una variacion desde el 2000 de 9% al 21%

en el 2003.
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- El porcentaje de Vena corta que de acuerdo a las
especificaciones técnicas de calidad del producto descritas en
el subcapitulo 1.3.1 es de maximo un 20 % ha sufrido
variaciones en las dos cosechas. Ha llegado hasta un 18.5 en
el 2003 lo cual garantiza una tendencia a la baja. La vena
corta se denomina a ia vena que no cumple con la medida
solicitada por el cliente, y que afecta directamente a la

fabricacién de cigarrillo dificultando su produccion.

Eficiencia de alimentacion de Tabaco en mesas.-

Hidertia Aimentadd
KghCosmdhaVerae  Gafico#7

1967 128 1699 00 am e 33 a4
As —4+ Sariel

FIG. 1.19 EFICIENCIA DE ALIMENTACION {1998-2003)
Este cuadro muestra el incremento del rendimiento de
alimentacién de pacas de tabaco por parte de los operadores,
a partir del aflo 2000 con 3824 Kg/h hasta 4805 Kg/h en el afio

2003.
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Para este trabajo se contrata personal eventual el cual es

capacitado para que desempefien correctamente su trabajo.

Promedios de humedad de tabaco.-

Pramedios de Huredad de tabaco
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FIG. 1.20 PROMEDIOS DE HUMEDAD DE TABACO (1998-2003)
A pesar que el gréfico indica una variacién de acuerdo a las

especificaciones del cliente, ha tenido una tendencia dispersa

y por tanto se debe analizar el motivo de esto. .

s
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Rendimiento Lamina Tabaco  de 1xt1"
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FIG. 1.21 RENDIMIENTO LAMINA TABACO DE 1x1” (1998-2003)

De acuerdo a los datos historicos el rendimiento de obtencién
de laminas de tabaco durante el proceso de desvenado ha

sufrido diferentes variaciones.

El gra‘ico indica desde el afio 1998 un valor del 64.67 % a un

valor del 63.12 % en el afio 2000, con un repunte en el afio

2001 donde se obtuvo un rendimiento del 67.37 %, el valor
mas alto obtenido, y posteriormente un 63.06 % en 2002 y un

64.04 % en el 2003.

El estandar de acuerdo a los requerimientos del cliente es de

65 %
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Pérdidas por tiempos perdidos en el proceso de Desvenado.-

Porcentafe de tiempos perdidos
Cosecha Verano
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FIG. 1.22 PORCENTAJE DE TIEMPOS PERDIDOS (1998-2003)

1.4. Definicién de indices de Gestién, indices operativos /
Indicadores.-
El modo como un determinado proceso de gestidn, de
administracién o de operacidon es evaluado y acompafiado para
asegurar su capacidad de alcanzar los resultados planificados, se

denomina medicién o seguimiento de procesos.

Concepto de Indicador.~
Es el parametro representativo de procesos que permite
cuantificarios y medir la diferencia entre la situacion deseada y la

situacion actual, es decir, indica la existencia o no de un problema.
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Caracteristicas de un Indicador.-

v' Ser representativo: n‘o-rmalmente presentados como
resultado porcentual,

v' Facil de entender:_facilidad para que cualquier persona
emjta sus conclusiones a parir de un indicador es
fundamental para su utilidad.

v" Probado en campo: un indicador no tiene valor hasta que
pruebe que realmente funciona.

v" Econdmico: Indicadores que dan irabajo para ser calculados
no funcionan.

v' Disponible a tiempo: datos retrasados no muestran la
situacion actual. Deben estar disponibles antes que la
situacion cambie.

~/- Compatible: debe ser compatible con los métodos de

recoleccion disponibles.

Indicadores de medicion y seguimiento de procesos.-

Estos indicadores seleccionados a partir del estudio detallado de
cada proceso describen efectivamente en qué medida el proceso
estd siendo adecuado vy el resultado de los andlisis de los mismos

permite a la gestién verificar su eficiencia y eficacia con el fin de
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adoptar acciones correctivas cuando las metas no estian siendo

alcanzadas.

Establecimiento de Metas.-
Es necesario establecer metas para evaluar los indicadores, en Ia
fase de implantacion puede haber dificultad para obtener esas

metas.

El establecimiento de las metas es ejecutado a partir de la
comparacion de los indices con: datos histéricos (de los Gltimos
tres afios); datos de las empresas del mismo ramo; datos de los

competidores, y si es posible datos de los mejores especialistas en

el tema (benchmarking).

Uso de los Indicadores.-

Los indicadores existen para ser evaluados y las acciones
correctivas son tomadas para alcanzar las metas; eventualmente
se hacen recomendaciones en términos de acciones preventivas

para satisfacer nuevos patrones.

El uso de los indicadores es optimizado a través de: analisis critico

y actualizacién; reduccién del ciclo de tiempo desde la recoleccién
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de datos hasta el andlisis critico e implementacién de las acciones
correctivas / recomendaciones; el acceso a los indicadores a todos
los que los necesitan; integracion de los datos con los planes de

mejora.

Implantacion de los indicadores.-

La filosofia de definicién de estos indicadores estd basada en las
necesidades de las organizaciones con el fin de evaluarla como un
todo 0 en forma parcial.

La definicién de los indicadores toma en consideracién algunos
puntos relevantes como la atencién al cliente, el desempefio de los
procesos administrativos ' y operacionales, el desempefio de
productos y servicios, las operaciones y desempefios internos
(abarcando procesos del negocio, servicios de apoyo), el
desempefio de proveedores, los aspectos financieros y de costo, y

el desempefio de las personas de la organizacion.

Normalmente la saleccién contiene indicadores de costo, calidad,

productividad, tiempo e innovacién.
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Deﬁn.icic’)n de los indicadores de medicién y monitoreo de
Procesos.-

En principio todos los procesos son posibles de medir y monitorear
a partir de los indicadores de desempefio, sin embargo son
considerados bdsicos los siguientes: reia.cién con el cliente,
comunicacion con el cliente, planificacién y provisién de recursos,
capacitacion y competencia de personal, compras, desarrolio de
proveedores, disefio y desarrollo, realizacion del producto, _
calibracion de equipos, ejecﬁxcic’m de medicién y monitoreo de
productos, tratamiento de no conformidades de producto,
auditorias  internas, ejecucién de acciones correctivas y

preventivas, y revision por la direccion.

La definicion de los indicadores para la medicién y monitoreo de
procesos es realizada por el responsable de cada proceso y puede
ser presentada en algin documento, procedimiento, instructivo,
que describe el respectivo proceso, y la responsabilidad de
recolectar los datos, efectuar las mediciones periédicas y
presentar para analisis de la gestion, y del responsable de proceso

o su designado.
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Caracteristicas de los indicadores.-

Cada indicador creado esta constituido por el siguiente conjunto

de caracteristicas:

a)

b)

Nombre.- representativo, claro e inmediato del indicador.
Objetivo..- identificacion del objetivo de calidad soportado
por el presente indicador, 0 en el caso de medicién de los
procesos es Iidentificado el proceso en cuestidn y su
respectivo documento base.

Referencia.- es una indicaciéon del departamento
responsable para la recoleccién de datos y emision del
registro.

Meta.- es la definicién del valor esperado para satisfacer el
objetivo de calidad

Periodicidad.- es la indicacion del periodo de medicion del
respectivo indicador.

Responsable.- es la indicacién del funcionario que fue
designado para recolectar, emitir el registro del indicador
siguiendo las directrices de esta instruccidn, asi como para
efectuar el primer analisis del resultado.

Férmula.- normalmente representada como una relacion
(cociente) entre la parte medida en el periodo y el todo (

puede ser un porcentaje) o ser una indicacion del
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porcentaje de algunos resultados de caracteristicas de una
investigacion sobre el conjunto de resultados totales de la

investigacion.

La presentacion de los resultados de los indicadores de medicién y
seguimiento de procesos es realizada en registros propios
denominados registros de indicadores de medicion y seguimiento de
procesos que contiene, ademas de las caracteristicas arriba
definidas, una tabla y un grafico que presentan la situacién de los

periodos anteriores, la informacién mas reciente, la meta deseada y

el analisis de tendencia.

Recoleccion de datos para los indicadores de los objetivos.-
La recoleccion de los datos es efectuada con una frecuencia definida,

conforme sistematica propia, por el proveedor de datos.

Los indicadores que resultan del analisis de la empresa tanto para
mejorar internamente sus procesos buscando una mejor rentabilidad
como buscando satisfacer los requerimientos del cliente, para los
procesos de Compra de tabaco y Desvenado de tabaco son los

siguientes:
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TABLA 2
INDICADORES DESVENADO DE TABACO (2003)
Nombre Qbjetivo Referencia [ Meta | Perfodicidad | Responsable Férmula
Longited de | Satisfaccion Dpto. Ei 85 Por cada Controladorde { % davena> 17
Vena del Gliente Preduccién | % del | desvenado Procesos
>1" total
Tiempos Mejorartiento Dpto. 25% Por cada Jefe de Horas paradas/
Pardidos en Coniinuo Mantenimie desvenado | Mantenimiento | Total de horas
Qroceso ) nta- preducidas
Desperdicio | Mejoramiento Dpto. 5% Por cada Controlador de Kg. tabaco
n proceso Confinuo Produgcion desvena Procesos defectuoso/Tot
do al de Kg tabaco
producidos
Velocidad de | Mejoramiento Dpto. 4000 Por cada Controfador de | Kg. de tabaco
alimenta Continuo Produccién | Kg/h desvenado Procesos colocado en
clén de mesas por hora
tabaco
Tamafio de Satisfaccion Qpto. 87 % Por cada Controlador de Kg ¥2"y 177
lémina grado del Cliente Produccidén Vv desvenade Procesos Total de Kg
Ty B entre
"y 1"

Los objetivos de calidad relacionados con los cumplimientos de las

metas de los indicadores indicados son el de lograr satisfacer a los

clientes y mejorar continuamente la rentabilidad del negocio

TABLA 3
INDICADORES DE COMPRA DE TABACO (2003)

Nombre Objetivo Referencia Meta [ Periodicidad [ Responsable Farmula
Dispersion | Mejoramienic Dpto. +/-8 % Por cada Gerente de {Kg tabaco
de precios Continuo Compra de Compra Compra comprados —
de compra Tabaco Kg tabaco

reclasificado} /
Kg. Tabaco
comprado
Velocidad | Mejoramiento Dpto. 1000 Por dia de Gerente de # pacas
de Compra Continuo Comprade | pacas compra Compra compras / dia
Tabaco { dia de compra

1.5. Analisis de la Situacion de la empresa utilizando la Técnica del

FODA

FODA es la sigla usada para referirse a una herramienta analitica

que permite trabajar con la con la informacién de la empresa,

k]
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donde se analizan las Fortalezas, Oportunidades, Debilidades y

Amenazas.

Este andlisis permite examinar la -interaccion entre las
caracteristicas particulares de la empresa y el entorno en el cual

compite.

FORTALEZAS

AMENAZAS OPORTUNIDADES

DEBILIDADES

FIG. 1.23 EL ANALISIS FODA

| a parte interna tiene que ver con las fortalezas y las debilidades de
la empresa, aspectos sobre los cuales la empresa tiene algun grado

de control.
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La parte externa mira las oportunidades que ofrece el mercado y las
amenazas que debe enfrentar la empresa en el mercado
seleccionado. Esto indica que se dében desarrollar las capacidades
y habilidades para aprovechar esas oportunidades y para minimizar
o anular esas amenazas, circunstancias sobre las cuales la

empresa tiene poco o ningun control directo.

Para poder realizar el analisis FODA, se necesitaron diferentes
visitas a la planta y reuniones con el Comité de calidad de la
empresa, donde se discutié sobre la situacion interna como externa

de la empresa.

Se consideraron las siguientes areas para este analisis, empezando

por las Fortalezas y Debilidades:

Fortalezas:
- Buen sistema de Recursos Humanos. Existe un Plan de
carrera bien disefiado, y la rotacion de personal es baja.
— Buena calidad de tierra para la siembra ayudado de un
soporte técnico permanente a los Agricultores por parte de
los ingenieros de la empresa,

- Pertenecer a un Grupo Multinacional.



— Implantacion de un sistema de gestién de calidad ISO 9000“

— Buena relacion mutuamente beneficiosa con los Agricultores

—~ Capacitacion permanente a los empleados

= El Tabaco tiene un rendimiento superior que el arroz y maiz,
como lo indica anteriormente esfe capitulo.,

- Aporte fiscal superior que otros productos tradicionales en el

Ecuador como lo indica anteriormente este capitulo.

Debilidades:

> Bajo funcionamiento de la capacidad instalada.
Aproximadamente un 30% del tiempo en el afo la
maquinaria de la planta es utilizada para deévenar tabaco.

-> El costo por Kg. desvenado es superior al de otras Plantas
desvenadoras, competidor inmediato.

- Bajo nivel de _mejoramiento continuo en las diferentes areas
de la empresa. No existe un Plan de mejoramiento
implantado para los procesos.

-~ No existe apertura de mercado internacional para poder
incrementar el tiempo de produccion

-> Falta de medicidn de la satisfaccion del cliente que permita

tener una retroalimentacion de lo que percibe el cliente.
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-> Falta de indicadores de gestién formalmente implantados
que permitan monitorear el estado del negocio.
~ Falta de documentacién para planificar y controlar los
procesos.
Oportunidades:
> Desarrollar exportaciones y bisqueda de nuevos clientes.
= Autogestion.
> Sembrar tabaco negro, y buscar satisfacer otras demandas
de mercado nacional e internacional.
~> Realizar una alianza estratégica con el competidor de Brasil.,
- Realizar convenios con el Estado, buscando definir
acuerdos importantes del negocio. _
-» Mejorar la calidad del producto mediante una mejora de la
satisfaccién del cliente.
= Aplicacion de la filosofia de Mejoramiento Continuo en todos
los procesos, sobre todo en la bisqueda de la reduccién del
desperdicio.
Amenazas:
= Desventaja de tecnologia para competir con la Planta de

Brasil,
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- Costos mayores que los de la planta de Brasil, perdiendo
poder de competencia.

- Cierre de la planta desvenadora, determinando Ila
importacion directa de tabaco desvenado listo para fabricar
cigattillos.

- Disminucién de pérsonal operativo eventual, y por lo tanto
mayor esfuerzo de las Jefaturas departamentales y mandos
medios.

- Bajo consumo de cigarrillos por campafa de no fumadores y
cuidado de la salud, por ende decrecimiento de ventas. Esto

afecta directamente a la Planta.

Resultados del Analisis:

Como la organizacion esté entrando en un proceso de implantacién
de un sistema de gestién de calidad bajo la norma ISO 9001:2000,
tiene la necesidad de crear una cultura de mejoramiento continuo,
de mejora de productividad y por ende reduccién de costos que le

permita subsistir antes las amenazas que se le presentan,

Una parte fundamental en el desarrcllo de la empresa es la
capacitacién y los planes de carrera del personal, para lo cual tiene

establecido un Objetivo de calidad referido a esio, tanto en el
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campo como en la planta industrial, lo que permitira garantizar un
enfoque al mejoramiento y mejorar destrezas en los puestos de

trabajo.

El no poder utilizar més tiempo la maquinaria instalada, representa
una oportunidad muy grande dé optimizar los costos de produccion,
y por ende es indispensable que se oﬁente mejor el mercado,
buscando la oportunidad de exportar sus productos, y buscar

estrategias comerciales con la ayuda de su casa matriz.

Una de las amenazas mas considerables, es que éu matriz ha
cerrado todas sus plantas de desvenado, y que para conseguir
tabaco desvenado lo hace a través de terceros, lo que se estima
que es muy peligroso en la supervivencia de la empresa. Su
corﬁpetencia directa es una planta desvenadora en Brasil, cuyo
costo de Kg. de tabaco desvenado es muy inferior al que ofrece la

empresa.,

Es imprescindible en estos momentos reducir cosios y un
mecanismo para hacerlo es via la reduccién del desperdicio en el

proceso del desvenado.
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1.6. Definicion de los problemas principales que afectan a los

procesos de Compra de tabaco y desvenado.

De acuerdo al andlisis de datos histéricos, mediante reuniones de
asesoria y a través de observacién del proceso de compra vy
desvenado se han definido los siguientes principales problemas
que seran planteados como parte del estudio de la investigacidn
de esta tesis, dependiendo de la viabilidad y con esto buscar

alternativas de solucién de sus causas:;

v" Tabaco defectuoso encontrado durante la compra de
tabaco en porcentajes bajos pero que podrian ser una
fuente de ahorro para la empresa. Su valor oscila entre el
0.05% en el afio 2003 del tabaco comprado, por lo tanto no

sera parte del estudio de esta investigacién.

v" Incremento del porcentaje del desperdicio de tabaco en
produccion. Aprox. 14.4% en el afio 2003, cuando el valor
meta planteado segun tabla de indicadores de los procesos

es de un 5 %.
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De este desperdicio se puede determinar el incremento del polvo en
el proceso de desvenado del 13.53% afio 99 al 18.51% afio 2003,

asi como también el incremento de vena corta en proceso desde el

ano 1997 al 2003 del 9.02% del afo 99 al 21.1% del afio 2003.

1.7.

Analisis de Causas

Para el analisis de las causas que ocasionan problemas durante los
procesos de Compra y desvenado, se ulilizardn herramientas
estadisticas de mejoramiento de calidad, las cuales se utilizaran
dependiendo de lo que se vaya a analizar y de la informacién con

que se cuente.

A continuacién se detallan las mé&s comunes y de mayor
aplicabilidad para determinar las causas que ocasionan problemas,
reprocesos, desperdicios, etc., 'y que posteriormente permitan

establecer posibles soluciones.

Lluvia de Ideas { Brainstorming ).-
Es utilizada para hacer una primera recoleccion de informacion

general sobre un tema. Todos los participantes tienen las mismas
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oportunidades de generar sus ideas que consideren son las causas
que originan el problema planteado.

Se sugiere que los participantes sean del mismo grupo disciplinario
para poder tener un criterio fundamentado de la idea generada.
Posteriormente se priorizan las idéas mads importantes de acuerdo a
una votacién entre todos los participantes.

Para poder priorizar de mejor manera se puede hacer uso de la
Tabla de Priorizacién que permite tomar en consideracion la

informacién mas relevante al tema analizado.

Diagrama Causa — Efecto

Conocido también como Diagrama Ishikawa ¢ diagrama de la
espina de pescado. Permite que se identifique, explore y muestre
de forma grafica, con detalles, todas las posibles causas
relacionadas con un problema a fin de descubrir sus raices.

Esta herramienta permite que se concentre en el contenido del

problema, en causas y no en sintomas.

- Los pasos que se siguen para la elaboracién de un Diagrama

Causa — Efecto son los siguientes, dependiendo del tipo que se

escoja:
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Tipo 1: El tipo de andlisis de dispersion, el cual se construye
colocando causas individuales dentro de cada categorfa de causa
principal y luego preguntando y luego preguntando con respecto a
cada causa individual. ;Por qué ocurre esta causa?. Se procgde
suceéivamente a los siguientes niveles hasta que se agoten las

causas.

Tipo 2: Usa los pasos principales del proceso en lugar de las
categorias de causas principales. El proceso de cuestionamiento de

™ la causa raiz es igual al del tipo de andlisis de dispersion

Se deben generar las causas necesarias para construir un

- diagrama causa efecto. Se puede escoger uno de los siguientes
—-métodos:

a.- Busqueda y Andlisis sin preparacion previa

b.- Hojas de Comprobacién basadas en datos recogidos por los

responsables de la investigacion

Elaboracion del Diagrama Causa — Efecto

a.- Coloque el planteamiento del ‘problema en un recuadro al lado

derecho de la superficie de escribir. Este es lugar del casillero del

efecto

}r
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b.- escriba las categorfas de causas principales. Conéctelas a la

espina dorsal (Central) del diagrama.

Se sugiere que se utilice las categorias conocidas como las 4M
( Método, Materiales, Manc de Obra y Maquinaria), como guia

principal.

No existe un numero o tipo de categorias establecidas, y por lo
tanto se sugiere que éstas se utilicen de acuerdo al problema que

se analice.

CAUSAS EFECTO

Maquinaria Métod

Materiales Mano de QObra

FIG. 1.24 DIAGRAMA CAUSA - EFECTO
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Analisis de Causas:

Revisando el cuadro estadistico de tabaco defectuoso, se procede
a analizar las causas de que el tabaco tenga defectos y no liegue
de forma optima, y adicional la humedad del tabaco se la est3
aceptando hasta un 24%, determinando que lo maximo permitido

Ishikawa 1

solo hasta 16% de humedad.

Andlisis de Causas

Mano de Obra

Prasupueato limliado

Nec as ha definida ¢na sacusncls formal

ot Falta P dimlenios

Faltn Capacitacldn a Agrleultords ..
Enpaclticacionas no

t
Faltzn politicas para salsccién patin glpeaa
Fatte do svaliaglén ———F—p Se acaptn fabaco Ha axlote un métedo de mussires

con humodad alia
/

Aulpoe an maf astado

Renuijta poca aperaiiva

rITabaco defectuoso

Dificultades del clima

Agrlcuitores Jiritados Falta de mantent t Tr on mal estado

Varia andonas

Medio Ambientaip #s puaden sscog

Ho astén bajo el padar de Tanasa
s

Maquinaria

FIG. 1.25 DIAGRAMA CAUSA-EFECTO TABACO DEFECTUOSO

Incremento de porcentajes de pérdidas en el desvenado en los

P Ishikawn 4
Analisis de Causas shitawa

~

Faita Técnicas de comtral

infaormaaldn de
Sopr:_:.rlt'“ Inetructivos Ho definidas
du trabajo WMal manafo ds
anpucificacionan
'

Pérdidas en

/ Desvenado

Faite un Plan y /

procadimisnton Maguinaris

. Tabaco Homedo / Antiua
ingraso de pRoas o, 1 de Faulta de p upuwato
con materinles C 1 i & ki
extrafacaniral an compra Madiol n,-m compra
no aw sfactivoe A
’; Maguinaria

Materiales

ultimos anos

Mano de Gbra

Crpachacidn

Maejorar dentrazas

Tabsao adqulers humedad

Almacanamisnto de tabaco
#n bodege de trinsito
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FIG. 1.26 DIAGRAMA CAUSA-EFECTO PERDIDAS EN DESVENADO
Para mejor comprension se procede a explicar este diagrama causa

efecto mediante el Diagrama de arbol, definiendo las causas Raices

TABLA 4
DIAGRAMA DE ARBOL DESPERDICIO DE TABACO EN PROCESO

Diagrama de Arbel

Prablema I Categoria [ Causas Primaria i Causa Secundaria l Tercera Causa

Desperdicio en ol procaso Falla informacién soporte a operadores

i * Falta da capacitacidn a aperadoras
Man¢ da Obra Exisle poco control duranta al pzoceso

Sa contrata perscnat eveniual

El tabaco Ingrasa con Malerlales extrafios  * Mo hay un mdtado eficaz da compra

* Las mdquinag fo astin

Materiales Vanas cortas en o} 50 sy [ Vol
nas ¢ proce o desvenan diferentas ipos devenas .y y0s 4 tos tipos de vanas

Tahaco adquiera polvo en fincas y

ngresa polvo atherdo al tabaco transporta

* lakta contrel en las fincas
* Faltan procedimiontas, lnstructivos y
grdficas

* Inadecuada planificacidn de

Usc deficiants de especificaciones produccién

Mélado
El tabaca as comprado fuera de * Ef médledo de compra no as

especificaclonas affcaz
El labaco ingresa con humedades > 16% P

* £f almacenamiento de tabaco en fas
bodagas 6s largo
Maquinaria antigua

D doras tienen probl enal -
proceso No axista un buan canlrol da

mantanimlento preventivo

Maguinaria

* Por confirmar durante la investigacion, posibles causas raices del

problema en estudio.

Bajo rendimiento de Obtenciéon de Lamina en proceso (Ver
estandar requerimientos del cliente). A continuacion se procede a
realizar el diagrama causa-efecto basado en reuniones con el

Coordinador de procesos, operadores y datos histéricos
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Mano de Obra

“
Se procede de
forma distinta

Falta da Instructivas
de Dpesaciin de maquinasin

N

Ay
Qperadores eventules La Informaclén
Gapacitacién Falta de contlul:o o3 proclaa

continuo

.| Rendimiento de
“|Lémina Obtenida

Venas gruesas  e———
RIflcuita la separaclén A
Maquinarla con

s . /
LY . clclo de vida alto
Deagaste continue de
Hutnadad del tabaco cuchillas da eorte
|

Cificulta oparacién

| Materiales | IMaquinaria]

FIG. 1.27 DIAGRAMA CAUSA-EFECTO RENDIMIENTO DE LAMINA

Incremento de paradas de maguina en proceso.-

Se procede a analizar las causas mediante el empleo de la técnica
del Diagrama Causa-Efecto y la informacién fue determinada
mediante reuniones con el Jefe de Mantenimiento y operadores, asi

como también de informacién de datos histéricos.

Mano de Obra

Falta ce capacitaclén

Camblo frecuonte \
da repuestos 3 Conocimientos téenicos
Dosgaste continuo Tareas limitados
Inconclusas ]
Ciclo de vida alta
»Paradas en proceso

F.allta‘un‘Pllan :!a ‘_/ Falta repuastos

& tiemipo
Praventivo
Solo mantanimiento Falias Instructivos.
Correctiva da trabajo Traba)
Informacién rabajo
N¢ de han deficido incomplota Incanciysos

los pardmatros

FIG. 1.28 DIAGRAMA CAUSA-EFECTO PARADAS EN PROCESO
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[
De acuerdo a lo investigado y con la ayuda de la metodologia del
Diagrama de Causa Efecto y Diagrama de arbol se determinaron
las causas raices de los diferentes andlisis, obteniendo los

siguientes resultados:

Analisis Causa Efecto: Tabaco Defectuoso que llega de las fincas y

que se lo identifica durante la compra de tabaco

Se determinaron varias causas que estan ocasionando que esto se

produzca, entre las cuales se resumen las siguientes:

1. Poco control en la siembra Iy cosecha de tabaco en lafinca.

2: Falté evaluacion de los agriculiores para determinar su
eficiencia en el trabajo.

3. Problemas con el estado del transporte. No esta establecido un
control de la carga y descarga, asi como del transporte del
tabaco que es enviado desde las fincas hasta la Planta.

4. Problemas climaticos que se presentan y que son inevitables,
ocasionan que el tabaco llegue a las fincas con humedades por
encima del nivel maximo permitido.

5. Andlisis Causa Efecto: Desperdicio en el proceso de

desvenado.
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8. Existe poco control durante el proceso.

7. Falta de capacitacion a operadores y personal eventual.

8. Venas cortas en el proceso (fuera de especificaciones).

9. Polvo adherido en el tabaco

10. El tabaco que esta entrando luego de la compfa, llega con

humedades de hasta 24%.

" 11. No se estd realizando un buen control de calidad durante la

compra de tabaco que llega de las fincas.

12. Falta de documentacion de soporte al personal involucrado con
el proceso.

13. Faltan Instructivos de trabajo, flujos y documentos que
permitan tener herramientas de decisiones y mejorar €l control.

14. Problemas de funcionamiento de las desvenadoras al producir
diferentes tipos de venas.

15. Tabaco ingresa con materiales extrafos

16. Tabaco adquiere polvo en las fincas durante el manipuleo

17. Las desvenadoras no son acopladas a los diferentes tipos de
venas.

18. Falta de control a ios agricultores en las fincas.

19. No se encuentran claramente definidas las especificaciones del

producto.
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20. No existe un esquema formal para la planificacion de la
produccion.

21. El método de compra de tabaco no es eficaz.

22. El almacenamiento del tabaco en las bodegas de transito es
excesivo.

_ 23, Maquinaria tiene un alto ciclo de vida 0til

24. No existe un buen control del mantenimiento preventivo a las

desvenadotas.

Analisis Causa Efecto: Rendimiento de ldmina obtenida > 12"
1, Faltan documentos de soporte
2. Elproceso es complejo y es dificil mejorar rendimientos
3. Se desvenan diferentes tipos de tabaco, que varian de grosor
de venas.
4, La magquinaria ha sido adaptada para los diferentes tipos de
tabaco.

5. Maquinaria muy antigua

Andlisis Causa Efecto: Paradas de maquina en proceso
1. Falta Plan de Mantenimiento Anual
2. Falta Capacitacién, sobre todo cuando se contrata personal

eventual
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3. Faltan Instructivos de trabajo para el mantenimiento de
maquinas
4. Hace falta agilizar la logistica de la entrega de repuestos a

tiempo

Una vez analizados los principales problemas que se encontraron
durante la investigacion de la situacion actual de la empresa,

incluyendo sus causas, se procede a clasificarlos desde el punto de

~ vista de su incidencia en los costos de la empresa.

Datos referenciales: Costo del Kg de tabaco desvenado = US §
1,20/Kg

(Dato: Departamento de Contabilidad de la empresa)

TABLAS
DESPERDICIO EN EL PROCESO DE DESVENADO
Afo 1997 1998 1999 2000 2001 2002 2003
Descripeidn
94, 957 | 191,918 | 340,153 [ 223,721 250,730 350,530 420,650

Desperdicio de
Tabaco (Kg)
Porcentaje 10.26 7.6 13.41 12.75 13,00 13.45 14.5
Equivalente del
desperdicio (%)
Costo 113,948 | 230,302 | 408,184 | 268,465 300,876 420,636 504,780
Equivalente del
desperdicio
(US3)
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TABLAG6
TIEMPOS PERDIDOS POR PARADAS DE MAQUINA EN EL PROCESO DE
DESVENADO
w 1837 1998 7999 2000 2001 2002 | 2003
|
Descripcién
Total Kg. 794,235 1139,639 | 710,940 | 1593,703 | 1558,676 | 1152,378 1220,325
producidos en
tiempo real
Tiempo 11,765 17,305 12,300 24,820 21,850 15,660 16,250
empleado en el
tiempo real
( Minutos ) :
Tiempo perdido 1,010 ; 1,085 1,145 545 525 527 630
en el proceso
{ Minutos )
Porcentaje de 8.6 6.3 9.3 2.2 2.4 3.2 3.8
tiempo perdido (
% )
Equivalente de 68,304 71,797 66,117 35,061 37,408 27,657 46,372
Kg. por tiempo
perdido
Equivalente en 81,965 86,156 79,340 42,073 44890 33,188 55,646
costos por
tiempo perdido (
uss)
TABLA7

TABACO DANADO EN LA COMPRA

1998 1999 2000 2001 2002 2003 )
Kg. Compradas 1 603,094 925,226 2522,303 2 536,528 | 1754,711 1929,166
Kg. tabaco danado 1,885 350 2562 2,174 1,604 2,315
— himedo
Porcentaje tabaco 012 0.04 0.10 0.09 0.09 0.12
dafado-himedo
Equiv. Costos 1,319 245 1,794 1,522 1,123 1,620

TABLA 8
RENDIMIENTO DE LAMINA > 12

1998 1999 2000 2001 2002 2003
Kg. producidos 726,070 448,720 1073,725 982,960 738,030 815,320
Valor estandar 65 65 65 65 65 65
Valor real 64.67 63.71 63.12 64.37 63.06 64.04
Diferencia 0.33 1.29 1.88 0.63 1.94 0.96
Costo Equiv. Kg. 2,178 5,833 20,400 5,898 14,022 8,153
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Con los daios obtenidos se procede a emplear la herramienta del
Diagrama de Pareto para priorizar el impacto de los problemas

analizados en los costos de la organizacion

Diagrama de Pareto (80 — 20):

Conocido como el diagrama 80 — 20, y su principio consiste en
determinar que el 80% de los probleméxs o -defectos son
ocasionados por el 20% de sus causas, pudiendo de esta forrﬁa

priorizar el andlisis de las causas.

Esta herramienta es utilizada para priorizar las acciones o causas
de mayor impacto, sea desde el punto de vista de satisfaccion del

cliente o de los costos internos de las empresas.

El progreso se mide en un formato altamente visible que

proporciona incentivo para seguir luchando por mas en las mejoras.

Los pasos a seguir para conformar un Diagrama de Pareto son los

siguientes:
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1. Definir el problema a investigar

2. Seleccionar las causas o problemas que seran vigiladas,
comparadas y clasificadas / ordenadas mediante anélisis o
con datos existentes.

3. Escoger la unidad de medida mas significativa, tal como
frecuencia o costo.

4. Escoger el tiempo de estudio.

"5 Reunir los datos necesarios sobre cada categoria del
problema, ya sea por tiempo real o revisando datos histériéos.

6. Comparar la frecuencia o costos relativos de .cada categoria
del problema.

7. Ubicar las categorias del problema en el eje (X) de las abcisas
y las frecuencias 6 costos en el eje (Y) de las ordenadas.

8. Dibujar la linea porcentual acumulativa mostrando |a porciéﬁ
del total que cada categoria de problema representa.

9. Interpretar los resultados.

Se procedié a sacar promedios para cada problema, considerando

datos histéricos desde los afios 2000 a 2003.
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A continuacién se indica el diagrama que muestra graficamente los

dos principales problemas considerando los cosios que se

ocasionan.

400000 — T

Clasificacion por Costos

[ACaostos US

350000

300002

250002

200002

150000

Costos US §

100007

50002

2

proceso
Problemas

Desperd cio en Pérdidas por paradas Rendimiente de

Larnina

Takaco daflade en
compra

FIG. 1.29 CLASIFICACION POR COSTOS

De acuerdo a los resultados, se procede a calcular los porcentajes

de cada problema con respecto al costo de cada uno versus el

costo total, y se indican a continuacion:

Desperdicio de tabaco en proceso: 86.6 %

Pérdidas por paradas de maquina: 10.2%

Rendimiento de laminas: 2.8%

Tabaco, defectuoso en compra: 0.4%

La curva acumulada es la suma de los porcentajes y suma el 100%

De esto resulta siguiendo el principio de Pareto que el 86.6 % de

los costos son ocasionados por el problema de desperdicio de
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tabaco en el proceso de desvenado, y por esto como es parte del

- objetivo de esta tesis se realizard el andlisis y planteamiento de las

diferentes hipdtesis a las causas que lo ocasionan.

El segundo probler'na desde el punto de vista del impacto a los

costos de la empresa son las pérdidas por paradas de maquina, vy

de acuerdo al andlisis de las causas del problema del desperdicio

seran revisadas al plantear las diferentes hipdtesis de esta

investigacion.
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CAPITULO 2

PLANTEAMIENTO DE HIP(:)TESIS Y
DESARROLLO DE LA INVESTIGACION

Una vez realizado el andlisis de los diferentes problemas que se
presentan tanto en la Compra de la materia prima, tabaco en rama, y
del proceso de desvenado, en este capitulo procederemos a plantear
hipdtesis basadas en la observacion directa del proceso y a la
comprobacion de las mismas a través del analisis de la informe}cién y

datos historicos.

Se desarrollarg ia investigacién siguiendo una metodologia similar para

el planteamienio de las diferentes hipdtesis de solucidn para cada
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causa que se determine investigar y definiendo el método a utilizar para

su comprobacion; se definiran las posibles causas que ios ocasionan

Para la formulacién de las hipétesis se tomardn en cuenta aquellos
hechos o situaciones que caracterizan su problema de investigacion,

senalando la relacion causa-efecto.

Posteriormente se definiran las variables independientes (causas) y las

dependientes (efectos).

Con la relacién y dependencia de las variables se van construyendo las

diferentes hipétesis.

Las hipdtesis son proposiciones afirmativas de hechos que planteados
a partir de una realidad se comprobarédn o no en la investigacién a
través de andlisis de informacién, revisién de registros, chequeo de

documentos, o por observacion del proceso.

Finalmente una vez realizada la investigacion se determinara si las
hipotesis planteadas son verdaderas, es decir afectan directamente al
problema planteado 6 son falsas, es decir no tienen incidencia en el

problema investigado.
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Se utilizara visitas a la planta para determinar los trabajos en caso de

ser requeridos.

De acuerdo a los resultados obtenidos en el capitulo 1 y por el objeti\/o
de esta tesis se procedera a realizar la investigacion del problema del

alto desperdicio de tabaco en el proceso de desvenado.

2.1. Planteamiento de Hipotesis

Una vez revisado el capitulo 1 donde se indican las posibles causas
que afectan al problema en estudio se procede a plantear hipétesis

requeridas para sustentar dicha informacion.

Se describen a continuacion las causas para investigarlas y

determinar si efectivamente ocasionan los problemas en estudio.



TABLAS

PLANTEAMIENTO DE HIPOTESIS

Protlema

Posibfes Causas

Planteamiento de Hipdtesis

Alto Pargentaje del
daspardicio an sl preceso de
dasvenado

Alto Porcentaje del
despardicio en €l procaso de
dasvenado

Alto Porcentaje del
daspardicio en ef proceso da
desvenade

Al Faorcentaja del
desperdiclo en al proceso de
desvenado

Alio Porcentale del
despardicio en el proceso de
dasvanado

Alto Parcentaje de!
desperdicio en el proceso da
dasvenado

Existe poco control de
las operaciones en al
proceso por descuide de
operadores

Falta de capacitacidn a
operadoras ds
maquinaria an el manaja
de la secadora ¥y
desvenadora

Ss contrata parsonal
evaniual difersnte para
ol dasvenado

Falta de informacidn de
soporte & las operadores
sobra gl correcto manejo
de secadora

Faita de procedimientos,
Instructivos v gréficas
da control

Uso deficienle de las
aspecificacionas gel
producte

inadecuada planificacion
da producsion

El tabaco ingresa caon
humadades altas > 16%

El tabaco es comprado
fusra de
especificaciones

E! método de compra no
as efectivo

El tempo de
almacenamiento dal
tabace comprado antes
del  desvenado  8s
excasiva

El tabaco Ingresa con
materiaies extrafios al
procase

No hay un buen mélodo
de compra para controlar
al ingreso de materiales
axtrafios

Exista un porcentaje alte
de venas corlas en el

progese,  fuera  de

El descuido da los
cparadores ocasiona el
dasperdiclo an al
procaso

La falta de capaciaciin
ds los oparadoras an el
manejo de la secadora y
desvanadora ocasiona &l
desperdicic en 8l
procese

La contratacién  de

parsonal eventual
diferante ocasiona
daspardicio en al
precaso

La faita de informacidn
de soperia de los
operatores  sobre  al
manejo de secadora
ocasiona el despardicic
an el procaso

La falta de
procadimientos,
instrustivos y gréficas de
control  ocasiona @l
desperdicio en el
proceso

El Uso deficlente da las
aspecificacionas
ocasiona el desperdicio

La inadecuada

‘planificacién  de2  la

praduceién ocaslona el
desperdicio

El labaco con humedad
> 18% ocasiona el
daspardicle

El tabaco comprado
fuara de
aspacilicaclones
ocasiona gl desperdicio
El mélodo de compra
ocasiona el desperdicio
en al process

Ei liempo excesivo de
almacenamianto de
tabaco  ccasiona el
desperdicio  en al
procese

El tabaco con materiales
extrafios  ccasiona el
dasperdicio en el
preceso

El métode de compra
ceasiona ol dasperdicio
en g proceso

Las venas cortas
generadas  ocasionan
desperdicio  en el
proceso
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Variables
Dasperdicio de
tabaco
Descuido de
operadores
Capacitacidn a
operadores an
maneje da
sacadcras
Contratacion de

parsonal  eventual
diferente

Falia de Informacidn
a operadores sobra
al manejo de
secadera

Falta de
procedimientos,
Instsuctivos

grafices de conirol

Especilicacionas de
producte

Planificacién ds
praduesisn

Humedad > 16%

Tabaco fuera de
aspacificaciones

Método de compra

Tiempe de
almacenamiento  de
tabaca

Maleriales extraiios
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en las fincas y en el tabaco en las fincas | desvenadoras
ransports hasta  la ocasiona el desperdicic
planta an el proceso
E Alle Porcantaje del l.a no eslandarizacién de | Planificacidn da
' desperdicio er el procesa da Las opsraciones en el tas operaciones en el [ mantenimianto
dasvenado campo no astan campo ocasionan el | preveniivo
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Alto Parcentaje del
dasperdicio en ¢l proceso de

desvenado fipos de venas de ol daesperdicio en al
acuerdo a las cosechas procaso
La no preparacion de fas
Las desvenadoras no dasvenadaras ocasiona | Venas fuera de
sOR preparadas para los ol despardicio en el | especificacicnes
diferentes tipos da venas proceso
Las maquinas Los problemas de las
dasvenadoras tlenen desvenadoras ocasionan
problemas gurante el al desperdicio en al
Alte Parcentaje del proceso procesc Ciferentes tipos de

daspardicio en ! proceso de

dasvenado

espacificacionas

Se desvenan diferentes

Las dasvenadoras son
antiguas

Ne hay un manejo del
fmantenimiento
pravaniivo  planificado
de las desvenadoras
antas da los procesos

Ef tabaco que ingresa al
procase  fiene  alto
porcentaje  de  polvo
adheride al tabaco

Ef tabace adquiers polve

gstandarizadas

Desvenar diferentes
tipes da venas ocasicna

La antigbedad de las
dasvanadoras acasiona
el desperdicio en el
procaso

La no planificagidn del
mantenimiente
praventivo de las
desvenadoras  ocasiona
gl desperidicio en el
proceso

El polve adherido al
tabaco ocasiona
dasperdicio en
€l proceso

Et polve acherido por el

desperdicio

Método da compra

venas

Freparacién de
desvenadoras

Maquinaria antigua

Antigledad de las

Polvo edherido

Polvo adherido en
fincas

Operaciones no
sstandarizadas en el
campo

S

2.2. Disefio del Plan para la investigacion

Se proceder4 a realizar el disefio del Plan para la comprobacion de

las diferentes hipétesis a ser investigadas
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Para poder realizar la comprobacién de las hipétesis a traves de la

confirmacién o refutacién con los datos a analizar, se procede a

P

continuacién a elaborar el Plan para la ejecucion de la inves‘t}%@pﬁf? )
\ VAMRPTY

TABLA 10
PLAN DE LA INVESTIGACION DE LAS HIPOTESIS

POLE
BIBLIGTEC A
£
Hipotesis Variable Via de | Método Fuente: Fundionario
; Comprobacién Area Informante

H1: Existe un alto | Desperdicio de | Datos histdricos y | Revision de | Produccion Coordinador de
desperdicio  de | tabaco datos actuales Informes por Procesos
tabaco en el cosechas de
proceso tabaco desde el

afio 1997 hasta el

afo actual 2003
HZz: La falta de | No existe un | Revisar operacién | Observacion del | Preduccion Coordinador de
control de las | control eficaz y proceso en procesos
operaciones eficiente de las operacion de
ocasiona el | operaciones en maquinas,
desperdicio en el | los puntos medicion de la
proceso criticos del eficiencia-

proceso comparacién con

objetivos.
H3: La falta de | Falta de | Registros de | Revision de: | Recursos Jefe de RRHH
capacitacion  de | capacitacion entrenamiento diagnéstico  de | Humanos
los operadores en necesidades de
el manejo de la capacitacién, plan
secadora y de capacitacion,
desvenadoras registros de
ocasiona el asistencia,
desperdicio en el efectividad  del
proceso entrenamiento
H4: El uso de | Personal Revisar  perfiles | Revision de | Recursos Jefe de RRHH
personal eventual | eventual de competencia existencia y | Humanos
diferente por | diferente cumplimiento  de
proceso ocasiona perfiles de
el desperdicio competencia con

perfiles de

personal eventual

contratado
H5: La falta de | Falta de | Revisidn de | Revision de | Produccién Coordinador de
informacién  de | informacién de | documentos que | existencia de Procesos
soporte de los | soporte permitan  operar | instructivos, ¥
operadores sobre las diferentes | andlisis de la
el manejo de maquinarias veracidad de la
secadora misma en el area
ocasicna el
desperdicio en el
proceso
H6: La falte de | Falta de | Revisar en sitio si | Revision de | Produccién Coordinador de
definicion de | definicion  de | se aplican existencia de Procesos
Instructives, Instructivos, instructivos, y
planes de control, | planes de verificacién de su
graficas de | control, graficas uso en el drea
contrel  ocasiona
el desperdicio
H7: El  Uso | Uso deficiente | Revisién de | Revisién de | Produccion Coordinador de
deficiente de las | del manejo de | documentos existencia de procesos
especificaciones | especificacione documentos  de
ocasicna el|s las
desperdicio especificaciones
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y andlisis da la
veracidad de los
mismos  en el
drea y comparar
con las
aspecificaciones
requeridas por el
cliente

de venas de

reqistros de

H8: Inadecuzda | Inadecuada Revision de la | Revisién de actas | Gerencia Gerents de
planificacién de la | planificacién de | informacidn  que de reuniones Tabco ¥
produccién la produczién se revisa antes | entre el Gerente desvenado
ocasiona el de empezar e |de tabace ¥
desperdicio Proceso desvenado y los
Gerentes
responsables del
desvenade
H9: El ingreso de | Compra de | Revisién de [ Revision de las | Compra de | Gerente de
tabaco con | tabaco con | registros de | especificaciones | tabaco Compra de
humedades schre | humedad sobre | compra de producto tabaco
16% ocasiona et | 16% coempradoe
desperdicio en el
proceso
H10: El tabaco | Tabaco Revisidn del | Revision de las | Compra de | Gerente de
comprado  fuera | comprado fuera | proceso, registios especificaciones | tabaco Compsa de
de de de compra de producto tabaco
especificaciones | especificacione compradc
de humedad | s
ocasiona
desperidcic en el
Qroceso
T11. Bl ineficaz | Método  actual | Observacion de la | Observacién de la | Compra  de | Gerente de
métode actual de | de compra es | operacién compra de tabaco | tabaco Compra de
compra ocasiona | ineficaz y revision del tabaco
o} desperdicio control de la
calidad de las
pacas
Hi2: El tiempo § Tiempo Revision de | Revisién del | Produccion Coordinador de
excesivo de | excesivo de { fechas de [informe de procesos
almacenamiento | almacenamient | almacenaje  de | existencias en
de tabaco | o del tabaco tabaco, inclusive | bodega de
ccasiona el afio 2003 transite de 1los
desperdicio en el dltimos 6 meses
proceso
Revisidén del | Observacién  del | Produccion Coordinador de
estade de las | espacio fisico de procesos
bodegas las bodegas
H13 El tabaco | El tabaco | Muestreo del | Observacién | Produccion Coordinador
con  matariales | ingresa con | tabaco que se |revision de las de procesos
extrafios materiales compra y se |pacas mediante
ccasiona el | extrafios encuentra en la | el uso de [a tabla
desperdicio en e bodega militar 105E
proceso
F14: El método | Método de | Observacion de |a | Observacién de la | Compra  de | Gerente de
de compra no | compra ineficaz | operacién compra de fabaco | tabaco Compra de
permite cont-olar y revision del tabaco
de forma eficaz el control de la
ingraso de calidad de las
materizles pacas
extrafios y esto
ocasiona el
desperdicio en el
proceso
‘H75: El alio | Venas luera de | Datos historices Revision de | Produccién Coordinador de
porcentaje de | especificacione informe de procesos
venas cortas | s resullados desde
generadas el afic 1997 hasta
ocasionan el afio actual
desperdicio en el
psoceso
H16: Se | Se  procesan | Datos histdricos Revisian de | Produccidn Coordinador de
desvenan diferentes tipos tabaco procesos
diferentes  tipos | de venas procesado,
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acuerdo a las

cosechas 1997

cosechas hasta 2003

H17: La faita de | Falta de | Registros de | Revisar si  se | Mantenimient | Jefe de
preparacion  de | preparacion de | mantenimiento de | ptanifican o . Mantenimiento
las maquinas | las produccién correctamente los .

antes de | desvenzdoras procesos de

desvenar desvenado

ocasiona el

desperdicio

Hi8 Los | Problerras  de | Registros de | Revisar la | Produccidn Coordinador de
problemas de las | desvenadoras | paradas de j incidencia con el Procesos
desvenadoras maquinas desperdicio

durante el

proceso ocasiona

¢l desperdicio

H1g. Eltiempo de | Alto tiempo de [ Bitacoras de | Revisar la fecha [ Mantenimient | Jefe de

vida ofil de las

vida Gtll de las

mantenimiento  {

s de compra de

maquinas maquinas Moja de vida de [las maquinas y
cortadoras cortadoras coriadoras ) los registros de
ocasionan el los

desperdicio mantenimientos

que se les han
realizado ( Ver
datos de
fabricante )

0

mantenimiento

Hao: El in | Incumplimiento | Registros de | Revisar si el | Mantenimient | Jefe de
cumplimiento de | de trabajos de | mantenimiento de j mantenimiento o Mantenimiento
los trabajos de | Mantenimiente | produccién realizado es

mantenimients correclivo o

planificados preventive,

ocasiona

desperdicio en el
proceso

H21: El  polvo

Polvo adherido | Datos histéricos | Revision de los | Produccion Coordinador de
adherido al | al tabace datos  histdricos procescs
tabaco ocasicna de las cosechas
desperdicic en desde 1897 hasta
el proceso el afio actual
H22, El tapaco | Tabaco Revisién del | Observacién del [ Culivo  de | Superintendent
adquiere polvo en | adguiers  polvo | proceso praceso an | tabace a de tabaco
las fincas y en el [en fincas ¥ operacian, an
transporte  hasta | transporte fincas y descarga
la planta en la planta
H23: La  no | Operac.ones de | Revisar operacion | Revisar Area agriccla § Superintendent
estandarizacidn campo no | de campo documentos  ds e de tabaco
de las | estan soporie, y
operaciones en el | estandarizadas observar
campo ocasionan operacién

el desperdicio

2.3. Comprobacién de hipétesis

Para poder realizar la comprobaciéon de las hipdtesis se han

establecido varios mecanismos:

3
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v Uno de ellos visitas y entrevistas a los responsables de los

procesos, revisando y evidenciando la relacién causa — efecto

v La ofra ha sido realizando auditorias de los procesos tanto de
Compra de tabaco como de desvenado, utilizando los
lineamientos que exige la Norma [SO 9001:2000, y de esta forma

constatar las hipétesis planteadas.

Los resultados obtenidos durante la comprobacion de las diferentes

hipétesis planteadas para esta investigacion fueron los siguientes:

Hipdtesis 1:
Existe un alto porcentaje de desperdicio de tabaco en el proceso de

desvenado.

Esta hipétesis resultd verdadera, al revisar los datos Eistéricos 'que
posee la empresa donde se pudo observar que el porcentaje esta
alrededor del 13 % en el 2001, 13.45 % en el 2002 y 14.4 % en el
2003, evidencidndose la tendencia al incremento. Esto también fue

revisado en el Capitulo 1.
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Hipodtesis 2:
La falta de control de las operaciones por parte de los operadores

ocasiona el desperdicio en el proceso.

Esto se pudo comprobar en varias reuniones sostenidas con el

Coordinador de procesos y se pudo constatar que era un factor

determinante en la generacion del desperdicio en el proceso

Durante la auditoria realizada al proceso de desvenado se pudo
evidenciar que algunos operadores no tenian una rutina especifica
de control en los puntos criticos del proceso, lo cual ocasionaba que
el tabaco no sea revisado antes de ingresar a las desvenadoras y
se mezcle tabaco daﬁado o se unan venas con hojas, por lo cual se

generaba dasperdicio de tabaco.
Por lo expuesto se puede concluir que esta hipdtesis es Verdadera.

Hipotesis 3:
La falta de capacitacién a los operadores sobre el uso de las
maquinas desvenadoras, y secadora ocasiona el desperdicio de

tabaco
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Se pudo comprobar en primera instancia que los operadores si han
recibido entrenamiento sobre el uso de las desvenadoras, y
secadora, evidenciandose los regisiros de entrenamiento en la
carpeta de cada operador, dictados por el Jefe de mantenimiento.
Registros del afio 1999 que reposan“ en el departamento de

Recursos Humanos,

Sin embargo se pudo constatar que su conocimiento sobre esto
durante dos visitas efectuadas a la planta no es satisfactorio, por lo
que no han sido actualizados y reentrenados.

Por todo Io expuesto se concluye que esta hipdtesis es Verdadera

Hipétesis 4:
El uso de personal eventual diferente por proceso ocasiona el

desperdicio.

Se comprobé que aproximadamente el 90% del personal eventual
que se contrata en cada proceso es el mismo, y aquellos que estan
designados para las tareas de inspeccion son los mas competentes.

Ademds es constantemente entrenado para mejorar sus destrezas.
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De igual forma se comprobé que los pagos son atractivos para los
eventuales que prefieren trabajar como eventuales que como fijos

en otras empresas.
Por esto se pudo concluir que esta hipdtesis es Falsa.

Hipotesis 5:
La falta de informacién de soporte de los operadores sobre el
manejo de las desvenadoras y secadora ocasiona el desperdicio en
el proceso.
Se pudo comprobar que debido a no contar con informacion de
apoyo los operadores no toman decisiones a tiempo y cada uno

opera de diferente forma a los otros.
Se concluye que esta hipotesis es Verdadera

Hipétesis 6:

La falta de documentos implementados tales como procedimientos,
instructivos y gréfiéas de control de los operadores sobre la
operacion de las desvenadora y secadora, ocasiona el desperdicio

en el proceso.

RIBLIQY
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- Se comprobd la inexistencia de Instructivos de trabajo relacionados

con la forma de operar las desvenadoras y secadora, asi como
tampoco el uso de gréficas de control a los operadores que
permitan tomar decisiones correctivas para poder tener un mejor
control del proceso. Se evidencid que esta falta de control ocasiona
el incremento en la fibra, o venas cortas que son componentes
directos del desperdicio de tabaco. Por esto se concluye que esta

hipétesis es verdadera.

Hipdtesis 7:
La confusion por el uso inadecuado de las especificaciones del

producto ocasiona el desperdicio.

Se comprobé que las especificaciones del producto no se
encuentran bien definidas, y que al momento de aprobar produccién
siguiendo los pardmetros, se determinan que no cumplen con lo

gue el cliente solicito.

Se pudo evidenciar que no existe una adecuada coordinacion de lo
que el cliente solicita, y se definen parametros de control de

acuerdo a los datos histéricos que la empresa maneja.
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Por lo expuesto se concluye que esta hipdtesis es Verdadera.

Hipdtesis 8:

Inadecuada planificacion de la produccion ocasiona el desperdicio.
E!l no planificar correctamente las especificaqiones ocasiona‘que los
operadores no dispongan de la informacion exacta de lo que ‘se
requiere procesary por esto ocasiona desperdicig en el proceso.

Se concluye que esta hipdtesis es Verdadera.

Hipotesis ©:
El ingreso de tabaco con humedades sobre 16% ocasiona el

desperdicio en el proceso

Se pudieron revisar los registros de compra de los Ultimos tres afios
evidenciandose que las pacas fueron compradas con humedades

superiores a 16 %, llegando a comprarse hasta 24%.
Se concluye que esta hipdtesis es Verdadera.
Hipdtesis 10:

El tabaco que es comprado fuera de especificaciones de humedad

ocasiona desperdicio en el proceso
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Se pudo comprobar mediante una auditoria al proceso de compra
de tabaco que se compra tabaco fuera de especificaciones, y que
en algunos casos se acepta a pesar de estar conciente del

incumplimiento.
Se concluye que esta hipdtesis es Verdadera.

Hipétesis 11:
El método de compra actual no permite que el tabaco ingrese

cumpliendo las especificaciones de humedad

Se pudo comprobar que debido a qué no se realiza un muestreo
estadistico durante la compra no se puede asegurar el estado de
humedad de las pacas y que solamente aquellas que se evidencian
estar por fuera de especificaciones son separadas, revisadas y en

algunos casos medidas en cuanto a la humedad

Se puede concluir que esta hipdtesis es Verdadera.
Hipdtesis 12:
El excesivo tiempo de almacenamiento del tabaco en rama antes de

procesarse en el desvenado ocasiona el desperdicio.
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Se pudo ccmprobar que existen pacas en la bodega de transito,
que llevan mas de seis meses, hasta de un afio sin procesar, y que
esta comprobado que el tabaco adquiere humedad muy facilmente,
incrementandose el valor del porcentaje comprado, y la cual esta

directamente relacionada con el desperdicio del tabaco.

A pesar de que por los tipos de grados que se requieren, no es
posible que se procesen todos los que van llegando y se tienen que
dejar para siguientes producciones, esto genera humedad al tabaco
almacenado, evidencidndose que falta mejorar la planificacion de la

produccion.
Por lo expuesto se concluye que esta hipdtesis es Verdadera.

Hipodtesis 13:
El tabaco que ingresa con materiales extrafios desde la compra del

tabaco ocasiona el desperdicio.

Se pudo comprobar mediante datos histéricos que los materiales
extrafios son un componente del desperdicio de tabaco en el
proceso, de acuerdo a lo revisado en e! Capitulo 1 de esta tesis. Se

pudo evidenciar valores bajos de 0.09% en el afio 2003,
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Se concluye como Verdadera esta hipétesis

Hipotesis 14:
El método de compra no permite controlar de forma eficaz el
ingreso de materiales extrafios y esto ocasiona el desperdicio en ol

proceso.

Se pudo evidenciar que al comprar tabaco se revisan las pacas con
un método no estadistico, lo cual no garantiza que ingrese a la
bodega y posteriormente al proceso libre de estos materiales. Esto
‘también fue comprobado mediante una auditorfa al proceso de

compra.
Por lo expuesto se concluye que esta hipdtesis es Verdadera.

Hipotesis 15:

Las venas cortas menores a 1 pulgada de longitud, de acuerdo a
las especificaciones del cliente, ocasionan el desperdicio.

Se comprobé que una parte considerable de la composicion del

desperdicio son las venas cortas, menores a 1 pulgada de longitud.
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Eso se encuentra en los registros del desperdicio del tabaco donde
las venas cortas representaron un 18.51 % en el afio 2003, valor
que se incremento ya que en el afio 2002 estuvo en el 13.5%.

£y

Por esto se concluye que esta hipétesis es Verdadera.

Hipétesis 16:
Se desvenan diferentes tipos de venas de acuerdo a las cosechas

que se planfican
Se pudo comprobar que los tipos de venas a desvenarse varian
dependiendo de las cosechas que se realizan, y sobre todo de la

semilla con la que se trabaje.

Se concluye como Verdadera esta hipotesis

Hipétesis 17:
La falta des preparacion de las maquinas antes de desvenar

ocasiona el desperdicio

Se pudo comprobar que al no conocer con tiempo el tipo de vena

que se cortara y por lo tanto no preparar las desvenadoras
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mediante un plan de trabajo ocasiona el desperdicio tabaco en el

proceso.
Por esto se concluye que esta hipdtesis es Verdadera.

Hipdtesis 18:
Los problemas de las desvenadoras durante el proceso ocasionan

el desperdicio.

Las paradas de las d-esvenadoras en el procesc ocasiona que se
genere mas fibra lo cual representa una parte del desperdicio,
ademas que Iés desvenadoras se descalibran y al volver a ponerlas
a punto genera incremento de vena corta y polvo. Esto fue
observado en el proceso y ademds discutido con el Coordinar de
procesos en varias reuniones por la planta. También fue investigado

en el Capitulo 1 de esta tesis

Hipdtesis 19:
La inadecuada gestién de los mantenimientos realizados a las

méquinas desvenadoras ocasiona el desperdicio.
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Se procedié a revisar los registros de mantenimiento que se han
realizado a las maquinas desvenadoras evidenciandose su parcial

cumplimiento.

‘Se revisaron las bitdcoras de mantenimiento y las hojas de vida de

las desvenadoras, concluyendo que si se han realizado trabajos de
mantenimiento pero no preventivo por lo tanto la hipdtesis resulta

Verdadera.

Hipdtesis 20:
La antigliedad de las maquinas desvenadoras ocasionan el

desperdicio.

Se pudo conversar con el Jefe de mantenimiento de la empresa y
nos comentd que las desvenadoras han cumplido su ciclo de vida
Gtil, y que por lo tanto a pesar de realizar una buen a gestion de
mantenimiento, el desgaste de la maquinaria ocasiona paradas de
las mismas, y al iniciarlas nuevamente hace que el tabaco se
desperdicie ya que deben ajustafse cada vez que éstas se

detienen.
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También debido a los tipos de venas que se procesan ésias no
permiten una correcta operacion, y corrobora lo indicade en la
Hipdtesis 17.

Por esto se concluye que esta hipdtesis es verdadera.

Hipétesis 21:

El polvo adherido a las pacas de tabaco ocasiona el desperd:cio.

Se pudo comprobar que el polvo adherido es un componente del

desperdicio seglin datos histéricos desde 1997 hasta el 2002.

Se pudo evidenciar un incremento de este rubro de hasta 21.1 % en
el afio 2003, sufriendo un incremento con relacion al 2002 donde se
registra un 18.29% por este motivo.

Por esto se concluye que esta hipdtesis es Verdadera.

Hipdtesis 22:
El tabaco adquiere polvo en las fincas y en el transporte hasta la

planta.
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Se pudo comprobar que el tabaco adquiere el polvo en las fincas, y
también en las cargas, transporte y descarga de las pacas debido al
contacto con el ambiente. Esto se lo pudo constatar en la auditoria
al proceso de asesoramiento del cultivo y cosecha de tabaco en

una de las fincas de los agricultores.
Se concluye como Verdadera

Hipotesis 23:
La falta de estandarizacion de las actividades de siembra y cultivo
de tabaco en las diferentes zonas de cultivo por diferentes

agricultores ocasiona el desperdicio.

Se pudo comprobar que el tabaco con diversos problemas en sus
especificaciones, difiere de cada agricultor, y se pudo constatar que
algunos tienen diferentes métodos de cultivo y de carga del tabaco.

Esto se comprueba con el polvo adherido que llega con el tabaco, y

que genera desperdicio, segun hipétesis comprobada # 21.

POLITECH
BIBLIOTECA '
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A continuacidon se exponen las hipdtesis que luego de la
comprobacién a través del método definido resultaron como
Verdaderas y que por lo tanto afectan al desperdicio de tabaco en el
proceso de desvenado:

v' Existe un aito po;centaje de desperdicio en el proceso de
desvenado Valores de 14.4% en el afio 2003. Cabe
recalcar que el porcentaje de tabaco es calculado por
diferencia de pesos entre lo que se compra Y lo que sale
como producto terminado para el cliente, y dentro de esto.
se considera la humedad en un porcentaje elevado, pero
que no es factible eliminarlo por ser parte natural de
pérdida en el proceso, pero si en lo que respecta al resto
del desperdicio, como venas cortas, poivo y materiales
extranos.

v Falta de un buen control de las operaciones por parte de
los operadores ocasiona el desperdicio en el proceso.
(Causa).

v La falta de capacitacién a los operadores sobre el uso de
las méquinas desvenadoras, y secadora ocasiona el

desperdicio de tabaco. (Causa Raiz)
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La falta de informacion de soporte de los operadores sobre
el manejo de las desvenadoras'y secadora ocasiona el
desperdicio en el proceso. (Causa)

La falta de procedimientos, Instrucciones de cperacion,
gréficas de control de variables implementados ocasiona el
desperdicio en el proceso. {Causa Raiz)

La confusién por parte de los responsables del proceso por
la inadecuada definicion de las especificaciones ocasiona
el desperdicio. (Causa)

La inadecuada planificacién de la produccion para
determinar las especificaciones ocasiona el desperdicio.
(Causa Raiz)

El ingreso de tabaco con humedades de hasta el 24%
ocasiona el desperdicio. (Causa)

El tabaco es comprado fuera de especificaciones de
humedad lo cual ocasiona desperdicio. (Causa)

El método de compra actual no estd orientado a que el
tabaco ingrese cumpliendo las especificaciones de
humedad lo cual ocasiona el desperdicio. (Causa Raiz)

El tiempo excesivo de almacenamiento de tabaco y por lo
tanto absorber humedad del ambiente ocasiona el

desperdicio. (Causa Raiz)
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El tabaco que ingresa al proceéo con materiales extranos
ocasiona el desperdicio. (Causa)

£l método de compra no permite controlar de forma eficaz
el ingreso de materiales extrafios y esto ocasiona el
desperdicio. (Causa Raiz)

Las venas cortas generadas durante los diferentes cortes
de las venas ocasionan desperdicio. (Causa)

El procesar. diferentes tipos de venas de acuerdo a las
cosechas que se planifican ocasiona el desperdicio.
(Causa)

La falta de preparacion de las maquinas anies de desvenar
ocasiona el desperdicio. (Causa)

Los problemas de las desvenadoras durante el proceso
ocasionan el desperdicio. (Causa)

La inadecuada gestion de los mantenimientos realizados a
las maquinas desvenadoras ocasiona el desperdicio.
(Causa Raiz)

La antigliedad de la maquinaria ocasiona desperdicio.
(Causa Raiz)

El polvo adherido a las pacés de tabaco ocasiona el

desperdicio. (Causa)
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v El polvo adherido al tabaco adquirido en las fincas y
durante el transporte ocasiona desperdicio en el proceso.
(Causa)

v La falta de estandarizacion de las actividades de siembra y
cultivo en las fincas de los agricultores de tabaco ocasiona
que se genere el polvo que se adhiere al tabaco y esto
ocasiona el desperdicio de tabaco en el proceso. (Causa

Raiz)

Una vez comprobadas las hipdtesis se procedera a realizar un
andlisis que permita dar soluciones efectivas a las causas raices con
el objetivo que la misma sea definitiva y se evite su recurrencia,
aplicando el método de accion correctiva definida en los sistemas de

calidad ISO 9000.
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CAPITULO 3

3. DISENO DE LAS MEJORAS

Una vez que se ha analizado los problemas planteados en esta tesis y
luego de comprobar la relacion existente entre las causas que originan
el problema y el efecto, se definird las posibles soluciones a los
problemas, mediante herramientas de mejoramiento que permitan

identificar las mejores soluciones, previo a un andlisis costo- beneficio.

Se procedera a analizar las causas raices comprobadas y a plantear
posibles soluciones, en caso de que aplique, y se escogera como
soluciones definitivas, las que luego de un andlisis técnico y de

rentabilidad, sean factibles realizarlas.
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Estas soluciones resultaran de las diferentes reuniones con 10s
involucrados en los procesos, asi como también del analisis del
proceso, ya sea por observacion directa o mediante auditorias de los

procesos de compra y desvenado de tabaco.

Con lo realizado se podra realizar el disefio del plan de mejoras,
definiendo las actividades a realizar, los plazos requeridos, los recursos
necesarios, los métodos a aplicar y los responsables. Este plan
resultard de un andlisis costo-beneficio que se realice a las posibles
soluciones y se lo presentard en un cronograma de trabajo que permita

tener un control para su ejecucion.

A continuacién se indican las Causas Raices determinadas previo a la

investigacién del problema en estudio y comprobando su hipétesis:

1. La falta de capacitacion a los operadores sobre el uso de las
méquinas desvenadoras, y secadora ocasiona el desperdicio de
tabaco.

2. La falta de procedimientos, Instrucciones de operacién, graficas
de control de variables ocasiona el desperdicio en el proceso. La

falta de planificacion de la produccidén para determinar las
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especificaciones del producto solicitado por el cliente ocasiona el
desperdicio.

El método de compra actual no esta orientado a que el tabaco
ingrese cumpliendo las especificaciones de humedad. El tabaco

se compras hasta con 24% de humedad (Especificacion 18 +/- 2

%)

El tiempo excesivo de almacenamiento de tabaco por sus
caracteristicas organolépticas, absorber humedad del ambiente,
ocasiona el desperdicio en el proceso. Se evidenciaron tiempos
superiores a los seis meses y hasta doce meses.

El méiodo de compra no permite controlar de forma eficaz el
ingreso de materiales extrafios, tabaco defectuoso y esto
ocasiona el desperdicio en el proceso. |

La falta de planificacion de los trabajos de mantenimiento
realizados a las maquinas desvenadoras antes del proceso
ocasiona el desperdicio.

La antigliedad de la maquinaria ocasiona desperdicio en el
Proceso.

La no estandarizacion de las actividades de siembra y cultivo en
las fincas de los agricultores de tabaco ocasiona gque se genere
el polvo que se adhiere al tabaco y esto ocasiona el desperdicio

de tabaco en el proceso.
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9. La falla en las cuchillas de las desvenadoras ocasiona la fibra lo

cual es parte del desperdicio de tabaco que se genera.
3.1. Planteamiento de Soluciones

Se procedera a realizar una matriz entre las causas raices
encontradas que afectan al problema en estudio y sus posibles
soluciones las cuales van a plantearse en términos generales y
posteriormente se las disefiard de forma un poco més especifica,

definiendo claramente lo que se va a realizar.

Planteamiento de Solucion 1: (Causas 1y 2)
v Se procederd a realizar Instructivos de trabajo correspondientes
a las operaciones de las desvenadoras y del secador, y se los

implantara en reuniones con los involucrados.

Estos instructivos estaran bajo el sistema de calidad mediante lo

que indica el procedimiento de Control de la documentacion.

Ademads se procederd a capacitar a los supervisores y operadores
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v" Se procedera a realizar levantamiento de gréficos de control
estadisticos para el control de la humedad en el proceso y
con esto determinar que el procesc se encuentra bajo

cont-ol.

v Se definirdn registros de control que permita controlar el

desperdicio en los puntos criticos de la operacion.

v" Planteamiento de Solucién 2: (Causa 3)

v" Se controlaran las especificaciones mediante la realizacion
del procedimiento de Planificacion de produccion, el
procedimiento de control de producto No conforme vy el

procedimiento de medicién y monitoreo de los productos.

Planteamiento de Solucién 3: (Causas 4 y 6)
v" Se implantard un Plan de muestreo de las pacas en el
proceso de compra en su recepcion con el objeto de
prevenir que tabaco himedo de hasta el 24% ingrese a la

planta.
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v' Se contratard un inspector de calidad para que realice el
muestreo durante la compra. (De acuerdo al Perfil requerido
por ese cargo)

Educacién: Bachiller Técnico;
Formacion: Conocimientos bésicos de muestreo por atributos;
Experiencia: 1 afio en puestos similares;

Habilidades: Trabajo bajo presion, y sin supervisién

v Se realizara también la capacitacidn al nuevo inspector de

calidad por parte del Coordinador de procesos.

Planteamien-o de Solucién 4: {Causa 5)

v" Se procederd a llevar un control periédico del tiempo de
almacenamiento y de las novedades encontradas, mediante
el empleo de un registro que permita mostrar e\./idencia delo
revisado y se realizardn coordinaciones de los programaé de
produccion con el objeto de que se disminuya el tiempo de

almacenamiento.

v' Se implementard el procedimiento de Planificacién de

produccidn, indicado en el planteamiento de solucion 3.
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v Se definird un mecanismo de planificaciéon de las ligas de
tabaco que permitan utilizar el tabaco de acuerdo al método

FIFO (Primero en llegar, primero en procesar).

Planteamiento de Solucién 5: (Causa 7, 8 y 10)

v Se analizarda la posibilidad de modificar el método de
operacion y si fuera posible modificar los equipos. Esto sera
consultado con el.departamento de mantenimiento, y en
caso de ser factible se procederd a elaborar un Plan de
Mantenimiento Preventivo para preparar a las desvenadoras
segln los tipos de venas a desvenarse, Yy se controlard su
cumplimiento antes de cada desvenado. Se tratara de evitar
las paradas innecesarias durante el proceso, que de
acuerdo a lo investigado en el capitulo 1 esta alrededor del

3.2%, disminuir el porcentaje de vena corta y la fibra,

En lo referente a la antigliedad de las desvenadoras no serd factible
mejorar la infraestructura actual, sino que con los mantenimientos
indicados en este Planteamiento de solucién, se tratara de
minimizar el impacto de la obsolescencia de las desvenadoras con

una mejor preparacion de las maquinas 'y mejorando la planificacion
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de los mantenimientos preventivos para evitar el desperdicio en el

proceso.

Planteamiento de Solucién 6: (Causa 9)

v Se aumentardn los controles hen el campo, mediante
regisros de carga y descarga de las pacas de tabaco,
supervisando que los agricultores revisen que las pacas de
tabaco no se mezclen en cuanto a los grados, y sobre todo

no tengan elementos extrafios y polvo.

Se revisaran las dreas donde se cultive el tabaco. Se
implementaran Instructivos de trabajo para que los agricultores

tengan una referencia técnica para realizar sus trabajos.
3.2. Asignacion de Recursos y Costos
Se define los recursos que son necesarios para llevar a cabo

cada una de las soluciones planteadas con el objeto de que sean

analizadas y posteriormente evaluadas.
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TABLA 11
RECURSOS Y COSTOS
# | Solucicn Planteaca Recursos requeridos Costo
Horas/ hombre astimado
T | Realizacién de Irstructivos para centrol scbre | Tiempo de operadores: 60 horas US §415
alimentacién de tabace, cores y secado con | Tiempo Cocrdinador de  procesos (
implementacién  +  Capacitacién  sobre Incluyendo 1a Capacitacidn a los operadores
operacion de desvenadoras sobre su aplicacion}): 40 heras
Entrenamiente interno por el Jefe de
Mantenimiento: Us$ 160
14 horas
Rlaboracion de craficas de control estadistico | Tiempo dei Coordinador ds procesos para | US § 100
para e control de la variable humedad en | su implementacion y capacitacién a los
proceso + Céleule de la capacidad del proceso operadores sobre el uso y seguimiento:
Charla tedrica y aplicacion en el progeso: 20
horas
[mplementacion de registros en puntos critices | Block de hojas 7 Tiempo del Coordinador de | US § 40
del proceso para sontrolar el desperdicio procesos: 8 horas
2 | Elaboracien de procedimientos: Planificacion | Tiempo del Coordinador de procesos: 20 { US $ 100
de produccién, Control del producto Na | horas
conforme y Medicién y monitoreo del producto | Tiempo del Gerente de tabaco v desvenado: | US $ 170
+ Implementaciér: 10 heras
Aeunidn del comité de calidad
3 | Implementacion de un Plan de muestreo para Tiempo del Coordinador de procesos: 12 usseo
el control de fa humedad y matariales extrafios | horas
durante la recepdén del tabaco en la planta
Contratacicn de un Inspecter de calidad pava | Sueldo del inspactor US $290
cumplir con la ap icacion del muestreo definido
Induccion y entrenamiento en el cargo al nuevo | Tiempo del Coordinador de procesos: 40 [ US $200
Fon, . inspector de calicad horas
4 | Imptementacion de un registre para et control Tiempo del Coordinador de procesos: 10 Us § 50
del tiempo de zlmacenamiento por grado de horas
tabaco y cosecha
Definir en ol prozedimiento de Planificacion de Ninguno, se utilizara el ttempo definido come | N/A
la produccién un punto que indigue que Se | recurso necesaric en el planteamiento de
caordinara el uso del tabaco de mayer tiempo | solucién 2, cormespondiente al Gerente de
ds almacenals cumpliendo com  las Tabaco y dasvenado
especificaciones de las ligas
5 | Elaborar e mplementar un Plan  de | Hevision de las méaquinas/ Jefe de | US § 380
Mantenimiento para la preparacion anual de las | Mantenimiento Téenicos: 24 horas Us 48
desvenadoras por el tipo de vena a procesarse
en cada cosacha
[ implementacidn de instructives de control de | Suparintendente de tabaco: 16 horas Us $ 230
operacién en las fincas
TOTAL US § 2235

Para el cilculo de costos se investigs los salarios de los
funcionarios responsables de las mejoras a realizarse, de acuerdo a
las horas/hombre utilizadas.

Salarios:

Coordinador de procesos: US § 1200
_Gerente de tabaco y desvenado: US $ 4000

- Jefe de Mantenimiento: US $ 2000
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Gerente de Calidad Quito: US $ 2000
Operadores: US § 400

Técnicos: US § 600

Supetintendente de tabaco: US $ 2400

(Fuente: Departamento de Recursos Humanos de la empresa)

Para el célculo del valor del sueldo del inspector de calidad, se
determind el valor futuro en un periodo de un afio a la tasa de
interés anual del mercado actual, de 16%, segun la siguiente

férmula:

VF=VA(1+n*i)
Siendo VF = Valor futuro (A calcular)
VA = Valor actual
n = el niimero de dias, meses o afios que se desea calcular para
hallar el Valor futuro
i = Tasa de interés anual del mercado

VF=US $ 290

3 3. Andlisis Costo — Beneficio

El costo total del plan de mejoras es de US $ 2235, jo cual

representa los recursos del tiempo de los involucrados y de los
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recursos que se han considerado necesarios que seran utilizados

en el Plan.

Con estas mejorés se espera disminuir el desperdicio de tabaco
producido durante el proceso de desvenado en al menos un 30 %
del valor actual, reduciendo las venas cortas, el exceso de
humedad en el proceso, los materiales extrafios, y el polvo adherido

al tabaco.

(Dato para Célculo: 1 Kg de tabaco equivale a US $ 1.20)

Tomando como referencia el porcéntaje de desperdicio del afio
2001, de 13% equivalente a 250730 Kg

Ei 30% de este 13% equivale a 3.9% de reduccion, que en dinero
representa aproximadamente US $ 75000 tratando de conseguir la
meta del desperdicio de tabaco en proceso descrito en el capitulo 1

que es del 5 %.

Revisando el valor que se invertira con la implementacién de las

mejoras planteadas versus el beneficio obtenido via ahorro es el

siguiente:

Andlisis Costo Beneficio = Beneficio / Costo
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US $ 75000/ US $2235 = US $ 35
Esto quiere decir que por cada délar gastado en las mejoras habra

un retorno de US $ 35 como beneficio para la empresa.

Por todo esto luego de haber analizado estas cifras se considera
viable la implementacion de estas soluciones planteadas, que en su

totalidad seran efectuadas internamente por la empresa.

Las soluciones planteadas estdn basadas sobre todo en
implementar mas control en el proceso y de tomar decisiones
basadas en revisar la informacién, lo cual es un principio basico de

los sistemas de gestién de calidad.

3.4.Plan de mejoras. Cronograma y presupuesto
Una vez qus se han definido las mejoras que se van a realizar por
motivo de esta investigacién, se procedera a realizar el Plan de las
mejoras, incluyendo un cronograma y presupuesto, el cual debera
~ ser revisado y aprobado para que la empresa en caso de que lo
requiera lo pueda implementar y con esto poder aportar con la
reduccién del desperdicio en al menos un 30% del ultimo valor

reportado.
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PLAN DE MEJORAS

OIEGE] ases0id
sp olipiadsap 12 ua opipuedsep ueiouel
|ep  souenxa anb soueixe SB[EUSIRW seicmalby saso|nouly ep ugoeede + SBIU se|
ss[eyBlEW 50} A 00BQZ) [E OPUBYPR U0D SBjRURWBS ua 0aRgE) 8P SOPERING A uppendiuew ooBqel
A onjod oaod [@ Jnunusip esed [ouo sawspusuiedns SBIBYD £ 'ooBQE)] 9P CPEJGS '00BJE] 9P BUIASOD ap s9ep wiealbe ugoriedo ap
ap  a[mueniog B[ CLISIUBNAW N JUIeg [Vord 50| &p odweL selp 08 A seuojney ) esed ofeqe)i ap soallomisUl Jeiogey | wenmedng | soafanasul ep ugeUBLIB|BUF|
. “se10sIAI90NS -Buga 8p ody Jod
‘OAHOW 8153 A soseacid puinbew op Seuopeoaedse ep elqw
J1od soioipiedsap sone valsust s05690:d ep lopuUiplon] guUN giBzIERs 85 "EUSA ep ody EpE]
09B} Bp a3 Bnb JBIAD A seudA ap sodi 8f JOpEWRIDVD ‘ousuIuuUBN so0d |2ep] Buinbew ap sosjeweied Sof BLAA
opiadsep |ep SOUBA UDLBASAP 95 OPURND A saiosiuedns ep opaf opusruyep M @ 'SEUIRSOS SEWN §¥ ous op odi iod SEIOpEUBASER SE|
SEUOD  SEUBA | 08w USLIONUN] SEIONBUBASED ‘QUONIUBIUEW top uoredpiued | ue opezigel uey s elusurBansIpEISe | WILSIIZN reieda:d esed ojusluuBiUEW
ep elEwedlod sgj anb eied 1e0lIUB)] 0se ap sjar 19p odwsiy oe ouBipey onb seusa eop sody  sesiaey ap ajar op uzld un JLG IE]
. seby| 8p uojoeomued
sossooid g ewos ugwonpoud 8D
ugizonpoxd esiEzin 8p JOPRUIPICOD uppeayueld sp ojewpesod
¥| ap uopeaye(d € € SOJBtI0) K OpBUBASED {oqusiwpaosod 18 ua oIy 1@ us uglEnpul + sebepog
oioipiedsap B OpJANOE ap 08N NS JEUPIOCD A soseooud A ooeget ugloonpoId $SOS8001d sB| UD 0OBQE] jBp BleusdEwWR
1sp 00BQE] £ corge) |ep olusjRUadRL|E ep I0peuIpInn]) ap elus1ag B ep uppeoyueld ©| 8P UQISING) ep Jo sp odwon (ep lonued exed
|op  pepawiny ep cdwel (@ JE[0AUOD Gb |1ep odwm )L i {6 enue upuney vy ep eued owoa onsiBer aise JNRY| | pRUpIooh) onsiBal un sp upEBwWatw|
*OAlONAS] -osgaoid { oigond 12 UD OjueRUBURNUE
18 ewews|dwi 05 | 15p eped Bisa LB BWIC[UOT ON cyponpoid ns + PERIED 8p Jooadsu) un ep
0OBqGE} opuop pepllesep | ep [onuo) |9 BiRd  OlS|Pad0Y upioRiRu0D B SAnjouy ) elueld
ap olpedsap seioadsut osrany | pEzER  BS UPIQWRE  "00®dE] Bl uS OOBOE} 9P upindadsl
op oaeqey SOUBIIXE SBIE|ISIEW |2 uoo sosaa0rd ap \jo] Bpes ep Bidwoo B BUMEE] | €JUBIND SOUEIXE S8|eUejew
ep  pepawny uis A seucioesiadse sp soseooid & ICPEUIPID0D A wory enb epssp 3 SOL piEpLElg S059001g A opeyep o2eqe) (@ 'pepswny
‘souesxa | onuep sapepawny uod asesbu; . 6p JCPEUIDIO0D 18p upoedionied Jeyy B JEZN op BULO) Bl Brblpll es op 10 B] Bp |0AU0D 18 BIed gBlSeNw
sejeuolen oorqgel |8 enb reinfiesy . 098 ap odwoal 0% Bf AuURpER] apuop oleqel) 8p oalloniIsY) Un JEziesy peuipiooy | ep uBld Un ep ugpelusweidit]
ejuala pepied sosead
suasar) A sosaoord ap IopeUPIeD ug|eejuewR|dw]
& JOpBELIPIODD) K cpeusasap + upipal A ouLouoD
SEPEURLLBIED BILBWEIRD ULSS ‘OpEUBASER A oseqe) “ausoju0s ON Olanpoxd | opeuRAsBD | ON opnpaxd  |sp [DAURD
00EqE] oypnposd (8p saupneoivedse A coeqe) ep B0 BIUBIED 18P (oAU A UoisNpoId ep ugITEIIUEl] A odeqe] ‘ugipanposrd  ep  UDKIBIYIVE|G
ap oppredsag 5€| snb IBZIUBIED 085 olusleD Bp odwel L [+1°7 enus seuoiunoy op  SOlmILIpAINNd  S0]  JRIoqeid DIUBIBE) sojusizpasosd sp ugieIoge|]
owImBdsap ap
. sosaooid oBsay J0ABW LISP|SUGD BS epuop solund s058001d opipiadsap 8 Je|eIuos
ooBRqEl ojusLUSIDU] NS JBJDNUCD Bp I0peUPInDD setopresdo $0) Us jonuOd Bp oxsiBe) un Jerodiooul apJo esed oseooid |ep sGoRHD souNd
ap opipadseq 4 oppuadsap (o Jensiboyg oy 19p odwst) 0E U0D SAULINGY o oprusAsap Bp ojusuupecoxd Jesiasy [ pEURICO] | US sonsiial ap uplorjuswaduwf
ORALHOW 1041UGD Bp SAWIE SO 8p osao0ld [op pepiveded
oseued 18 us SBUCIZIIBN JTWO] SaIciEA 50| A [E2LED JOJBA [3 OPUEDIDUL B op oONopn + osedcsd ue
|2 ue ooeqel 7 ojuaiwepetwod ns Jnspard ‘01jucs ap BUED B] 6p BayRb B z)eey SOSBILIY pepawny e|igeNEA B Op j04U0
ap opipiedsep A UQIBLIICIU| BD UDIDUIZO B} JopeulpIoos) soauoluney voronpold ap BUBWSS BUN BP PRPaWNY ap 1o jo wmied oouspRISE  |QAUCO
Jap uolnuwsig | ejuepsw osacoud (2 JRjeIe] Q0L {ep odwal 0E { sons|bey ojgeuea | 9p UgoBubojy epdossy | pRURIOOD | @p seoyei  ep  ugoRIOQE]
SEICPEURASAP 6P
“|eunct ugomadc 81005 uppeloede)
osaaoid osasoid |8 eluemp sosesoud oswnacp un owoz spenb enb ered + ugoBuBwE|dl UCD DpRIRS
@ ua ooeqm | SE|S)JeNAS A SBrepueise ueas 9P J0pEUIRIoN]) gued ¥ us gIEZRIL0 Of 85 A BIESIe) §0§9001g A 581203 "odkqE] 9D UGIDRIUBWLNYE
ap owpisdsep BIOPEIBS A SRIOPRUIASED 58] A sasosyuedns SEPEUD o s eweuuopeisod A ‘olupwnoop un eplo BIGOS [DHUOT Bred IS HOBUD
18P LOINUIISIG ap olsuew |3 enb mNGasU0Y 73] ap odwat] oe ] seuojunay up uppGo LPED AP BRIEP 18 JIquas] peuipioos | ©di soAlonISY ep UGIOBZ|REY
{selq)
uoINpI (ssn) ugianzala e1q
ap opeIPy sopesedsa sope}nsey oysandnsaig S08/N28Y ep odwal | ompepy opoIgw esuodsay pepIAIOY




158

De acuerdo a lo expuesto en el Plan disefiado de mejoras se procede
a desarrollar los Métodos que se emplearan para llevar a cabo dichas

mejoras

Método 1:

Instructivos de trabajo de control sobre el manejo de las

desvenadoras y secadoras durante el proceso:

Cadigo: 7-DES-01 Pagina:
Fecha de aprobacion: 2004-MARZC-19 Revision: o1
Reemplaza al: Ninguno
Titule: Instructivo para el control del desvenado en el acondicionamiento, corte y separacin
y secado
Aprobado por; Tipo de
Documento: instructivo
Firma:

v Controlar que el giro del cilindro se realice contra las manecillas

del reloj.
v Evitar que el tabaco supere la temperatura maxima permitida

v Cuidar que las canastas a utilizarse en el proceso se encuentren

en buen estado.
v Mantener los ejes de las desvenadoras cubiertos.
v Dosificar glicerina en las bandas lisas, para que el tabaco circule.
v Controlar que las bandas se encuentren alineadas.

v Retfirar todos los materiales extrafios que se encuentren en el

tabaco.
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v Revisar continuamente, los limpiadores de las bandas instaladas.
v Limpiar frecuentemente los tamices vibradores de los seis cortes.

v Verificar diariamente que las mallas interiores de los separadores

no se encuentren obstruidos.
v Recolectar y pesar la vena corta.

v Verificar la lubricacion de las esteras de las secadoras de lamina

y vena.

v Todo el personal durante la cosecha debe utilizar

- obligatoriamente los equipos de proteccion personai

v Para lograr un buen desvenado es necesario tomar en cuenta el
acondicionado, las velocidades de las desvenadoras el nimero
de dientes de canastas, y la alimentacién homogénea de tabaco

en cada corte.

Codigo: IT-DES-02 Pagina:
Fecha de aprobacion: 2004-MARZ0-19 Revision: 1]
Reemplazz al: Ninguno
Titulo: Instructivo para el control de las mesas de ajimentacidgn
Aprobado por: Tipo de
! Coordinador de procesos Documento: Instructivo
! Firma:

v Revisar el listado de los grados de tabaco a desvenarse de

acuerdo a las ligas planificadas por planificacion de produccién
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Recolectar los kilos a procesar de acuerdo a los grados a

desvenar

Ubicar los mofios de tabaco en posicién correcta, perpendicular a

la tabla reguladora.

No alimentar mofios en mal estado. Separar e identificarlos como

no conformes
Desprender las tarjstas de identificacion de las pacas.
Evitar que las manillas de tabaco vayan montadas o invertidas.

Comunicar al Supervisor de Produccién o Inspector de Control de

Calidad en la mesa de alimentacién, todas ias novedades

presentadas.
Codigo: IT-DES-03 Pagina:
Fecha de aprobacién: 2004-MARZO-1% Revisian: ol
Reemplaza al: Ninguno
Titulo: instructive para €l control de! entonelado
- | Aprobado por: Tipo de

Documento: Instructivo

Firma:

Revisar que el sistema hidrdulico no tenga fugas en sus caferias.
Revisar que los toneles utilizados para el empaque estén en buen
estado.

Revisar que las paletas repartidoras estén funcionando.

Mantener limpia la balanza digital de toneles.
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v Verificar que la balanza esté dentro de los errores permitidos
v Verificar el paso definitivo de los toneles empacados en la
balanza electrdnica.

v Revisar que todos los toneles tengan su etiqueta de identificacion

Método 2:

Recopilar informacién de la variable humedad en el proceso para
determinar los Iimites naturales de control y analizar si se encuentra
en control .estadistico y tomar acciones cuandc se presenten

problemas.

Para poder realizar esto se procede en primera instancia a definir

conceptos bésicos para la aplicacion de esta herramienta:

v Controi estadistico de procesos: Se refiere cuando al medir una
variable aleatoria y con distribucién Normal esta siendo afectada
solamente por causas comunes inherentes al proceso, y no por

causas especiales, claramente asignables al proceso.

v  Limites de Control: Son los lmites inherentes al proceso

cuando se estudia el comportamiento de una variable.
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v Desviacién Estandar: es la sumatoria de las desviaciones de los

valores de una variable con respecto al limite central 6 media.

v Capacidad de proceso: Es la aptitud para generar un producto
que cumpla con las especificaciones de los clientes. Estas
especificaciones no son las mismas que los Limites de control, ya

que son definidas por el cliente. Cpk = LSE —LIE/ 60

Las tablas para el célculo de los limites de control se encuentran en

el Apéndice 1.

Se procedi6 a recopilar informacién de una semana de produccion y

dividiendo.

TABLA 13
CALCULO DE LIMITES DE CONTROL

[Contrel Estadistico de proceso

Procesa: Desvenado de Tabaco |
Variable: Humedad % | | ke
Valores Individuales Promedio |Rango ( R
Grupo = 2 3 3 5 X )
1 12.41] 10.83] 11.98] 12.38] 12.77 12.07 1.94
2 11,85 12.69| 12.56] 13.03] 12.01 12.43 1.18
3| 12.00[ 12.72] 13.77] 12.46] 12.31 12.65 377
4| 12.33] 11.98] 13.41] 13.39] 12.31 12,68 1.41
[ 13.03] 12.79| 12.23]| 11.82| 12.02 12.38 1.21
6 13.06 12.52 2.87 12.8] 12.07 12.66 0.98
7 12.05 11.99 1.65| 11.85| 13.78 12.26 1.79
8 11.66 11.99 1.65] 11.85] 13.78 12.19 1.79
9 12.47 12.07 13.08] 12.06] 12.24 12.38 1.02
10| 12.31] 12.00f 11.71] 12.77 2.33 12.22 0.77
11 11.95( 12.48[ 12.59] 12.44 2.44 12,38 0.64|
12 12.25] 12.50] 12.01] 12.26] 12.41 12.29 0.49
13| 12.21] 12.09] 12.14]| 12.08| 12.05 12,11 0.16
14] 12.19] 12.43] 11.70] 11.38] 11.84 11.91 1.05
! { i 12,33 1.16] 0.497
_{Utitizando la tabla { Anexo 1} ILIMITES DE CONTROL LSC | 13.00

lal valor A2 = 0.577 'DEL PROCESO Lic ! 11.66
jcon n = 5 ( Subgrupas ). T i .
! _LIMITES GLIENTE | LSE | 13.00

i LIE  12.00
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De acuerdo a los datos obtenidos se puede explicar que el Limite de
control superior coincide con el Limite de especificacion del cliente,
pero el Limite inferior de control esta por debajo del limite de

especificacion del cliente.

Con la siguiente grafica se podré observar el comportamiento de los

datos obtenidos con respecto a los limites de control.

Cabe indicar que lo que afecta al tabaco de forma mas critica es que

el tabaco esté por encima del 13% de humedad.

Gréafico de Control
13,50 Humedad So—
I
13,30 !
o 13,10 ' LSC
o 12,90 - LSE
T 1270 s 12,66
= 12.50 12 42 12 /’\
Q,E,, 12' / v \ 12'_&9 12.&.8 4340 x
atr %
[ 12,28 T 12,11
2 12,10 / o2e Y 12,22 N2
w #2007 LT s LIE
= 1190 .
11,91
11,70 1 L LIC
11,50 + . : T : T . ‘ : . T . . - i
1 2 3 4 5 & 7 8 e 10 i1 12 13 14
Muestras

FIG. 3.30 GRAFICO DE CONTROL DE HUMEDAD

De acuerdo a esta gréfica el proceso esta bajo control estadistico

tomando en consideracion estas muesiras que representan una
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semana de produccién correspondiente al Mes de Noviembre del

2003, la cual fue realizada con el coordinador de procesos.

Sin embargo lo que no cumple son los limites de control inferior del
cliente, y ademas el valor central no se encuentra en 12.5 que es el
central del cliente; sino que estd en 12.33, por lo que se debera
revisar con los responsables para tratar de que el proceso se centre

un poco.

Método 3:

Se incorporan al control del proceso, los siguientes registros:

v Humedad y temperatura en proceso de desvenado (piso — prueba

volante)
v Después del cilindro acondicionado de 'puntas (piso)
v Después del cilindro acondicionador de mofos # 1 (piso)
v Después del cilindro acondicionador de mofos # 2 (piso)
v Enfriamiento lados A y B (Secadora de ldmina) S.L. (piso)
v Tamafios de lamina — Shaker (piso)
v Vena objetable y total (laboratorio)

v Bandera (laboratorio)




165

v Longitud de venas (laboratorio)
v’ Humedad y temperatura en toneles (DSL y laboratorio}

v Humedadas de horno (Laboratorio)

Metodo 4 y 6:

Elaboracion de los Procedimientos de Planificacion de Produccion y

de Control de! producto No conforme

Codigo: 5-PPT-GEN-00 Pagina:
Fecha de aprobacion: 2004-MARZO-19 Revisidn: Nuevo
Reemplaza al: Ninguno
Titulo: PLANIFICACION DE LA PHODl:lCCIDN DE TABACO
Aprobado por: Tipo de
Gerente de Tabaco y Desvenado Documento: Procedimiento
Firma:
1. Objetivo:

Garantizar que los procesos necesarios para la produccién de tabaco
se desarrollen de acuerdo a las especificaciones recibidas desde la -

Gerencia General y Requerimientos del Cliente.

2. Alcance:

Este procedimiento tiene alcance a los siguientes procesos de la

empresa:
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v Asistencia técnica en el cultivo de tabaco

v Cormpra de Tabaco

LA

POLITECNICA DEL LITGRA)

v Desvenado SIBLIOTECA TONLAL 78 i

FLM.C.R
v Alrracenamiento y despacho

3. Definiciones

Grado de compra.- Designacion que establece el Comprador para un
tabaco, tomando en cuenta el piso foliar, color, textura, tamafio y

porcentaje de dafio en la hoja.

Grado de Empaque.- Designacion que se conforma en base a los
grados reclasificados, tomando en cuenta sus afinidades y/o las

necesidades del cliente.

Liga.- Mezcla de varias posiciones de las hojas de la planta de

tabaco para ser procesadas con caracteristicas similares.

LPP (LEAF PRODUCTION PROGRAM).- Programa de las

cantidades de tabaco a producir durante un ano.

Tabaco Burley.- Tabaco rubio curado al ambiente, cosechado en

mata entera y cuyo proceso dura aproximadamente 40 dias.

Tabaco Virginia.- Tabaco rubio curado en hornos, cuyo proceso dura

aproximadamente 130 horas.

Tonel.- Barrica de madera de pino, utilizado para almacenar tabaco.
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Vena Objetable.- Vena de tamafio superior a 5/62" de didmetro, la
cual no debe estar presente en los toneles de ldmina por considerar

que este tamafio puede provocar rotura del papel de cigarrillo.

4.- Desarrollo

Entre el Sub-Gerente General y el Gerente de Tabaco y Desvenado
se llega a un acue‘rdo sobre el LPP (Leaf Production Program) y los
“Requerimientos del Cliente” que se desarrollaran en las cosechas de

tabaco en el periodo de un afio.

Especificaciones del proceso de tabaco:

Las especificaciones del producto para cada una de las actividades
que se desarrollan durante el proceso de tabaco, y que aseguran el
cumplimiento de los requerimientos solicitados por el cliente; son
informadas a cada uno de los integrantes del proceso a través de
memorandos a quienes las aplican durante la gjecucién de los
procesos de Asistencia técnica en el cultivo de tabaco, compra de
tabaco, desvenado, almacenamiento y despacho y otros; En caso de
que estas especificaciones cambien por disposiciones externas o
internas, el Gerente de Tabaco y desvenado comunica a los

responsables de los procesos indicados en el alcance de este
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procedimiento, a través de memorandos con el objeto de tener

actualizada esta informacion.

Las fichas técnicas son elaboradas por el Gerente de Tabaco y
Desvenado basado en la informacién técnica recibida de la matriz, la
misma que distribuye a fravés de memorandos a cada uno de los -

responsables de procesos.

Esta informacién es revisada y actualizada por el Gerente de Tabaco

y Desvenado, previo a cada cosecha.

El Gerente de Tabaco y Desvenado conjuntamente con los
Superintendentes de Tabaco, el Jefe de Mantenimiento y el
Coordinador de Procesos, conforme al presupuesto inicialmente
elaborado, ceterminan la necesidad total de insumos a utilizarse,
tanto en la cosecha de tabaco, c;omo en el proceso de desvenado,
para lo que se efectda un inventario previo de las existencias de
productos en bodega, informacion que sirve de referencia para
determinar las cantidades a adquirir a través de las respectivas
solicitudes de compra enviadas al departamento de Compras del
grupo corporativo, quienes se encargan de las gestiones necesarias

para la provision.
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En cada cosecha, el Gerente de Tabaco y Desvenado determina el
personal que efectuard las labores de Comprador y Reclasificador de
Tabaco en el proceso de compra de tabaco, a quienes les informa
por med.io de memorandos y les especifica las cantidades, tipos de
tabaco, humedad, grado de empaque y precios por cada grado a
compra y reclasificar, asi como los descuentos por penalizaciones.
Esta informacién es actualizada en cada cosecha por el Supervisor

de Contabilidad en el Sistema-de Administracién de Agricultores.

Para analizar los informes diarios de Compra y Reclasificacién de

Tabaco y los avances de esta gestion, se realizan reuniones

semanales con los involucrados.

Una vez concluida la compra de tabaco, el Gerente de Compra de
Tabaco y los Superintehdentes informan al Supervisor Contable el
cierre del proceso, para que proceda con la respectiva liquidacion de
la cosecha y pago a los agricultores, previa autorizacion del Gerente

de Tabaco y Desvenado.

De acuerdo a la calidad y cantidad de tabaco de la cosecha a

desvenarse, establecido en el LPP y Requerimientos del cliente, el
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Gerente de Tabaco y Desvenado conjuntamente con el Gerente de
Compra de Tabaco, efectlian el andlisis de los grados que podrian
ser desvenados para conformar los grados de empaque, informacion
que es comunicada a la matriz para que se proceda a enviar por
parte de ellos la respectiva" codificacion del grado de empaque.
Posteriormente el Comprador de tabaco ingresa los cddigos de los

grados de empaque en el Sistema de Administracién de Agriculiores.

E! Gerente de Tabaco y Desvenado determina conjuntamente con el
Gerente de Compra de Tabaco, Superintendentes de Tabaco y el
Coordinador de Procesos, el nivel minimo de stock de tabaco
requerido para asegurar el proceso continuo del desvenado,
definiendo ademés la fecha de inicio y de esta forma iniciar el

proceso de desvenado.

Antes del inicio del proceso de desvenado, el Gerente de Tabaco y
Desvenado conjuntamente con el Coordinador de Procesocs analizan
los “Requerimientos del Cliente”, a través del documento entregado
por la Subgerencia General y determinan las variables que se
controlaran, segtin se indica en las fichas técnicas. Esta informacion

es actualizada diariamente por el Coordinador de Procesos en el
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formato “Informe diario de Desvenado” y presentada al Gerente de
Tabaco y Desvenado, donde se verifica que el proceso se lleva bajo
todos los parémetros establecidos ¢ en su defecto se efectlian las

correcciones necesarias.

Conforme al presupuesto establecido, el Gerente de Tabaco y
Desvenado solicita al Jefe de Recursos Humanos la contratacion del
personal eventual, previamente requerido por el Coordinador de
Procesos, Jefe de Mantenimiento, necesario para el desarrollo de
labores en las dreas de desvenado, mantenimiento y compra de

tabaco durante el proceso de produccién.

El Gerente de Tabaco y Desvenado y el Coordinador de Procesos
determinan en las bodegas de aﬁejamiehto de tabaco, el espacio
necesario para estibar cada grado del tabaco procesado, tormando en
cuenta: condiciones de humedad, temperatura y cantidades de
producto a almacenarse; El Gerente de Tabaco y Desvenado
semanalmente recibe del Coordinador de Procesos, reporte de los
niveles de infestacion de insectos en el tabaco almacenado
informacion que servira para establecer los programas de conirol de

insectos. Para la recepcion del tabaco importado se dispone la
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verificacion de peso y calidad del producto recibido, datos gue son

registrados e informados al cliente.

El Gerente de Tabaco y Desvenado conjuntamente con el
Coordinador de Procesos, el Jefe de Mantenimiento y el Supervisor
de Contabilidad programan y coordinan la fecha en la que se

efectuara el inventario anual del tabaco almacenado.

Durante el proceso de desvenado el Gerente de Tabaco y
Desvenado convoca semanalmente al Gerente de Compra de
Tabaco, Jefe de Recursos Humanos, Coordinador de Procesos, Jefe
de Mantenimiento y aI.Supervisor de Contabilidad, para que asistan a
la Reunién de Fabrica, con la final.idad de coordinar las labores y
garantizar el cumplimiento de los “Requisitos del Cliente”; Luego de
esta reunidn se elabora una Minuta que es distribuida entre los

asistentes

5.- Referencias
Heliodoro Paz Carbonell - Flue Cured — Madrid 1981.

Official Standard grades, Burley and Flue cured tobacco.
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Cadigo: E-PNC-GEN-00 Pagina: 177
Fecha de aprobacién: ) 2004-Marzo-07 | Revisidn:
Reemplazz a; Ninguno
Titulo: CONTROL DE PRODUCTO NO CONFORME
Aprobado por: Gerente de Tabaco y Desvenado Tipo de
Documento: " Procedimiento
Firma:
1. Objetivo

Garantizar que el producto no conforme con respecto a las’
especificaciones, se encuenira debidamente identificado v

controlado, para prevenir su uso o entrega no intencional al cliente.

2. Alcance
Este procedimiento se aplica a todo producto no conforme, desde la
compra de tabaco (pacas) hasta el producto terminado (toneles 6

cajas}, en lo referente a humedades y temperaturas.

Las responsabilidades y autoridades relacionadas con el producto no

conforme estan definidas en la siguiente manera:

Compra- de Tabaco.- El Gerente de Compra de Tabaco ¢ el
Comprador autorizan la compra de pacas fuera de especificacion (16

+ 2% Humedad).
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En caso de detectarse pacas con olor a combustible, El Gerente de
Compra de Tabaco ¢ el Comprador de tabaco aprueban la retencién

de la paca y el Gerente de Tabaco y Desvenado autoriza la

incineracion.

Para producto terminado (toneles).- Para la concesién del producto
no conforme (toneles & cajas), lo aprueba el Coordinador de
Procesos previa autorizacion para su despacho por parte del Gerente

de Tabacoy Desvenado.

3. Definiciones

Producto No Conforme ( PNC ).- Todo producto que no cumple con

las especificaciones determinadas por la empresa ¢ el cliente.

Concesion.- Autorizacion de despacho de un producto no conforme

por una autoridad pertinente.

Identificacion.- Colocacion de etiquetas en los que se incluye el
motivo del rechazo y la clase del producto (PNC) para su

clasificacion y posterior disposicion.

"'-«......-v sl
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4. Desarrollo
Las pacas de tabaco que llegan a la compra son revisadas por el
Comprador de tabaco, para establecer si el producto estd en

condiciones de ser aceptadas

Para determinar la no conformidad de las pacas a comprar y
proceder as U rechazo se toman en cuenta las siguientes condiciones
en su aspecto fisico:
v Humedad (>16%).
Mezcla por grado.
Temperatura(Caliente).

v

v

v Olor extrafio (Combustible o quimicos).

v" Podrico (Hoja sancochada por la humedad). .
v

Materiales extrafios (Piola, maleza, piedras, palos, eic).

Una paca con tabaco mezclado, & con matetiales exirafios en

grandes cantidades se considera producto No conforme

Cuando la humedad excede el 16%, el Comprador tiene la opcion de
aceptarla, descontarla el exceso de peso por humedad (hasta el

24%) o devolverla al agricultor.
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Las pacas detectadas con los problemas antenon’n“ nte 'hnotados a
excepcion de pacas con olores extrafios (combustible — quimicos),
son rechazadas o aceptadas, bajo el criterio del Gerente de Compra

de Tabaco 6 el Comprador

Cuando Ia‘sm pacas son réchazadas, se genera una etiqueta en la que
se describe el motivo del rechazo, se la engrapa en la paca; con esta
identificacion se la agrupa por cédigo de los agricultores hasta. que
finalice la compra del lote. Posteriormente se la traslada al vehiculo

que la devolverd al agricultor que la envid.

Para la devolucidon de las pacas se utiliza la Guia de Remisidn
autorizada por el SRI, en la que se detalla el nombre y cddigo del
agricultor, la zona, el nombre del transportista, placa del vehiculo y el
ndmero de pacas rechazadas. Este documento debe contaf con las
firmas del Gerente de Compra de Tabaco ¢ Comprador y el

transportista.

Cuando se detectan pacas con olor a combustible o a producto
quimico, estas seran separadas y no se devuelven por ningun
concepto; posteriormente se notifica al Supervisor de Zona y al

agricultor, dueio de la paca, para tomar acciones al respecto
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Luego de que el Supervisor de Zona y el agricultor comprueban la
contaminacion de la paca, firman el registro “Paca contaminada” en
la que se detalla: nombre del agricultor, cddigo, zona, motivo y fecha
del rechazo y luego se procede a incinerar la paca en los predios de

la empresa.

Como resultado final del proceso de desvenado se obtienen tres

productos: toneles con lamina, con venas y con lamina # 5.

Para la aceptacién o rechazo de los toneles procesados, se toma en

cuenta la especificacién de humedad en toneles 6 cajas (estandar)

Los toneles obtenidos fuera de especificacién en el proceso diario,
son ingresados a la bodega con su respectiva identificacién y registro
hasta esperar los datos definitivos de humedad horno, para tomar la

accion definitiva en los siguientes casos;

v’ Toneles secos (< a 12% humedad).- Estos toneles son
ingresados a la bodega de afiejamiento, almacenados y

aceptados bajo concesién por parte del Gerente de Tabaco




y Desvenado, para ser despachados de acuerdo al

programa establecido,

v" Tcneles humedos (Entre 13.1 y 13.5% de humedad).-
Estos toneles son ingresados a las bodegas de
anejamiento, ubicados en la parte delantera de cada fila e
identificados con una tarjeta del secuencial numérico del
proceso y una tarjeta roja con blanco, én la que constan las
iniciales P.N.C (Producto No Conforme) y los datos propios
de! tonel: nimero del tonel, clase, grado, fecha de proceso
y motivo de la no conformidad. Después de obtener la
humedad horno de los toneles himedos, se los clasifica en
toneles para reproceso, toneles de chequeo (en caso de
tener dudas de las humedades obtenidas) y en los toneles |

‘humedos para estiba definitiva.

Para realizar la estiba definitiva de los toneles himedos, se debe
contar con la aprobacién del Coordinador de Procesos y la

autorizacion (concesién) del Gerente de Tabaco y Desvenado.

v" Toneles de reproceso (> a 13.5% de humedad).- Todos los

toneles que superan el 13.5% de humedad (horno) son
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colocados en la parte delantera de cada fila de estiba con
su tarjeta (P.N.C) y son reprocesados cumpliendo los

siguientes pasos:

Andlisis de informacién entre Inspector de Control de Calidad Y

Coordinador de Procesos,

El Inspector de Control de Calidad genera la Solicitud de
Reprocesc  en la que recepta la firma de ‘autorizacién del

Gerente de Tabaco y Desvenado.

Se moviliza y descarga el tabaco en el lugar asignado para el

reproceso.

Se anota en el registro de Control de Calidad: ndmero de tonel,

fecha y hora de reproceso.

Se controla la mezcla del tonel reprocesado en los toneles
involucrados en el reproceso, anotando en el respectivo registro.
Posteriormente el tonel es vuelto a verificar y los resultados son

registrados en el registro de control de calidad.

En caso de detectar toneles contaminados con aceite, mojados
por lluvia o contaminados de cualquier forma durante el proceso
¢ en las bodegas de afiejamiento, son separados en las bodegas
de afiejamiento, colocéndoles la tarjeta (PNC) hasta su revision y

saneamiento (en caso de ser necesario), liberacién y concesién;
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esta accion estd a cargo del Coordinador de Procesos y
autorizada por el Gerente de Tabaco y Desvenado y es

registrada. .

Cuando se reciben quejas de Producto No Conforme después de
la entrega 0 partes de Producto No Conforme utilizédo, se
efectian las acciones correctivas 6 preventivas para éliminar o
reducir los efectos potenciales en las futuras cosechas, siguiendo
lo que indica el procedimiento de Acciones Correctivas /

Preventivas.

Los toneles que registran temperaturas mayores a 45°C son
separados y concesionados por el gerente de Tabaco y

Desvenado

Metodo 5.

Elaboracién de una Instruccién de trabajo donde se indique la forma
de aplicar un Plan de muestreo tomando como referencia la tabla
Militar estandar 105 D para el control de atributos, y definiendo cémo
debe emplearse en la compra del tabaco para garantizar que el
tabaco ingrese cumpliendo con las especificaciones requeridas por la

empresa
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Cédigo: IT-ASEG-01 Pagina:
Fecha de aprobacidn: 2004-MAY Revision: [} ]
Reemplaza ak Ninguno
Titulo: Instructivo: Plan de muestreo
Aprobado por: Tipo de
Coordinador de procesos Documenta: Instruetlve
Firma:
Definiciones:

v Plan de Muestreo: Es un plan especifico que detsrmina el
tamafio de una muestra de un lote especifico a analizar y los
criterios de aceptacion y rechazo.

v Tabla Militar Est-élndar 105-D: Tabla que especifica los diferentes
tipos de planes de muestreo a utilizar dependiendo de los

criterios de evaluacion a aplicarse.

Desarrollo:

1.- Revisar el tamarfio del lote a inspeccionar antes de proceder a la
compra de las pacas de tabaco. ( El lote esta dado por el nimero de
pacas a comprar de forma seguida, sin considerar que sean uno 6

mas agricultores)

2.- En la tabla indicada en el Apéndice 2 se indican las letras codigo
para la magnitud muestral, se considera un nivel de inspeccion

general, y se escoge el tipo Il que es el mas comun. y gue se



i

b

182

considera conveniente tanto para el productor como para el cliente,

que en este caso es la empresa.

3.- Con el tamaino del lote a inspeccionar y escogiendo el tipo 1l del

‘nivel de inspeccidén general, se determina la letra que posteriormente

servira para definir el Plan de muestreo a utilizar siguiendo la tabla

indicada en el Apéndice 3.

4.- Se debe proceder a definir los Niveles de calidad aceptables
(NAC), que dependera por los tipos de defectos, criticos, mayores y
menores.,

v Defectos criticos: NAC de 0.065, que equivale al 0.065% de
rechazo con la presencia de estos defectos, es decir aceptacion
del 99.935%

v Defectos Mayores: NAC de 1.0, que equivale al 1% de rechazo
con fa presencia de estos defectos, es decir aceptacion del 99%.

v Defectos Menores: NAC de 4.0, que equivale al 4% de rechazo

con la presencia de estos defectos, es decir aceptacion del 96%.

5.- Una vez definido los NAC, y con la letra obtenida de la tabla |
Apéndice 2, se procede a relacionar la letra con los NAC y a escoger

los valores de productos que se aceptan y se rechazan, definiendo
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con esto e | Plan de Muestreo que serd utilizado durante la
operacion. Para esto se sigue de acuerdo a la Tabla Plan de
muestreo simple para inspeccion normal definida en el Apéndice 3.

Nota: Se revisaran atributos y las pacas que presenten humedad
excesiva 0 altas temperaturas se consideraran como atributos y

defectos criticos.

Método 7:
Elaboracion de un Plan de mantenimiento preventivo para preparar
las maquinas desvenadoras parai cada cosecha y dependiendo del

tipo de vena a desvenar

Se procedio a enlistar las diferentes méaquinas que afectan al corte y
separacién de las venas para elaborar un cronograma planificado de
trabajo para adaptarlas y prepararlas con antelacion a los

desvenados, que normalmente son dos por afio.
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Ademas se definird un registro especifico de los trabajos realizados y
el jefe de mantenimiento debera revisar el cumplimiento de este plan

dos veces por afio

Meétodo 8:
Elaborar instructivos de trabajo para la cosecha de tabaco, secado

de tabaco, y manipulacién y cuidados del tabaco en las fincas.

Cadigo: IT-SIEM-02 Pégina:
Fecha de aprobacién: 2004-MARZO-19 Revisidn: 01
Reemplaza al: Ninguna
Titulo: Instructivo para el control de los cultivos v cosechas
Aprobado por: Tipo de
Superintendente de tabaco Documento: Instructivo
Firma:

A. Al seleccionar las zonas se debe tener en cuenta que estén

ubicadas en lugares altos, con buena luminosidad, fuentes de

agua y disponibilidad de mano de obra.

B. La preparacién de suelos debe realizarse con 30 dias de

anticipacién al transplante para brindarle a la planta un sitio ideal

para su desarrollo.

C. Las plantulas escogidas para transplante deben ser depositadas

en los sitios sefialados, procediendo a apretar suavemente la tierra

suelta sobre la raiz, |

D. El riego debe realizarse cuando lo requiera el cultivo y en la -

" cantidad apropiada.
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. Las fumigaciones se realizan con implementos en buen estado, y

deben estar libres de contaminacion de productos no
recomendados. Las aplicaciones se haran en la época y dosis

estipulados en el plan de fumigaciones preventivas.

. Se debe iniciar la cosecha cuando la planta muestre signos de

madurez fisiologica.

. Se llenaran los cujes con la cantidad suficiente de hojas en tabaco

Virginia, y en tabaco Burley con el nimero de plantas

recomendadas por cujes.

. El tabaco clasificado debe ser uniforme en color, textura y

tamario, responsabilizandose el hornero de calificar el tabaco que
cumpla con estas condiciones, si no se cumple con estos

pardmetros se devuelve al obrero para su rectificacion

Las pacas deben contener tabaco de las mismas caracteristicas,

embacéndolos de acuerdo a color, textura y tamafno.

Se debe revisar el estado de los camiones, que no tengan

presencia de materiales extrafios, ni polvo.

Debe revisarse que las pacas vayan sin presencia de polvo

durante la carga del tabaco en los camiones

La entrega de tabaco se realizard de acuerdo al programa de

compra de tabaco. (Fecha, hora y cantidad)
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CAPITULO 4

4. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Este capitulo tiene como finalidad dejar establecido los beneficios de
esta investigacion como aportaciéon de una metodologia para conseguir
la reduccién del desperdicio en un proceso de desvenado de una
industria’ tabacalera, mediante el empleo de herramientas de
mejoramiento de la calidad, y resultando un Plan de mejoras luego de
haber analizado las diferentes causas que estaban afectando al

problema en estudio.

El resultado de esta investigacion es una metodologia real para la

mejora de la calidad de los productos mediante la reduccion de los
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desperdicios ocasionados durante los procesos, aplicando la filosofia de

solucién de problemas y mejora continua de los sistemas de calidad.

En el caso de que la empresa no tenga la posibilidad de aplicar este
plan por falta de recurso humano disponible, podra contratar a una
consultora externa.

En este mismo contexto si la empresa no considera necesario aplicar
todo el Plan, puede considerar como pare fundamental el conirol
estadistico al proceso, Ib cual dejard una herramienta de éontro[ que
puede predecir el comportamientos de las variables de calidad del
producto durante el proceso y esto ayudara a prevenir el desperdicio, y
también la implementacion del Plan de muestreo de ingreso de pacas,
ya que es desde este punto donde empieza a generarse el desperdicio

en el proceso de desvenado.
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CONCLUSIONES

Las conclusiones que resultaron de esta investigacion son las

siguientes:

El resultado de la investigacion concluye que la relacién Costo —
Beneficio de implémentar este Plan es de aproximadamente 35, es
decir que por cada dodlar invertido en este Plan, se obtendra un
beneficio de' US $ 35, lo cual resulta viable pa.ra que la empresa lo

pueda revisar y ponerlo en practica.

Con la aplicacion de este Plan se pretende conseguir una disminucion
de al menos un 30% del desperdicio generado en cada cosecha, y que
a la empresa le representa un ahorro aproximado de unos US $ 75000

invirtiendo US $ 2235.

Solamente se requerird de actividades internas, realizadas por el
personal de la empresa, y en su mayoria serdn elaboracion de
documentos de control, y definicién de funciones relacionadas con el

personal involucrado en este Plan. La implementacion de este Plan
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puede realizarse en aproximadamente tres meses de trzbajo, de

acuerdo al crcnograma.

Implementar este Plan aportara a la empresa una filosofia de trabajo a
través de la gestidon por procesos, base fundamental de todo sistema
de gestién de calidad, de tal forma que al aplicarlo como parte de la
reduccién del despetrdicio incentiva al resto de la organizacion a

considerar la administracion de procesos como una herramienta de

- control y mejora.

Dotara a los responsables de su ejecucion de herramientas de control
que permitan hacer un mejor seguimiento de los resultados y sobre
todo a tomar decisiones a tiempo de tal forma que se consiga que se
minimicen los riesgos de pérdidas por desperdicio. Esta relacionado
con un principio béasico de los sistemas de calidad, toma de decisiones

con datos e informacion.

Permitird que se realice un mejor control de la planificacion de la

produccién por parte de la Gerencia de la empresa, mediante la
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implementacién de un procedimiento para Planificacién de la
produccion, y definird también un esquema de control de las
especificaciones de cada producto a elaborarse, al revisar de forma

detallada los pardametros exigidos por los clientes.

Se conseguira un mejor control del producto No conforme o fuera de
especificaciones mediante la implementacion del Procedimiento de
control de producto no conforme, y que ademas servira para que se
preparen en su implementacién de su sistema de gestion de calidad

SO 9001:2000.

Aportard en la implementacién de un sistema de control de tiempos de
almacenamiento que permitira disminuir el porcentaje de humedad en
el tabaco, asi como también por esto la empresa podria invertir en un
proyecto de mejora de las bodegas, en cuanto a su adecuacion de
techos que permita aislar del ambiente al tabaco que por sus
caracteristicas organolépticas adquieren humedad muy facilmente y

esto ocasiona que se genere desperdicio en el proceso.
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9. Aportara con un método estadistico real y eficaz para la compra del
tabaco en rama, mediante un Plan de muestreo por atributos con la
utilizacion de la tabla Militar Estandar 105 D, lo cual permitirda que
disminuya el ingreso de tabaco fuera de especificaciones o con
materiales extrafios, que ocasiona un'é. parte del desperdicio de tabaco

en el proceso de desvenado.

10. Se planteard un Plan de mantenimiento preventivo anual considerando
. los tipos de tabaco a desvenarse, con tiempos establecidos y
realizables, que permita disminuir el exceso de vena corta menor a 1

pulgada de longitud.
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RECOMENDACIONES

De acuerdo a esta investigacion y por conocimiento de la empresa se

procede a realizar las siguientes recomendaciones:

La empresa deberia enfocarse a buscar nuevos mercados que le
permitan utilizar de mejor forma su capacidad instalada y con esto
mejorar la rentabilidad de su negocio. La empresa solamente desvena
tabaco dos veces por afio, y utiliza ap-roximadamente tres meses por

afo las instalaciones para desvenar.

Con la implementacién de este Plan la empresa puede crear una
cultura de gestion del mejoramiento continuo, lo cual le puede servir
como base para que implementen su sistema de gestion de calidad
bajo la Norma ISO 9001:2000, que junto a la formalidad que le
caracteriza a la empresa podria hacerlo sin inconvenientes en un

mediano plazo. La empresa tiene como objetivo hacerlo en este afno.

Mantener una buena relacién con los agricultores, debido a que
representan los proveedores directamente relacionados con la cadena

de valor de la empresa y los convenios que se han realizado deberian
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seguir de tal ‘orma que éste seria una base fuerte para la operacién
de su negocio.
Deberian incrementarse los convenios de capacitacion por parte de

los Ingenieros Agrénomos de la empresa.

Se puede investigar la posibilidad de optar por otros tipos de
empaques para el tabaco que permita disminuir los costos del
producto, y facilitar el almacenamiento y despacho del mismo, lo cual
también ayudaria a cumplir con requerimientos explicito‘s que puedan

tener otros clientes potenciales.

Se recomienda que se cuantifiguen los costos de la mala calidad
mediante la informacion del desperdicio y otras como dévoluciones de
los clientes, de tal forma que se realice una matriz de costos de
calidad, por fallas internas, y que se coloquen los valores de estos

costos en la contabilizacidn de la empresa.

Se recomienda realizar modificaciones en el material del techo de las
bodegas de almacenamiento, tanto la de transito antes del desvenado
como la de almacenamiento de producto terminado, de tal forma que
evite el incremento de la humedad al tabaco. Debe ser un material que
por sus propiedades fisicas puede aislar el calor del ambiente y

mejorar las condiciones de almacenaje.
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TABLA PARA CALCULOS DE LIMITES DE CONTROL

: & < [

Tabia Of Constants and Formulas for Contro! Charts

X and R Charts® X and s Charts*
Chart for Chart for
Avergges Averages Charts for
X Chart for Ranges (R) o0 Standard Deviations (s)
Divisors for Divisors for
Factors for  Estimate of Factors for Factors for Estimate of Factors for
Subgroup  Control Standard Contrel Contrel Standard Control
Size Limits Deviation Limits Limits Deviation Limits
‘ n Az dz Dy D. Ay €4 B, B,
] 2 1.830 1,128 - 3267 2,659 0.7979 - 3.267
i 3 1.023 1.693 - 251 1.954 0.8862 ~ 2,588
4 0,729 2.059 - 2282 1.628 0.9213 - 2260
] 0.577 2326 - 2114 1.427 0.9400 - 2,089
i,
C 6 0.483 2.534 - 2,004 1.287 0.9515 - 0.030 1.970
7 0.419 2,704 0.076 1.924 1.182 1.9594 0,118 1.882
8 0.373 2.847 0.136 1.864 1.039 0.9650 0.185 1.815
9 0.337 2510 0.184 1.818 1.032 1.9693 0.239 1.761
w0 0.308 3.078 0223 1777 0.975 09727 0.28{ 1.716
11 0.285 3173 0256 1.744 0.927 09754 0.321 1.679
12 0.266 3.258 0.283 1.717 0.886 09776 0.354 1.646
13 0.249 3.336 0,307 1.693 0.850 0,9794 0.282 1618
14 0.235 3.407 0.328 1.872 0.817 0.9810 0.406 1.594
15 0223 3.472 0.347 1.653 0.789 0.9823 0.428 1572
16 0.212 3.532 6.363 1.637 0.763 0.9835 0.448 1.852
17 0.203 3.588 0378 1.622 0.739 0.9845 0.456 1.504
18 0.194 3.640 0.391 1.608 0.718 0.9854 0.432 1.518 -
19 0.187 3.689 0403 1.597 0.698 0.,9862 0497 1.503
20 0.180 3.735 0415 1.585 0.680 0.9869 0.510 1.49%0
21 0.173 3778 0425 1575 0.663 09876 *  0.523 1477
22 0.167 2819 0.434 1566 0.647 0.9882 0.534 1466
23 0.162 3.858 0.443 1.557 0.633 0.9887 0.545 1455
24 0.157 3835 0451  1.548 0.619 0.9592 0.555 1.445
25 0.153 3831 0459 1.541 0.606 0.9896 0.565 1.435

UCLx, LCLx e X £ A;F
UCL] = D‘E

LCL; = D,)F

a=R/dy

UCLx LCLx =X 2 A,r
UCL, =Bg

LCL, = By¢

g= !'/c.

* From ASTM publication STP-15D, Manual on the Presentation of Dala and Control Chart Analysia,
1976; pp 134-136. Copyright ASTM, 191G Race Street, Philadelphia, Pennsylvania 19103, Reprinted,

with permission,
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LETRAS PAHA CALCULO DE MAGNITUD MUESTRAL
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