B UNIVERSIDAD NACIONAL DE INGENIERIA

Facultad de Tecnologia de la Industria

Ingenieria Industrial

“Diagnostico Industrial en las Areas de Empaque y Clasificacion
de Capa en la Fabrica Plasencia Cigars S.A., ubicada en la

ciudad de Esteli, Nicaragua 2009”

Trabajo monografico presentado para optar al titulo de:

Ingeniero Industrial

Autores:
Br: Stephania Valenzuela Blandén. 2005-23209
Br: Sobieski Suvarov De Ledn Barrios. 2005-23307
Br: José Gerardo Corrales Cardenal. 2005-23014
Tutor:

Mba Ing. Oscar Danilo Fuentes Espinoza

Managua, Nicaragua Enero 2010






B UNIVERSIDAD NACIONAL DE INGENIERIA

Facultad de Tecnologia de la Industria

Liden en Qiencia 3 Teenslogia
DECANATURA
A: Brs. Stephania Valenzuela Blandén
José Gerardo Corrales Cardenal
Sobieski Suvarov De Ledn Barrios
DE: Facultad de Tecnologia de la Industria
FECHA: Lunes 19 de Octubre de 2009.

Por este medio hago constar que su trabajo de Investigacion Titulado
“Diagnostico Industrial en las Areas de Empaque y Clasificacion de Capa
en la Fabrica Plasencia Cigars S.A., Ubicada en la Ciudad de Esteli,
Nicaragua 2009”. Que contara con el Ing. Oscar Danilo Fuentes Espinoza,
como profesor guia, ha sido aceptado por esta Decanatura por lo que puede
proceder a su realizacion.

Cordialmente,

Ing. Danie dra Hormey
cano

Cc: Archivo

Managua, Nicaragua. Apdo. 5595 ¢ Tel.. 249-6437 « 248-6879 « 25! 8271 « 251 8276
Telefax: 240 1653 « 245 0942




Managua 1 de Febrero del 2010

Ing. Daniel Cuadra
Decano FTI
Sus manos.

Estimado Ing. Cuadra:

Reciba un cordial saludo de mi parte. El motivo de la presente es hacer de su
conocimiento que he revisado la tesis monogréafica titulada: “Diagndstico
Industrial en las Areas de Empaque y Clasificacion de Capa en la Fabrica
Plasencia Cigars S.A., Ubicada en la Ciudad de Esteli, Nicaragua 2009” la

cual fue elaborada por los siguientes Bachilleres:

1. Stephania Valenzuela Blandon. 2005-23209
2. Sobieski Suvarov De Ledn Barrios. 2005-23307
3. José Gerardo Corrales Cardenal. 2005-23014

No omito manifestarle que el documento cumple con los requerimientos
técnicos demandados por la facultad, por lo cual le solicito la aprobacion del
mismo, para que los bachilleres arriba mencionados puedan proceder a la
presentacion y defensa del mismo.

Sin mas a que hacer referencia, le saludo deseandole éxito en sus funciones.

Atentamente,

Mba. Ing. Oscar Danilo Fuentes Espinoza
Tutor

Cc. Interesados.



CONSTANCIA

Universidad de Ingenieria.
Managua, Nicaragua

Por este medio hacemos constar que el grupo de estudiantes que abajo detallamos
realizo trabajo de investigacion en el periodo correspondiente de Octubre 2009 a
Enero 2010 con el objetivo de presentar monografia para culminar sus estudios.

Este llevo el nombre: “DIAGNOSTICO INDUSTRIAL EN LAS AREAS DE
EMPAQUE Y CLASIFICACION DE CAPA EN LA FABRICA PLASENCIA CIGARS
S.A. UBICADA EN LA CIUDAD DE ESTELI, NICARAGUA, 2009”.

Participantes:
Bachiller Stephania Valenzuela Blandon.

Bachiller Sobieski Suvarov de Leon Barrios
Bachiller Jose Gerardo Corrales Cardenai

Dado en la Ciudad de Esteli en el departamento de Esteli, a los veinte dias del mes
de enero del afio dos mil diez.

aTs ; = = h Talf. 713-4074. * Fax.: 713-5898.
i6 £ i 2900 vrs. al Narte, Esteli, Micaragua, LA g 713.407 4.
Direccién: Escuela Mormal 200 vrs., al Norte, Esteli; Nicaragud, .~ Telf /



UNIVERSIDAD NACIONAL DE INGENIERIA

Facultad de Tecnologia de la Industria

Lides ex Fiencin y Tecnalagia
SECRETARIA DE FACULTAD

CARTA DE EGRESADO

El Suscrito Secretario de la Facultad de Tecnologia de la Industria, hace
constar que ¢l Br:

VALENZUELA BLANDCN STEPHANIA

Carné: 2005-23209 Turno: Diurno: Plan: 97 de conformidad con el
Reglamento del Régimen Académico Vigente en la UNIVERSIDAD
NACIONAL DE INGENIERIA, es EGREZADO de la Carrera de Ingenieria
Industrial (IES).

Se extiende la presente CARTA DE EGRESADO, a solicitud del interesado
en la ciudad de Managua, a los veintiti¢s dias del mes de septiembre del
ano dos mil nueve.

Atentamente,

=
/o
( Eig £ - B\
Ing. Wil Rawmiyy Velasquez J
Secretario de Facultad i"
e, SECKE TREA Js?","
. ":_"..”’ sy EEa ’ ';,:’
LR o
WRV/)eaninna ‘§-35~'Lz;x;v>¢'jff
e~

Managua, Nicaragua. Apdo. 5595 -« Tel.: 249-6437 « 248-6879 « 25| 827! » 25| 8276
Telefax: 240 1653 » 249 0942

—— e — —




UNIVERSIDAD NACIONAL DE INGENIERIA

Facultad de Tecnologia de la Industria

iden en (Flewcin g Tecnolsgia
SECRETARIA DE FACULTAD

CARTA DE EGRESADO

El Suscrito Secretario de la Facultad de Tecnologia de la Industria, hace
constar que el Br:

CORRALES CARDENAL JOSE GERARDQO

Carné: 2005-23014 Turno: Diurno: Plan: 97 de conformidad con el
Reglamento del Régimen Académico Vigente en la UNIVERSIDAD
NACIONAL DE INGENIERIA, es EGRESADO de la Carrera de Ingenieria
Industrial (IES).

Se extiende la presente CARTA DE EGRESADO, a solicitud del interesado
en la ciudad de Managua, a los veintités dias del mes de septiembre del
ano dos mil nueve.

Atentamernte, e

YA P r'1‘-.
7 ey "GN
':r .1. 1"1':"'_ .' f'-"\
; bR v AN BY
3 ‘ﬁ:l = ¥ \
Ing. FCT Ram \/eiasqun 7 N, o *
" T s r b, |
Secretal io de Facultad 2 secu s ‘;!;;

\'\*‘{? UMl EUPAP
%

N ’?._.lmy
e

o

WRV/Jeaninna

Managua, Nicaragua. Apdo. 5595 « Tel.. 249-6437 « 248-6879 » 25| 827! » 25| 8276
Telefax: 240 I653 « 249 0942



UNIVERSIDAD NACIONAL DE INGENIERIA

Facultad de Tecnologia de la Industria

Lider en Piemcia ¢ Tecwologia
SECRETARIA DE FACULTAD

CARTA DE EGRESADO

El Suscrito Secretario de la Facultad de Tecnologia de la Industria, hace

constar que el Br:

DE LEON BARRIOS SOBIESKI SUVAROV

Carné: 2005-23307 Turno: Diurno: Flan: 27 de conformidad con el
Reglamento del Régimen Académice Vigente en la UNIVERSIDAD
NACIONAL DE INGENIERIA, es EGRESADO de la Carrera de Ingenieria
Industrial {IES).

Se extiende la presente CARTA DE EGRESADO, a solicitud del interesado
en la ciudad de Managua, a los veintiucs dias del mes de septiembre del
ano dos mil nueve.

T
4~ RACIONAL i
Pt DAY
v ot LA
L alita,, 2
i = T, o N
Atentamente, o F A"
-3 v g e
[f{ 3 PN
- —e
| ,\éa -

( E 2 st
A
R 16/ \‘%’ SECRHE TAMa
\/ A $ LEE TR T
Ing. Witmsdr Ramigy =z Velasquez N\, - «‘/

Secretario de Facultad N rooan %22

S

WRV/Janina

Managua, Nicaragua. Apdo. 5595 + Tel.: 249-6437 « 248-6879 « 25| 827| « 25l 8276
Telefax: 240 1653 « 248 0942




DEDICATORIA

A nuestro padre celestial,

por haberme concedido la vida y darme la sabiduria necesaria para poder aprovecharla .

A mis padres,

por ser mis guias a lo largo de esta jornada y por brindarme siempre su apoyo incondicional.
A mis hermanos,

porque para mi han sido un ejemplo de perseverancia para alcanzar objetivos tanto en lo
personal como en lo profesional.

A mis compaiieros y amigos de Universidad:

Por haber compartido tan valiosos 5 afios de nuestras vidas [lenas de experiencias y buenos
recuerdos.

Steptania Valenguela Blandon.



DEDICATORIA

A mis papas, José Gerardo y Maria Josefina. Me han preparado bien para
enfrentar el mundo, su ejemplo y los valores que me han inculcado desde
pequefio me dan la seguridad de empezar esta nueva etapa de mi vida con
optimismo y alegria.

Les dedico este trabajo monografico como pequefia muestra de
agradecimiento por sus sacrificios y preocupaciones. Gracias a Dios que me
bendijo con padres como los mios, los quiero mucho!

\Jost, Crrardo
1488-2010: 22 Ajios de ser s Hijo Y contando. |



DEDICATORIA

A mis padres,

mi mamd, que con su apoyo incondicional, consejos y cuidados dia con dia me
mantenian firme en mi andar y me impulsaban a dar lo mejor de mi para

corresponder a su amor y sacrificio.

mi papd, que a través de su ejemplo, esfuerzo y exhortaciones me llevaron a
visualizar la recompensa y ventaja de trabajar arduamente cuando se tiene la

oportunidad y disfrutar de cada momento que nos hemos forjado en la vida.

Sobieski De Leén



AGRADECIMIENTOS

En primer lugar a Dios por que sin é[ ningin logro habria sido posible, por ser mi luz a sequir
en todo momento.

A mis padres: Alcald Valenzuela y Yolanda Blandon, porque con su esfuerzo y abnegacion me
han fotjado como persona y me han impulsado a salir adelante.

Agradezco a mis tios: Rafael Niifiez, por servirme de pilar en mi formacién profesional; Ofelia
Niifiez , por su proteccion y buenos deseos, Luz Marina Baca por sus buenos consejos que me
iluminaron para tomar buenas decisiones y por estar siempre presente .brindarme siempre el
apoyo invaluable que a lo largo de mi desarrollo profesional y personal me han brindado.

A Plasencia Cigars, Ing. Néstor Andrés Plasencia, Lic. Aghmed Ferndndez, Lic. Wenceslao
Castillo, Ing. Gerardo Pdez y Lic. Julidn Torres, por habernos abierto las puertas, asi como
también a sus colaboradores por habernos recibido y acogido de la mejor manera y brindar la
informacion necesaria para [levar a cabo este trabajo monogrdfico.

A nuestro Tutor Ing. Oscar Fuentes Espinoza por asesorarnos en nuestro trabajo.

A mis compaiieros de equipo José Gerardo Corrales y Sobieski De Ledn por su entrega y
dedicacion, asi como la amistad que nos une.

Steptiania Valenyuela Blandoan.



AGRADECNENTOS

Primeramente, a Dios nuestro padre, que ha sido fiel en cada momento de mi
vida; Sefior gracias por cargarme, mostrarme tu camino y darme las fuerzas
para soportar tu amor. A mi Padres, por ser mi apoyo incondicional y ejemplo a
seguir; me han ensefiado mucho de perseverancia y de la biusqueda de la
excelencia sin descuidar nunca que primeramente esta el Sefior. A mis
Hermanos, por ser los que me ayudan a practicar la paciencia y a estar
siempre alegre. Familia los quiero mucho.

A mis amigos y hermanos todos; por estar a mi lado en cada momento que
necesite un empujon para seguir, un recordatorio con la frase Quien se
encarga? Y un estoy orando por vos. Exito para todos siempre estan en mi
mente y en mis oraciones los aprecio mucho.

A Sobiesky y Stephania “margarita” por dar lo mejor de ustedes en esta
experiencia, sigan con el mismo empefio y dedicacion que tienen en todo para
ser excelentes ingenieros. Los aprecio mucho, éxitos en sus planes!.

A los docentes e ingenieros que nos transmitieron sus conocimientos,
especialmente a nuestro tutor por recordarnos siempre el propdsito y los
objetivos del estudio.

Por dltimo a Plasencia Cigars por permitirnos realizar nuestro trabajo final
dentro de su empresa, espero que pueda ser de provecho el esfuerzo realizado
en conjunto para mejorar en todos los sentidos. Estoy seguro que seguiran
triunfando.

Jost Coravdo Covvaks Cardend
Emlo 20‘0



AGRADECIMIENTOS

A Dios,
por guiar mis pasos y darme la sabiduria y fortaleza necesaria que me

permitieron concretar esta etapa de mi vida.

A mi familia,
por apoyarme en todo momento y motivarme a diario para llegar hasta el fin

propuesto.

A Plasencia,
Don Aghmed Ferndndez, Néstor Plasencia y todas las personas que nos

brindaron su constante e invaluable apoyo durante todo nuestro trabajo.

A Ing. Oscar Fuentes,
nuestro tutor, que nos sirvié como guia y nos brindo sus consejos lograr lo

mdximo de nosotros en tan importante capz'tulo de nuestras vidas profesionales.

A mis compafieros de monografia, Stephanie y José Gerardo,
por su colaboracién y apoyo con quienes aprendi mucho a lo largo de todo nuestro
estudio, y a mis amigos en general, que siempre han estado presentes, conmigo, y

son complemento de la vida.

Sobieski De Ledén



W ) u
« “Diagnostico Industrial en las Areas de Empaque y Clasificacién de Capa” m

o e

RESUMEN DEL TEMA

El presente estudio monografico fue elaborado en la fabrica de puros “Plasencia
Cigars S.A”, ubicada en la ciudad de Esteli. Su contenido presenta un
diagnostico industrial, el cual abarca una descripcion de la empresa enfocada
tanto en sus procesos como su perfil industrial donde se analizan los principales
factores como competencia, clientes. Directamente hablando de sus procesos se
hizo énfasis en las areas de empaque y clasificacion de capa, donde se
analizaron las actividades que se llevan a cabo y los principales problemas que

las afectan.

Especificamente para el area de empaque, el medio para la medicion de
eficiencias utilizado fue un estudio de tiempos el cual se complementé mediante
el muestreo de trabajo que dio a conocer los tiempos productivos, eficiencias del
puesto de trabajo y dio la pauta para el establecimiento de normas de trabajo de

acuerdo con sus capacidades reales de trabajo.

Dentro del area de clasificado de capa, se estudio las condiciones laborales las
cuales repercuten en mas de 30 empleados directamente y que es un factor

relevante en la calidad del trabajo realizado por los involucrados.

Asi mismo, se identificaron los distintos problemas que afectan a la empresa de
manera general y especializada en las dos areas antes mencionadas a través de
un arbol de problemas y objetivos que pretenden proporcionar una vision
detallada del desempefio actual, ofreciendo algunas alternativas estratégicas
para solucionarlos y lograr la consecucion de las metas propuestas por este

documento.

Dicho diagnostico apoyd en la consolidacion de la estructura organizacional, lo
cual era de vital importancia para tener un trabajo mas ordenado y una
regulacion de los procesos mas arraigada. Cabe mencionar que previo a este
estudio no se habia realizado ningan otro parecido que sirviera de apoyo para el

analisis de los procesos y la toma de decisiones.
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INTRODUCCION

Nicaragua es un pais de origen productivo agricola. Enfrentdndose dia con dia
a un mundo cada vez mas competitivo y en las ultimas décadas nuestro pais ha
sobresalido en cuanto a la produccion y exportacion de tabaco de primera
calidad, aprovechando las oportunidades de mercado que se presentan y
haciendo uso de los recursos naturales disponibles en nuestro pais para

incursionar en este mercado.

Plasencia Cigars es una de las fabricas con mayor auge a nivel mundial, ubicada
de la escuela Normal 200 m al norte en la ciudad de Esteli, Nicaragua. La cual
mantiene siempre una excelente calidad en sus procesos de elaboracion de
puros de tabaco, asi como en sus plantaciones de dicho rubro las cuales se

exportan como materia prima de primera clase a otras regiones del mundo.

La empresa elabora mas de 200 marcas de distintos clientes, manteniendo
siempre a éstos satisfechos al establecer como regla de oro la filosofia de que el
cliente y sus necesidades son primordiales, es esa la clave del éxito de

Plasencia Cigars desde que incursiono en este negocio.

La presencia de sus marcas es notoria en el mercado internacional obteniendo

galardones de primera clase a nivel mundial:

e “El mejor puro del mundo” , en el afio 2008

con la marca Casa Magna
e “El mejor puro de Nicaragua”, en el afio 2009 con la marca Artist line,

Danneman.

Es importante destacar que es la primera y Unica fabrica que produce puro de

caracter meramente organico.

Posee una alta participacion en el mercado, abarcando el 16% de la produccion
de tabaco a nivel nacional, siendo ésta la tercera fabrica de puros de tabaco mas

grande del pais.

! Seglin la revista Cigars Aficionado
Z Segun la revista European cult Journal
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La compaiia presenta actualmente una serie de problemas de caracter

administrativo, organizativo y de planificacion.

La problemética se viene traduciendo a diario en pérdidas para la empresa y un
bajo rendimiento en la produccion, situacion que la direccidon desea finiquitar a
corto y mediano plazo y de ésta manera poder reducir costos y optimizar los

recursos de los procesos productivos para incrementar la eficiencia.

A raiz de ésta situacion se observé la necesidad de realizar un “diagnéstico
industrial en las areas de empaque y clasificacion de capa”. El estudio se enfoco
en el area de empaque de producto terminado, en el cual existe una mala
organizacion de puestos de trabajos y una no muy buena coordinacion de
actividades, asi como una deficiente administracion del sistema de la cadena de
suministros (material de empaque). Dicho departamento consta también de un
deficiente sistema de remuneracién salarial, el cual se evalu6 mediante normas

de produccion, estudio de métodos y movimientos

En el area de clasificacion de capa®, no se lleva un seguimiento y registro
fidedigno de éste material a lo largo de las etapas subsiguientes de preparacion
y entrega de capa al departamento de produccion, siendo este suministro el

material mas costoso para la elaboracién del puro.

En el area antes mencionada se realizd una revision de las condiciones
laborales: iluminaciéon, ventilacion, ruido, las cuales estan vinculados a la

generacion de algunos problemas.

% Hoja externa y de mayor calidad
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.  ANTECEDENTES

Procedente de las islas canarias, especialmente de la gomera, Espafa, los
primeros productores de tabaco de la familia Plasencia se establecieron en
cuba, en 1898, dando inicio a una prolongada actividad tabacalera, que hasta el
dia de hoy continta, con unas expectativas muy grandes en lo que al futuro de
las mismas se refiere. *

La familia Plasencia se ha dedicado a través de 5 generaciones a cultivar
tabaco de primera calidad, caracterizandose por ser gente que instintivamente
conoce el verdadero secreto de la cepa®, el suelo y la hoja del tabaco, quienes
han sabido aprovechar este conocimiento para crear puros que son simplemente

los mejores que se pueden tener en cuanto a sabor, suavidad y textura.

En el ambito internacional, el nombre de Plasencia goza de un gran prestigio,
pues gran parte de la produccion de hoja de tabaco es vendida a grandes
compariias famosas en el mundo entero, como son Davidoff, General Cigars, y

Altadis, entre otras.

Esta es una planta que requiere de condiciones de mucho cuidado para su
desarrollo, tal como Néstor, descendiente de la familia Plasencia, explica: “para
nosotros, el tabaco es primordial, mantenemos nuestros suelos tal si como
fuesen jardines, y es parte ciencia, parte magia, seguido de la grandeza del

tabaco”.

Se inici6 como un proyecto de caracter familiar, en el cual solamente se
cosechaba el tabaco para venderlo como materia prima de exportacion. En
Nicaragua el grupo Plasencia comenz6 a cultivar tabaco en el afio 1960 y se
trasladaron las actividades agropecuarias a Honduras en el afio 1985 y para
1990 en Honduras ya se procesaba el tabaco para convertirlo en puro. En ese
mismo afio surgié la apertura de la primera fabrica de puros de tabaco del grupo
Plasencia en Nicaragua.

* http://impreso.elnuevodiario.com.ni/2006/06/06/economia/21152
® En una planta, parte enterrada del tronco que esta unida a las raices.

3
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Hoy en dia, poseen 5 fabricas ubicadas en diferentes ciudades de Honduras y 2
en Nicaragua, una en Jalapa y otra en Esteli; igual que varias fincas de donde

obtienen gran parte de la materia prima que utilizan.

La familia se dedica desde cuidar sus cultivos hasta la comercializacion del
producto final, pasando por los procesos de fermentacion y maduracion de la
hoja de tabaco, la manufacturacion de sus puros, el afiejamiento y empaque, tal
y como lo han hecho durante los ultimos 100 afios. La realidad es que los
clientes pueden disfrutar del verdadero placer en cada puro que lleva su nombre.
Hoy en dia, en Nicaragua, el grupo Plasencia brinda empleo directo a mas de
cinco mil personas en los departamentos de Esteli y Nueva Segovia,
considerada una importante fuente de trabajo para la region. °

La empresa exporta 9 millones de puros anuales y que esta contribuyendo a
traer divisas a Nicaragua, ademas, genera empleos directos e indirectos a 10 mil
personas. La familia Plasencia esta generando por exportaciones y comercio
hasta por un 85 por ciento al mercado norteamericano, ingresos hasta por 10
millones de délares. Ademas que estan asesorando a los pequefios productores
para que siembren tabaco en sus fincas a quienes les dan las semillas y les

compran las hojas. ’

En la empresa no se han realizado previamente diagndsticos industriales, los
estudios que se han realizado han sido entorno a las normas de consumo,
registros de rendimientos en el consumo de capa, se han elaborado formatos de
controles de produccion, y creacion de registro de archivos.

6 http://impreso.elnuevodiario.com.ni/2006/06/06/economia/21152
" http://Iwww.lajornadanet.com/diario/archivo/2006/junio/puros_2.html

4
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.  OBJETIVOS
OBJETIVOS GENERALES
e Realizar un diagnéstico industrial en las areas de empaque Yy clasificacion
de capa de la empresa Plasencia Cigars S.A., que permita analizar y

mejorar sus condiciones actuales.

OBJETIVOS ESPECIFICOS
e Crear una propuesta de perfil estratégico de negocios (mision/ vision y

objetivos estratégicos) para las areas seleccionadas.

e Revisar y consolidar la estructura organizacional de la planta de
produccion ubicada en Esteli, Nicaragua, mediante el estudio de los
organigramas generales y por area (profundizandose en el area de

empaque y clasificacion de capa).

e Construir arboles de causalidad profundizandose en el area de empaque
y de clasificacion de capa. Y a raiz de esto crear arboles de objetivos y

planes de accion.

e Efectuar un estudio de métodos que mida las condiciones laborales
actuales asi como la eficiencia y el impacto de costos del area de

clasificacion de capa.

e Efectuar un estudio de tiempos para conocer la productividad del area de
empaque Yy realizar la normalizacion por familia de marcas, para la

evaluacién de un sistema de remuneracion por produccion.

e Plantear acciones que permitan disminuir las debilidades de la empresa
considerando cambios de poco capital dentro de estas areas.
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V. JUSTIFICACION

En la actualidad, Plasencia Cigars S.A. es una empresa que manufactura puros
de primera calidad para exportacion y consumo en grandes escalas a nivel
mundial, cuenta con distintas instalaciones tanto en Nicaragua como en
Honduras; Cuenta con un sistema de produccion sélido y con un mercado
capturado y satisfecho por un producto terminado reconocido por su calidad y su
constancia. Sin embargo se dese6 mejorar el engranaje funcional de su fabrica
para aminorar costos, incrementar el rendimiento de la materia prima, tener un
mejor control sobre los procesos y una orientacidn mas adecuada de lo que se
debe, quien lo debe y como se debe hacer.

El siguiente estudio tuvo como finalidad la realizacion de un diagnostico
industrial en dos areas de gran importancia dentro del departamento de

produccion. Dichas areas son:

1. Empaque, area perteneciente a la industria.

2. Clasificacion de capa, area perteneciente a la pre-industria.®

Este diagnéstico industrial pretendio brindar soluciones a los mayores problemas
gue enfrenta la compafiia en las areas que hemos delimitado. Se escogio
clasificacion de capa porque se considera el area mas importante de la empresa,
esta parte de la hoja de tabaco es la mas delicada y cara que se utiliza en el
proceso de elaboracion de puros. Actualmente se debe de reprocesar en mas de
1 ocasion para su llegar a su punto optimo para produccion y no se toman en
cuenta los costos que esto implica ni se tiene un esquema ordenado que apoye
a los operarios en el proceso. Se realiz6 un arbol de causalidad para conocer la
problemética actual tomando en cuenta:

a. Estrategia

b. Objetivos especificos

c. Tiempo de ejecucion

8 El area de Produccion se subdivide en Industria (Manufactura) y Pre-Industria (Preparacién de
Materia Prima).
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d. Fecha de inicio

e. Responsabilidad
Se pretendi6 medir la capacidad para satisfacer pedidos en tiempo y forma,
dado que también se comercializa la capa como materia prima (este rubro brinda
la mayor utilidad en la empresa). También se realizé un estudio de condiciones

laborales en esta area.

El 4rea de empaque se tomO en cuenta a raiz de que se estad requiriendo
normalizar los tiempos de empaque para tener un mejor control y medicion de la
productividad. Se establecié la norma de produccién para los operarios que
anillan, celofanean y empacan el puro, a su vez ser realizé una definicion de
puestos para establecer el personal calificado, se propuso un balanceo de linea
y se medio la productividad actual para generar propuestas que la aumenten

identificando los factores que actualmente la limitan.

En general el beneficio que la empresa pudo percibir es la consolidacion de la
estructura organizacional de su planta de produccién ubicada en Esteli, a su vez
la implementacién de objetivos estratégicos que sean el timon del actuar
colectivo del area delimitada y apoyo en el proceso general. También se
pretendié brindar sugerencias que modernicen los canales de comunicacién
entre areas, formatos e informes que se presentan a fin de eficientar y apreciar

de manera mas clara y concisa la informacion.
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T

V. MARCO TEORICO
1. Diagnéstico Industrial
Un diagnéstico es una actividad vivencial que involucra un grupo de personas de
una empresa o institucion interesadas en plantear soluciones a situaciones
problematicas o conflictivas, sometiéndose a un autoanalisis que debe conducir

a un plan de accién concreto que permita solucionar dichas situaciones.

El diagnéstico se limita a las areas productivas pero necesita conocer también
otras unidades de apoyo como finanzas, ventas, mantenimiento etc., para una

mejor deteccidon de problemas.

1.1.Descripcién de Factores y Sub-Factores de un Diagndéstico basado
en las 6M°
1.1.1. Factor de Mano de Obra
Los recursos humanos tanto fisicos como intelectuales son con frecuencia los
activos claves.
Eficiencia: Este indica el aprovechamiento de las horas hombre con que se
dispone para la elaboracion del trabajo. La eficiencia de la mano de obra es
imprescindible para todas las areas de trabajo, ya que esta influye en el
funcionamiento de otros factores.
Calificacion: De esta depende la eficiencia de mano de obra.
Implicacién: Incluye principalmente la puntualidad, el ausentismo y el
compromiso con el trabajo, se evalia a medida que el personal quiera cumplir
con las responsabilidades asignadas.
Relaciones Interpersonales: La comunicacion entre los empleados es
necesaria para conducir en armonia todas las situaciones que se presentan en
el trabajo.
Satisfaccion con el trabajo: Es la consecuencia de varias actitudes que la

persona guarda hacia su trabajo, hacia factores afines y hacia la vida general.

° Salmerén Montenegro Isaac y Soto Estrada, Daniel/Plan de Accion para la Mejora de la
Productividad en las Areas Productivas de la Empresa Inversiones Papeleras
S.A./Monografia/Managua, Nicaragua/2005
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Esto incluye motivacion del trabajo, satisfaccion del trabajo, monotonias,
desarrollo y satisfaccion con las condiciones ambientales.

Cantidad de Personal: Las horas hombres existentes son uno de los recursos
vitales para el cumplimento de los planes de produccién, un exceso de personal
incrementa los costos por el salario, mientras que una escases de personal
limita la capacidad productiva de la empresa.

1.1.2. Factor Maquinaria 'y Equipo

Las maquinas a lo largo de los afios han venido contribuyendo a facilitar el
trabajo del hombre y es de vital importancia para agilizar la produccion. Es el
conjunto de maquinas empleadas para realizar una obra se evallan los

siguientes aspectos:

Tecnologia: Se entiende por el grado de modernizacion que presentan los
equipos y que permiten desarrollar el trabajo con eficiencia, calidad y facilidad

para los operarios.

Utilizacion: Este factor toma en cuenta el tiempo de la jornada laboral que
funciona el equipo en esta area. Una baja utilizacion conlleva a desperdicios de
tecnologia existente y de incremento de los costos fijos unitarios por no

aprovechar adecuadamente la capacidad de produccion.

Capacidad: La capacidad de las maquinas es muy importante ya que esta debe
responder a las exigencias del mercado y a las cantidades demandadas de los

diferentes productos.

Herramientas: Estas facilitan el trabajo y son el medio que permite una mejor

realizacion del mismo.
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1.1.3. Factor Materia Prima
Cada insumo que emplea la industria para su conversidbn en productos
elaborados.*® Dentro del factor materia prima es muy importante tener en cuenta

los siguientes aspectos:

Disponibilidad y Abastecimiento de Materia Prima: Esto permite que a la

empresa se le facilite la produccion y el cumplimiento de sus compromisos.

Calidad: Abarca un insumo que cumpla con los requerimientos y estandares de
produccion establecidos por el cliente final, los que aseguran el consumo y

permitan una ventaja competitiva.

Control de Inventarios: Es la gestion y papeleo que se lleva a cabo para el

manejo ya sea de materia prima o de productos en proceso.

1.1.4. Factor Método de Trabajo
Es el modo razonado de realizar las actividades. Es sinonimo de técnica o
procedimiento en este caso para llevar a cabo el trabajo de la empresa y brindar
productos de calidad a tiempo. Los aspectos a evaluar dentro del factor método

son:

Planificacién del Trabajo: Este consiste en garantizar los materiales, horas
hombres y horas maquinas necesarias para las operaciones de produccion, asi
como establecer metas de rendimiento y priorizar las actividades criticas para
optimizar el aprovechamiento de los recursos y cumplir con los plazos de
entrega.

Control de Operaciones: Se encarga de monitorear los centros de trabajo para
verificar que se estan proporcionando la cantidad de mano de obra y tiempo de

equipo necesario para las operaciones planeadas.

1% Diccionario Espasa Calpe, S.A.

10
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Manipulacion de Materiales: La manipulacion de los materiales no afiade valor
al producto, lo adecuado es establecer rutas de movimientos y facilitar los

medios para ello.

Distribucion de Planta: Es la colocacion fisica ordenada de los medios
industriales, tales como maquinaria, equipo, trabajadores, espacios requeridos
para el movimiento de materiales y su almacenaje, ademas de conservar el
espacio necesario para la mano de obra indirecta, servicios auxiliares y

beneficios correspondientes.**

Control de Calidad: Se refiere a los métodos del trabajo disefiados para llevar
un control eficiente de las caracteristicas implicitas y explicitas de la orden de

produccion.

Manejo de Informacion: Permite que la empresa este conectada con el trabajo
gue pide el cliente, esta debe de ser clara y especifica, aqui se ven requisiones,
solicitudes y otros formatos del manual de procedimientos. También es

importante la comunicacion dentro de las areas de la empresa.

1.1.5. Factor Medio Ambiente
Es el lugar o espacio, donde se desarrolla la actividad laboral de una empresa.
En este se evaluan condiciones como: Temperatura, Ventilacion, lluminacién

entre otros propios del lugar evaluado.

Condiciones de Trabajo: Permiten un mejor rendimiento de los trabajadores,
un trabajador en un ambiente de trabajo agradable es mucho mas eficiente que
uno que se encuentre expuesto a altos niveles de ruido, temperatura etc. Las
condiciones de trabajo son un factor importante que influye en la productividad

de la mano de obra.

" Garcia, Criollo Roberto/Estudio del Trabajo/Segunda Edicién/McGraw Hill/México/2005/Pg143

11
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1.1.6. Factor Mandatos
Son las decisiones a nivel de altos mandos de la empresa, que intervienen con
el proceso de produccion de las areas evaluadas y que se toman en cuenta para
mejorar las mismas. Dentro del Factor Mandatos esta:

Estrategias de Venta: Influyen en el proceso productivo, de acuerdo a los

volimenes de demanda y variedad de los productos.

Estrategias de Produccion: Cumplir con las metas de produccion y los tiempos
de entrega, estos son los principales objetivos que se buscan con las estrategias
de produccion. Est4 estrechamente relacionado con las estrategias de la

empresa.

Relaciones interdepartamentales: Estas permiten la rapida solucion a los
problemas presentados a través de coordinacion de los esfuerzos por parte de
las distintas gerencias.

Eficacia de la Administracion: Asegurar que los centros de trabajo cuenten
con los suficientes materiales. Es una de las tareas del administrador a través
del responsable de compras, este tiene también responsabilidad de garantizar
todos los servicios a los trabajadores por medio de sus subordinados.

Investigacion del Sistema Productivo: Este estudio incluye la caracterizacion
de todos los factores anteriores, se determina la productividad de mano de obra
y equipos, la distribucién de las instalaciones mas adecuadas, el manejo de la
informacion, cronometraje y muestreo de trabajo etc. Este factor cuenta con alto
grado de importancia debido a que provee informacion util para la toma de

decisiones gerenciales.

12
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1
2. Productividad en General*

Para la realizacion de un diagndstico industrial se toman en cuenta los factores
de productividad para implementar los mejores métodos y procedimientos. La
Productividad es la relacion entre la produccion obtenida por un sistema de

produccion o servicios y los recursos utilizados para obtenerla.

Un incremento de la productividad no ocurre por si solo, sino que son los
directivos dedicados y competentes los que lo provocan y lo logran mediante la
fijacion de metas, remocion de obstaculos que se oponen al cumplimiento de
esta, el desarrollo de planes de accion para eliminarlos y la direccion eficaz de
todos los recursos a su alcance. Algunos de estos factores que restringen la
productividad son:

e Incapacidad de los dirigentes para fijar el ambiente y crear el clima
apropiado para el mejoramiento de la productividad.

e Problemas de los reglamentos gubernamentales.

e El tamafo y la obsolescencia de las organizaciones tiene un efecto
negativo sobre el aumento de la productividad. A mayor tamafio de una
organizacion mayor seran los obstaculos que se enfrentaran.

e Incapacidad para medir y evaluar la fuerza de trabajo.

e Los recursos fisicos, los métodos de trabajo y los factores tecnolégicos
que acttuan tanto en forma individual y combinada para restringir la

productividad.

2.1.Eficiencia®®
Es la forma en que se usan los recursos de la empresa, humanos, materia
prima, tecnoldgicos etc. Indican tiempos muertos, desperdicios, porcentajes de

utilizaciéon de la capacidad instalada.

2 Garcia, Criollo Roberto/Estudio del Trabajo/Segunda Edicion/McGraw Hill/México/2005/Pg10
13 Garcia, Criollo Roberto/Estudio del Trabajo/Segunda Edicion/McGraw Hill/México/2005/Pg19

13
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2.2.Eficacia'*

Grado de cumplimiento de los objetivos, metas y estandares, indica grado de

cumplimiento de los programas de produccion o ventas, demoras en los tiempos
de entrega entre otros.

La productividad se puede definir como:

Eficacia/Eficiencia=

3. Condiciones de Trabajo™

Para mejorar los métodos de trabajo en una industria primeramente hay que
crear mejores condiciones de trabajo que permitan a los obreros operar sin
fatiga innecesaria. Las malas condiciones de trabajo figuran entre las causas de
tiempo improductivo imputables a la direccion, no sélo se pierde tiempo sino que
se origina una proporcion de trabajo defectuoso con el material y pérdida de la
produccién consiguiente. Las condiciones de trabajo dependen principalmente
de: limpieza de los locales, agua potable e higiene, orden de los locales, calidad

de intensidad de la luz, ventilacion, calefaccion y refrigeracion entre otros.

4. Estudio del Trabajo™®

Genéricamente se entiende a ciertas técnicas y en particular el estudio de
métodos y medicion del trabajo que se utilizan para examinar el desempefio
humano en todos sus contextos y que llevan sisteméticamente a investigar todos
los factores que influyen en la eficiencia y economia de la situacion estudiada
con el fin de efectuar mejoras. El estudio del trabajo esta directamente
relacionado con la productividad ya que busca su incremente mediante el

analisis sistémico de las operaciones, procedimientos y métodos existentes.

* Garcia, Criollo Roberto/Estudio del Trabajo/Segunda Edicion/McGraw Hill/México/2005/Pg19
'*> Garcia, Criollo Roberto/Estudio del Trabajo/Segunda Edicion/McGraw Hill/México/2005/Pg23
'8 http://www.monografias.com/trabajos27/estudio-tiempos/estudio-tiempos.shtml

14
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4.1.Estudio de Métodos*’

Es conocido también como estudio de movimientos y encierra un conjunto de
técnicas de evaluacion y mejora del trabajo. Es el registro y examen critico de
los modos existentes y proyectados de llevar a cabo un trabajo, como medio de
idear y aplicar métodos mas sencillos y eficaces para reducir costos. Algunas de
las herramientas del estudio de métodos son:

4.1.1. Distribucién de Planta®®

4.1.2. Diagrama de Recorrido
Es un plano a escala de la fabrica o zona de trabajo que muestra la posicion de
los puestos de trabajo y maquinaria asi como el trazado de los movimientos que
el material y el trabajador realiza en la planta.

4.1.3. Diagrama de procesos™®
Herramienta de analisis que representa graficamente los pasos que se siguen en
una secuencia de actividades que constituyen un proceso o un procedimiento,
identificandolos mediante simbolos de acuerdo con su naturaleza:
ACTIVIDAD DEFINICION SIMBOLO

Ocurre cuando un objeto esta siendo
» modificado en sus caracteristicas, se esta
Operacion  creando o agregando algo o se esta
preparando para otra operacion, transporte,
inspeccién o almacenaje.
Ocurre cuando un objeto o grupo de ellos
Transporte SOn movidos de un lugar a otro, excepto
cuando tales movimientos forman parte de
una operacion o inspeccion.
Ocurre cuando un objeto o grupo de ellos
. son examinados para su identificacion o
Inspeccion  para comprobar y verificar la calidad o
cantidad de cualesquiera de sus
caracteristicas.
Ocurre cuando se interfiere en el flujo de un
Demora  ghjeto o grupo de ellos. Con esto se retarda
el siguiente paso planeado.

" Garcia, Criollo Roberto/Estudio del Trabajo/Segunda Edicién/McGraw Hill/México/2005/Pg33
'8 Definida en Acapite de Factor Método de Trabajo.
!9 Garcia, Criollo Roberto/Estudio del Trabajo/Segunda Edicion/McGraw Hill/México/2005/Pg42
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~ Ocurre cuando un objeto o grupo de ellos
Almacenaje gon retenidos y protegidos  contra v
movimientos 0 Usos no autorizados.
Cuando se desea indicar actividades
Actividad co_njuntas por el mismo_ operario, en el K\
mismo punto de trabajo, los simbolos
Combinada empleados para dichas actividades \ /

(operacién e inspeccién) se combinan con
el circulo inscrito en el cuadro.

4.1.4. Cursograma Sinoptico del Proceso
Es un diagrama de como suceden tan sélo las principales operaciones e
inspecciones.

4.1.5. Cursograma Analitico del Proceso
Es un diagrama que muestra la trayectoria de un producto o procedimiento
sefialando todos los hechos sujetos a examen, mediante el simbolo que
corresponda. Tiene tres bases posibles: Operario-Material-Equipo o Maquinaria.

4.1.6. Diagrama Bimanual
El diagrama bimanual es un cursograma en que se consigna la actividad de las
manos (0 extremidades) del operario indicando la relacién entre ellas. Este
diagrama registra la sucesién de hechos mostrando las manos, y a veces los
pies, del operario en movimiento o en reposo y su relaciéon entre si, por lo
general con referencia a una escala de tiempos. Esta es importante en el
diagrama porque permite colocar mas facilmente, uno enfrente del otro, los
simbolos de los movimientos que las dos manos ejecutan al mismo tiempo. El
diagrama bimanual sirve principalmente para estudiar operaciones repetitivas y
en ese caso se registra un solo ciclo completo de trabajo, pero con mas detalles

gue lo habitual en los diagramas de la misma serie.

4.2.Medicion del Trabajo®
La medicién de trabajo es el medio por el cual la direccion puede medir el tiempo
gue se invierte al ejecutar una operacién o una serie de operaciones de tal forma

gue el tiempo improductivo se destaque y sea posible separarlo del tiempo

%% Garcfa, Criollo Roberto/Estudio del Trabajo/Segunda Edicién/McGraw Hill/México/2005/Pg177
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productivo, asi se descubre su existencia, naturaleza e importancia que antes

estaba oculta en el tiempo total. Entre las estrategias que se emplean en la

medicion del trabajo se encuentran:

4.2.1. Estudio de Tiempo con Cronometro

Es una técnica para determinar con la mayor exactitud posible con base en un

namero limitado de observaciones el tiempo necesario para llevar a cabo una

tarea determinada con arreglo a una norma de rendimiento preestablecida. Un

estudio de tiempo con cronometro se lleva a cabo cuando:

Se va a ejecutar una nueva operacion, actividad o tarea.
Se presentan quejas de los trabajadores o de sus representantes sobre el
tiempo que insume una operacion.
Surgen demoras causadas por la operacion lenta que ocasiona retrasos
en las demas operaciones.
Se pretende fijar los tiempos estandar de un sistema de incentivos.
Se detectan bajos rendimientos o excesivos tiempos muertos de alguna
maquina u operario.
4.2.1.1. Tiempo Bésico: Tiempo basico es el que se tarda en
efectuar un elemento de trabajo al ritmo tipo, o sea: Tiempo
observado x Valor del ritmo observado/Valor del ritmo tipo.
4.2.1.2. Tiempo Standard: Tiempo tipo es el tiempo total de
ejecucion de una tarea al ritmo tipo.
4.2.1.3. Norma de Produccion: Tasa de produccion planeada para
una jornada laboral.
4.2.1.4. Prueba Piloto: Primera prueba que se realiza para
determinar el nUmero de observaciones optimo.
4.2.1.5. Variabilidad 30%: Delimitacion del rango de optimalidad de
los datos recopilados en la prueba piloto.
4.2.1.6. Calificacién: Grado de valoracion individual o global por la

realizacion de un elemento.

17
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4.2.1.7. Suplementos: Lo que suple, amplia o complementa el
tiempo de realizacion de un elemento. Ya sea por fatiga o por
condiciones del local, del trabajo a realizarse, necesidades
personales.
4.2.1.8. Retraso Evitable: Retraso que se da por la utilizacién del
tiempo productivo en actividades no productivas que se pueden
realizar en otro momento.
4.2.1.9. Retraso Inevitable: Retraso inexcusable, que se da por
fuerzas mayores que la del operario. Tales como Ordenes de
Gerencia, falta de materia prima, falta de energia, averia de
maquinaria.
4.2.1.10. Retraso Personal: Demoras ocasionadas por actividades
meramente propias de la persona.
4.2.1.11. Elemento: Es la parte delimitada de una tarea definida que
se selecciona para facilitar la observacion, medicion y analisis.
4.2.1.12. Ciclo de Trabajo: Es la sucesion de elementos necesarios
para efectuar una tarea u obtener una unidad de produccion.
Comprende a veces elementos casuales.
4.2.1.13. Trabajador Calificado: Trabajador calificado es aquel que
tiene la experiencia, los conocimientos y otras cualidades
necesarias para efectuar el trabajo en curso segin normas
satisfactorias de seguridad, cantidad y calidad.
4.2.2. Muestreo de Trabajo®
El muestreo de trabajo es una técnica que tiene como objetivo la determinacion
tanto el tiempo productivo como el no productivo y la eficiencia de un operario,
una maquina o un puesto de trabajo a través de un numero determinado de
observaciones sobre dicho elemento.
Los resultados del muestreo sirven para determinar tolerancias 0 margenes
aplicables al trabajo, para evaluar la utilizacion de las maquinas y para

establecer estandares de produccion y evaluar el numero de operarios.

2! Garcia, Criollo Roberto/Estudio del Trabajo/Segunda Edicién/McGraw Hill/México/2005/Pg249
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Ventajas:
e El operario no esta expuesto a largos periodos de observaciones

cronomeétricas

Las operaciones de grupos de operarios pueden ser estudiadas

facilmente por un solo analista.

No requiere observacion continua por parte de un analista durante un
periodo de tiempo largo.
e El analista puede observar al mismo tiempo varios puestos u operarios, lo
que permite reducir los costos.
e Mayor rapidez para obtener resultados.
e Mayor exactitud o mejor calidad de la informacién debido a los siguientes
factores
0 Volumen de trabajo reducido.
0 Puede existir mayor supervision en el trabajo.
0 Se puede dar mejor entrenamiento al personal.
0 Menor probabilidad de cometer errores durante el procesamiento
de la informacion.
e Su aleatoriedad y espontaneidad en las observaciones permite evitar en
mayor grado el error provocado por cambio de actitud del operario frente
a una observacion directa y constante.
Desventajas:
¢ No da estimaciones de tiempo exacto o precision reducida.
e Requiere a trabajadores calificados
e No proporciona en detalle los elementos de la tarea
e En muchos casos no hay registros del método seguido por el operario
5. Andlisis FODA*
El analisis FODA es una herramienta que permite conformar un cuadro de la
situacion actual de la empresa u organizacion, permitiendo de esta manera
obtener un diagndstico preciso que permita en funcion de ello tomar decisiones

acordes con los objetivos y politicas formulados.

22 http://vww.monografias.com/trabajos10/foda/foda.shtml
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El término FODA es una sigla conformada por las primeras letras de las palabras
Fortalezas, Oportunidades, Debilidades y Amenazas (en inglés SWOT:
Strenghts, Weaknesses, Oportunities, Threats). De entre estas cuatro variables,
tanto fortalezas como debilidades son internas de la organizacién, por lo que es
posible actuar directamente sobre ellas. En cambio las oportunidades y las
amenazas son externas, por lo que en general resulta muy dificil poder
modificarlas.
6. Anélisis Porter®
El modelo de las cinco fuerzas de Porter es una herramienta de gestion que
permite realizar un analisis externo de una empresa, a través del analisis de la
industria o sector a la que pertenece.
Esta herramienta considera la existencia de cinco fuerzas dentro de una
industria:

« Rivalidad entre competidores

e« Amenaza de la entrada de nuevos competidores

e Amenaza del ingreso de productos sustitutos

e Poder de negociacion de los proveedores

e Poder de negociacion de los consumidores
El clasificar estas fuerzas de esta forma permite lograr un mejor analisis del
entorno de la empresa o de la industria a la que pertenece y, de ese modo, en
base a dicho andlisis, poder disefiar estrategias que permitan aprovechar las
oportunidades y hacer frente a las amenazas.
7. Misi6on®
Es el motivo, proposito, fin o razon de ser de la existencia de una empresa u
organizacion porque define: 1) lo que pretende cumplir en su entorno o sistema
social en el que actua, 2) lo que pretende hacer, y 3) él para quién lo va a hacer;
y es influenciada en momentos concretos por algunos elementos como: la

historia de la organizacion, las preferencias de la gerencia y/o de los

238 http://www.crecenegocios.com/en-modelo-de-las-cinco-fuerzas-de-porter/comment-page-1/
2% http://www.promonegocios.net/empresa/mision-vision-empresa.html
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propietarios, los factores externos o del entorno, los recursos disponibles, y sus
capacidades distintivas .

8. Vision?

Es una exposicion clara que indica hacia donde se dirige la empresa a largo
plazo y en qué se debera convertir, tomando en cuenta el impacto de las nuevas
tecnologias, de las necesidades y expectativas cambiantes de los clientes, de la
aparicion de nuevas condiciones del mercado, etc.

9. ERP?

El recorrido de evaluacion rapida de la planta (ERP) esta disefiado para permitir
gue un equipo de estudio determine el “adelgazamiento” de una planta en solo
30 minutos, el enfoque utiliza un cuestionario de 20 preguntas y una hoja de

calificacion de 11 categorias.

2 http://www.promonegocios.net/empresa/mision-vision-empresa.html
26 Chase, Jacobs & Aquilano/Administracién de la Produccién y las Operaciones/3ra Edicion /
McGraw Hill México/2005/ Pg. 370
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VI. DISENO METODOLOGICO
TIPO DE ESTUDIO Y HERRAMIENTAS

Con el proposito de poder mejorar los controles de las actividades y procesos
gue se llevan dentro de una industria es necesario el correcto planteamiento y
planificacion de los procedimientos de seleccion, recopilacion y analisis de los
datos relevantes para tal estudio. Existen dos etapas: la de identificacion de las
necesidades de estudio y la de solucion de los problemas especificos.

La primera etapa se conoce como fase exploratoria (tipo de metodologia: estudio
exploratorio) y es donde se puede obtener un esquema general de la empresa,
se identifican las rutas a seguir, las areas de trabajo, en nuestro caso
profundaremos en las areas de empaque y clasificacién de capa®’. Se hace un
reconocimiento de la problematica (arboles de causalidad) y areas de interés a

nivel general.

La justificacion de este estudio y de su clasificacion en Exploratorio, la
encontramos en la definicion misma del estudio: “Los estudios exploratorios se
efectan, normalmente, cuando el objetivo es examinar un tema o problema de
investigacion poco estudiado o que no ha sido abordado antes.”?®

Con dicha informacién se procedié al desarrollo de un diagndstico (segunda
etapa) que consiste en un estudio detallado de las dos areas antes mencionadas

y de una generalidad que abarca a todo Plasencia Cigars.

Como soporte de los datos se utilizo herramientas para recopilacion y analisis de

datos entre las cuales se tienen:

¢

Observacion directa

o
A

X4

Entrevistas
Analisis FODA
Analisis Porter del sector industrial

% Cuestionario ERP?®

L)

o

L X4

o
A5

*" Revisar Desarrollo del Contenido (Puntos de Trabajo y Alcances)

?8 Hernandez Sampieri, Roberto ;Fernandez Collado, Carlos; Baptista Lucio, Pilar/Metodologia
de la Investigacion/ Mc Graw Hill/ México 1997

2% E| cuestionario ERP significa Evaluacion Rapida de la Planta, sacado de Harvard Business
Review.
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% Herramientas CEP (Calidad Total)

% Estudio de Métodos y Condiciones Laborales

-

< Arbol de Problemas (Causalidad): Se determinan las relaciones causa

efecto del problema identificado, a partir de la informaciéon de las

encuestas, entrevistas y observacion directa.

A partir de las herramientas de diagndstico se realizé la evaluacion del sistema

productivo, esto significa la identificacion especifica y detallada de los problemas

en las areas estudiadas. Esto se conoce como triangulacion de la informacion

donde se buscan coincidencias entre los involucrados, en este caso los

trabajadores de esta empresa y los realizadores del presente estudio.

DESARROLLO DEL CONTENIDO

1. Descripcion de la empresa:

a.

-~ o o 0o o

Nombre de la empresa

Naturaleza/ evolucion/ perfil Histérico.

Mision, vision, valores (perfil estratégico de negocios)
Objetivos: Corto Plazo y Largo Plazo

Organizacion (Organigrama/ Jerarquia)

Lineas de Produccion

2. Andlisis del sector industrial

Q@

-~ o o o0 o

Clientes

Competidores Actuales

Competidores Potenciales

Proveedores

Andlisis FODA

Andlisis Porter del sector Industrial

Sistema de toma de decisiones y canal de comunicacion
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3. Vision de problemas del entorno
a. Cuestionario de ERP(evaluacion rapida de la planta)
b. Andlisis y entrevistas sobre el ambito funcional
i. Director
i. Jefes de C/Area
iii. Trabajadores
c. Arbol de causalidad general
d. Arbol de causalidad enfocado principalmente al area de empaque y
clasificacion de capa.
4. Analisis de los procesos principales
a. Flujo del proceso general
b. Flujo del proceso por area (empaque y clasificacién de capa)
a. Clientes internos/ Clientes externos(empaque y clasificacion de
capa)
5. Impacto del costo y andlisis de resultados en area de empaque y
clasificacion de capa:
a. Arboles de decision
i. Objetivos

ii. Plan de accion
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CAPITULO 1. ANALISIS DEL SECTOR INDUSTRIAL

1.1 GENERALIDADES®

El tabaco de Nicaragua ha recuperado los niveles de los afios 70 pero
posiblemente los ha superado. Ha sido una recuperacion rapida que ha tenido
en los ultimos 15 afios. Desde 2005 que han hecho el premio al mejor puro del
afio, Nicaragua ha ganado 3 de los 5 afios con Padrén en 2005 y 2007, y Casa
Magna en 2008. En esta evaluacion concursan mas de 500 marcas.

El tabaco en Nicaragua ha mejorado en cifras de exportacion. En 1992 se
exportaba menos de 1 millén de puros, ahora a Septiembre de 2009 Nicaragua
ha desplazado a Honduras del 2do lugar con 55 millones de puros que
representa el 26% de las importaciones de EEUU y posiblemente Nicaragua

cierre con 70 millones de puros.

El mercado de EEUU se importo 275 millones de puros en 2007, en 2008 fue de

270 millones y posiblemente 2009 cierre con 271 millones de puros.

Cuba en 2008 exporto entre 120 a 130 millones de puros lo que constituyo una
baja del 8% en puros y 3% en ingresos. Se estima que en 2009 tenga una baja
entre el 5 al 10%. Esto se debe principalmente al efecto de las restricciones en
Europa. Se cree que en EEUU ingresa cerca de 25 millones de puros cubanos.
El mercado cubano exporta ademas de Europa, el 17% a América Latina, 9% al

Medio Oriente y el 7% a Asia.

Esta industria ha sido atacada por 17 afios y se tiene que entender que el
consumo de puros es un producto para adulto, tiene que estar ligado a un
concepto de que el nuevo tipo de consumidor de puros son personas que le
gusta la buena vida, muchos jévenes de 20 y 30 afios que les encanta un buen
estilo. Esto se estd dando mas fuerte en Japdén y Europa. Se estima que a
principios de los aflos 90 el porcentaje de mujeres consumidoras estaba entre el
5y 10% aunque este no es un dato muy seguro.

% Datos estadisticos de las generalidades sacadas de la Charla de Gordon Mott. Revista Cigar
aficionado, ler Festival de Puros, Esteli Nicaragua 2009
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El puro es distinto a consumir cigarrillos. Estos son productos hechos a mano,
gue se consume con moderacion, es algo caro, para disfrutar la vida. No tiene
gue ser identificado como el cigarrillo como un producto que causa adiccion y es

un mal habito.

¢ Por qué el éxito del tabaco nicaragliense? ¢Por qué este tabaco es sinGnimo
de calidad? La respuesta a esto es que Nicaragua tiene el suelo y las
caracteristicas climaticas que sumados a su gente forman los 3 elementos
esenciales que dan las bases para poder producir un tabaco que deleite con sus
caracteristicas Unicas. El tabaco es una planta que se adapta a una amplia serie
de condiciones climéticas y suelos pero son unas propiedades especiales de
estos elementos lo que determina su calidad y lo diferencia de otras regiones. El
personal con que se cuenta, que siente el tabaco en la sangre y pasion por lo
gue hacen en esta industria, es por eso es que lo hacen tan bien, ademas que
ya son varias generaciones familiares que han trabajado el tabaco y en este

tiempo han aprendido su lenguaje y tratamiento a perfeccion.

26



W ] |
“Diagndéstico Industrial en las Areas de Empaque y Clasificacién de Capa” m

1.

2 ANALISIS PORTER
Este andlisis pretende estudiar las técnicas del andlisis de la industria o sector
industrial, con el fin de hacer una evaluacion de los aspectos que componen el
entorno del negocio, desde un punto de vista estratégico y poder determinar las
consecuencias de rentabilidad a largo plazo en un mercado o en algun
segmento de éste. Esta metodologia permite conocer el sector industrial
teniendo en cuenta varios factores como: el nimero de proveedores y clientes,
la frontera geografica del mercado, el efecto de los costos en las economias de
escala, los canales de distribucion para tener acceso a los clientes, el indice de
crecimiento del mercado y los cambios tecnoldgicos. Estos factores nos lleva a
determinar el grado de intensidad de las variables competitivas representadas
en precio, calidad del producto, servicio, innovacion; ya que, en algunas
industrias el factor del dominio puede ser el precio mientras que en otras, como
lo es el caso de Plasencia Cigars, el énfasis competitivo se puede centrar en la
calidad, el servicio al cliente o en la integracién o cooperacion de proveedores y

clientes.

Con este analisis del sector industrial se puede lograr una caracterizacion
econdmica dominante en la industria, determinar cuales son las fuerzas
competitivas operantes en ella y que tan poderosas son, identificar los
impulsores de cambio y sus posibles impactos, conocer la posicion competitiva
de las empresas, establecer los factores claves de éxito en la industria e
identificar la rivalidad de la competencia y establecer que tan atractiva es la
industria en términos de rendimientos. Estas herramientas nos llevan a
determinar la situacion actual de la industria y como se ubica la empresa dentro

de ella.
Teniendo en cuenta que la presion competitiva en las industrias es diferente, el

modelo de Porter nos permite el empleo de un marco de referencia comun para

medirla.
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Este modelo incluye los siguientes 5 elementos que inciden en el

comportamiento, resultado y desarrollo de los objetivos estratégicos de las

empresas.: .
Les Cinco Foerzas gqoe gofan 'a Competencia
ndustriai
Comoetencia AT EN3ZA
Ontansial
4
= [] * - N
Focer negociador Foder negod ador
Compeiidores en ia
____________ = Industria o

H g Bl g entre elins

Si=titutns AT ENazZa

1. Amenaza de entrada de nuevos competidores.

Para efectuar el analisis de las competencias en la industria de puros en
Nicaragua se consideran de dos sectores basicos: produccion de tabaco y
elaboracién de puros. Esto se debe tener en cuenta por dos razones principales:

1. La produccion de puros es limitada por la cantidad de tabaco disponible
en el mercado.

2. Y tomando en cuenta que Plasencia Cigars S.A. es una empresa que
tiene inmerso los dos sectores basicos dentro de su funcionalidad,
trabajan la comercializacion directa del tabaco en rama y la elaboracion
de puros.

Como apoyo productivo Esteli es uno de los mayores productores de tabaco de
Nicaragua ya que esta es la zona donde se produce el tabaco y tradicionalmente
se procesa. Entre 1996 y 1998 se instalaron en Esteli 14 fabricas de puros, en el
periodo 1998-1999 la produccion se redujo considerablemente y para el afio
2002 la ciudad contaba con 12 fabricas de puros. En los ultimos afios la industria
experimenté también un notable incremento en el nimero de empresas
dedicadas a la elaboracién de puros; en la actualidad se presenta un proceso de
concentracion de la actividad en manos de las empresas de mayor tamafio. Se
calcula alrededor de una docena de fabricas que son la principal competencia

de Plasencia Cigars.
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Hay otras pequefias industrias en el resto del pais pero no tienen un buen
posicionamiento y su participacion se considera despreciable. Plasencia Cigars
posee, segun datos del MIFIC, aproximadamente un 17% del mercado nacional.
En 2008, de los 60 millones de puros que se exportaron alrededor de 10

millones fueron manufacturados por esta fabrica.

En el ambito internacional, los competidores mas fuertes son Honduras,
Republica Dominicana y Cuba (Mercado Europeo, donde su reconocimiento es
mucho mayor al del resto de los paises). El primer semestre de 2009
comparado con el ultimo de 2008 arrojo resultados relativamente positivos para
Nicaragua en el mercado internacional. Republica Dominicana y Honduras, que
son los 2 paises mas fuertes en cuanto a competencia tabacalera, tuvieron una
disminucién mas pronunciada que Nicaragua en exportaciones.

Nicaragua fue el Unico pais que no disminuyo sus exportaciones a EEUU, el
mercado mas grande que se ha tenido, en los ultimos 10 afios.

Porter identifico seis barreras de entrada que podian usarse para crearle a la
corporacion una ventaja competitiva:

a. Economias de Escala.

b. Diferenciacion del producto.
Se representa por la identificacion y lealtad establecida entre la empresa y sus
clientes. Esta caracteristica crea una barrera para el ingreso al sector, ya que
obliga a los potenciales competidores a realizar grandes inversiones para poder
superar y cambiar los vinculos de lealtad existentes con el cliente, a raiz de las
caracteristicas fisicas, el rendimiento, la estética del producto, su garantia, y
excelente flexibilidad para el cumplimiento de los pedidos en tiempo y forma, asi
también como la calidad prestigiosa del puro, la cual ha permitido alcanzar
galardones de gran reconocimiento mundial, a través de sus marcas.
Cabe destacar que Plasencia Cigars resalta por ser la primera y Unica fabrica
en el mundo que elabora puro certificado 100% organico.
Es necesario resaltar también que se dedica a cultivar y exportar tabaco en rama

de primera categoria.
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C. Requisitos de capital.
d. Ventaja en Costos, Independientemente de la Escala.
Esto se aplica a las ventajas que se tienen en costos y no pueden ser emuladas
por competidores potenciales independientemente de cudl sea su tamafio y sus
economias de escala. Entre estas se encuentran, el control sobre fuentes de
materias primas, los subsidios del gobierno, la localizacion geografica, las
patentes y la curva de experiencia. Plasencia Cigars, se encuentra en una zona
gue tradicionalmente cultiva y procesa el tabaco de gran calidad, reconocido
tanto dentro como fuera del pais, los subsidios del gobierno ya que se encuentra
dentro del consejo nacional de zonas francas. Entre las diferenciaciones que no
pueden ser emuladas por las otras fabricas estd que son los Unicos que
producen una hoja de tabaco 100% organica, gran parte de su materia prima es
obtenida de sus propias fincas y poseen personal con una vasta experiencia en
la industria.
e. Acceso alos Canales de Distribucion
En la medida que los canales de distribucién para un producto estén bien
atendidos por las empresas establecidas, los nuevos competidores deben
convencer a los distribuidores que acepten sus productos mediante reduccion de
precios y aumento de margenes de utilidad para el canal, compartir costos de
promocion del distribuidor, comprometerse en mayores esfuerzos promocionales
en el punto de venta, etc., lo que reducira las utilidades de la compafiia entrante.
Se cuenta con un canal de comercializacion. El canal de distribucion utilizado
por Plasencia Cigars para colocar sus puros en el mercado internacional se
determina: fabricante-mayorista-minorista-consumidor. Los clientes de Plasencia
son los distribuidores mayoristas que suministran el producto a los vendedores
minoristas y estos a su vez a los consumidores finales en sus respectivos
paises.
f. Politica Gubernamental

Las politicas gubernamentales pueden limitar o hasta impedir la entrada de
nuevos competidores expidiendo leyes, normas y requisitos. La fijacion por

ejemplo de normas sobre el control del medio ambiente y la salud o sobre los
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requisitos de calidad y seguridad de los productos que exigen grandes
inversiones de capital o de sofisticacion tecnoldgica. La politica que mayor
repercusion tiene sobre la industria en Nicaragua es el elevado impuesto del
43% al consumo del tabaco, mas el 15% del I.V.A. lo que ha impedido la
comercializacion de los puros a nivel nacional. Respecto al mercado
estadounidense, las barreras politicas impuestas a Cuba han permitido tener un
mayor segmento de mercado que el que se tendria sin éstas no existieran, ya
qgue el prestigio del producto de este pais caribefio es bastante grande a nivel
mundial y lograria capturar un gran segmento del mercado rapidamente. Siendo

Estados Unidos el mayor comprador de Plasencia Cigars.

Actualmente, en las negociaciones comerciales, el tabaco esta excluido del
CAFTA por ser considerado un producto sensible por parte de EEUU. Por otra
parte, se mantiene con México y Canada un arancel preferencial de 5 por ciento
a la importacion.

Asi mismo, el gobierno de EEUU ha aprobado desde febrero de 2009 un nuevo
impuesto al tabaco con el fin de financiar el Programa Estatal de Seguro Médico
Infantil (SCHIP, en sus siglas en inglés) de ese pais. El incremento que el precio
del tabaco ha experimentado hasta ahora, en un 10%, ha conseguido reducir el
consumo en un 4%. Ademas, se prevé que el nuevo impuesto logre que uno de
los 45 millones de fumadores adultos del pais dejen este habito. Hay que tener
presente que los precios en cada estado difieren por el impuesto que aplica cada
uno, ademas de la administracién central.>> A partir del primero de abril, el
Gobierno de Estados Unidos gravo hasta 35 centavos de doélar mas por cada
puro que ingresa a ese mercado. Anteriormente cobraba 5 centavos por unidad.
“Al aumentar el impuesto subira el precio del puro, con precios altos, la gente no
querrd comprar mas. El impacto lo sentiremos nosotros porque ya nho
venderemos la misma cantidad”, advirti6 Conrado Plasencia, gerente de fabrica
de la empresa Tabacos de Oriente, una de las fabricas de la familia donde se

3 http://www.elmundo.es/elmundosalud/2009/04/02/tabaco/1238657780.html
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emplea a mas de 3 mil personas y ocupa el primer lugar como exportadora de

puros a Estados Unidos, situada en Danli, El Paraiso, Honduras.

2. Larivalidad entre los competidores.®

Para una comparfia es mas dificil competir en un mercado o en uno de sus
segmentos donde los competidores estén muy bien posicionados, sean muy
numerosos Yy los costos fijos sean altos, pues constantemente estara enfrentada
a guerras de precios, campafas publicitarias agresivas, promociones y entrada
de nuevos productos. Plasencia se encuentra en una buena posicion en el
mercado nacional, con una cuota de mercado de casi 17% Yy su principal barrera
para la entrada a otros mercados de Europa es vencer el prestigio que tienen los
puros de paises como Cuba quienes han sido importantes proveedores desde
hace mucho tiempo. En el caso de los puros se considera que es un mercado
solido y establecido, sin embargo , en los ultimos afios han surgido pequefias
fabricas, las cuales han empezado a ganar terreno, aunque carecen de
capacidad instalada para satisfacer grandes ordenes, sin embargo, pueden

llegar a considerarse como una amenaza potencial.

32 \er Anexos Capitulo 1, Tabla 1.1 Lista de Competidores de Plasencia Cigars
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Poder de negociacién de los proveedores®:.
Desde la creacion de la primera fabrica de tabaco Plasencia Cigars la gerencia
se ha propuesto ser una de las industrias con mayor reconocimiento y calidad
del mercado internacional. Para lograr esto, tiene bien claro que debe de contar
con lo mejor a todos los niveles, iniciando desde los proveedores de la materia
prima utilizada en la fabricaciéon de los puros.
La cadena de produccion de puros se compone basicamente de tres tipos de
actores: los productores primarios, los manufacturadores y los
comercializadores.
Una caracteristica importante de la produccién de tabaco para puros es que las
distintas capas de tabaco con que estos se elaboran requieren de hojas
producidas bajo diferentes sistemas de produccion. Uno de ellos es para la
produccion de las hojas que se usaran en la parte interna del puro conocida
como “tripa” y el otro para las de la parte exterior o capa”. La produccion de tripa
se realiza al aire libre mientras que para la produccién de capa es necesario
cubrir la plantacién con una tela semitransparente localizada a unos 3 metros
del suelo bajo el que se crean condiciones ambientales que favorecen el
crecimiento de una hoja de mayor elasticidad, textura mas suave y mas densa,
las inversiones adicionales requeridas para la produccidon de capa hacen que
sus costos de produccion sean hasta cuatro veces mayores que los del tabaco
para tripa.
Los productores contratan su cosecha desde antes de la siembra con las
comparfias productoras de puros. Para asegurar la produccién, las empresas
financian integramente el costo del cultivo y proporcionan los agroguimicos. **
En el caso de Plasencia, parte del tabaco que utiliza es obtenido de sus propias
fincas, tanto en Honduras como en Nicaragua. El resto, lo obtienen de diversos
proveedores, entre ellos el principal proveedor: Clasificadora y Exportadora S.A.
La cadena de proveedores con que trabaja Plasencia Cigars es bastante amplia

e incluye proveedores internos y externos, nacionales y extranjeros.

** Ver Anexos Capitulo 1, Tabla 1.2 Lista de Proveedores de Plasencia Cigars
3 http://www.incae.edu/ES/clacds/nuestras-investigaciones/pdf/cen507.pdf
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Dicha variedad permite tener abierta la opcion de otra fuente en caso de
diferencias con los suplidores actuales, aunque también se tienen problemas de
abastecimiento en materiales de empaque, mas que todo con las cajas que son
provistas por la fabrica de Honduras.

Los principales proveedores de Plasencia se han mantenido a lo largo del
tiempo, esto es bueno porque muestra estabilidad y buenas relaciones cliente-
proveedor.

Dentro del grupo de suplidores con que trabaja Plasencia Cigars se encuentran
grandes compairiias nacionales y extranjeras, algunas de estas pertenecientes
también al Grupo Plasencia, como lo es el caso de la Fabrica de cajas
(Honduras Cigars) en Honduras que abastece un gran porcentaje de las
requeridas. El resto se completa con la empresa nacional LIZ, ubicada en Esteli.
Ciertos materiales del proceso de fabricacion se tratan directamente con el
suplidor, ya sea este nacional o extranjero. Esto estd en dependencia del tipo de
material y de la relacion con el cliente, sucede en los casos de la imagen de la
marca que el cliente quiere, su creacién y concretacion no tiene relacion directa
con la elaboracion del producto mas que en su proceso final de empaque.
Algunos de los insumos utilizados en la fabricacion de ciertas marcas son
suministrados directamente por el cliente de dicha marca, por ejemplo anillos,

etiquetas y la Imagen del Puro.

4. Poder de negociacion de los compradores.®

El negocio del tabaco es muy inestable en comparacién con otros sectores
industriales. La variabilidad se debe a que las ventas pueden elevarse
drasticamente de un momento a otro por cuestiones de ranking alcanzados o
tener una disminucién considerable por la salida de un cliente. Esto ultimo es a
causa de la inexistencia de un contrato formal que asegure las ventas y dé una
proyeccion del posible crecimiento a través del tiempo. Solo se cuenta con la
palabra del cliente y lo estimado de lo que puedan solicitar.

**Ver Anexos Capitulo 1, Tabla 1.3 Lista de Clientes de Plasencia Cigars
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En los dltimos afios se ha logrado mantener la relacion con la mayoria de los
clientes; sin embargo, debido a la inestabilidad y fluctuaciones de precios se han
retirado compradores, su salida se ha visto compensada con el aumento en las
cantidades demandadas por parte de los clientes constantes.

Los mercados de Plasencia Cigars estan distribuidos de la siguiente manera:
EEUU abarcando un 90% del total de exportaciones, Europa tiene un 7%
distribuido en paises como Francia, Italia, Espafia, Dinamarca y el 3% restante
se exporta a Libano, Emiratos Arabes Unidos, Beirut e Israel en Asia. Se esta
trabajando en publicitar y dar a conocer mas el puro nicaragiense, haciendo
presentaciones en el sector de consumo de puros y tratando directamente con
los clientes potenciales. En Europa, que es una zona donde se quiere
profundizar mas y La industria de los puros nicaragilenses esta integramente
orientada a la exportacion por lo que su demanda es esencialmente externa. La
demanda local es practicamente inexistente debido a la falta de costumbre de la
poblacién nacional para consumirlos y a su elevado costo por el impuesto al
consumo de puros que es del 43% mas el 15% del I.V.A totalizando un 58%.
Con un impuesto como este la rentabilidad se vendria abajo inmediatamente.

La estrategia utilizada por la empresa para retener a sus clientes y capturar
nuevos, se basa en la aceptacidon de altos volimenes de pedidos, la eficiencia
para cumplir en el menor tiempo posible y la excelente calidad que posee
respaldada a través de su reconocimiento como uno de los mejores fabricantes

de puros del mundo.

5. Amenaza de ingreso de productos sustitutos.
Los mercados o segmentos de mercados no son atractivos si existen productos
sustitutos reales o potenciales. La situacion se complica si los sustitutos estan
mas avanzados tecnoldégicamente o pueden entrar a precios mas bajos
reduciendo los méargenes de utilidad de la corporacion y de la industria. La
industria tabacalera no tiene muchos problemas en este sentido puesto que su

sustituto mas cercano es el cigarrillo, pero éste no se considera como tal porque,
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aunque pertenezcan a la misma familia, cada uno ya tiene sus consumidores
definidos.

A raiz de la crisis econdmica en estados unidos, el principal mercado nacional,
los fabricantes estan optando por un nuevo sistema de produccion de puros mas
baratos: puros hechos a maquina; sustituyendo la capa (Qque ademas de ser mas
costosa y de facil deterioro) por una hoja de papel conocida como “Hoja de
Tabaco Homogenizada” (HTH), lo que permite bajar considerablemente los
costos, aunque se cambie la calidad del producto final.

La principal ventaja de la homogeneizacion es que los desechos y los tallos
(hasta el 30% de la hoja) que ahora son desperdiciados pueden ser
pulverizados, mezclados con un adhesivo de celulosa y apretados en rollos
continuos para formar la nueva hoja. Para los fabricantes de puros hechos a
mano significa un gran recorte en el costo de hasta un 50% en la manipulacion,
clasificacién y curado de tabaco®® Los fabricantes que se han cambiado a la
carpeta HTH puede utilizar de hoja ancha imperfecto (que cuestan solo 30 ¢ por
libra contra maleza de hoja ancha de alta calidad que cuestan hasta 60 ¢),
descubren que necesitan un 50% menos de tabaco. La nueva hoja permite
reducir el niumero de tabacos reprocesados a causa de deterioro en la hoja por

condiciones del tiempo o manipulacion durante el proceso.

Dado a esta tendencia, los productores de capa también estan siendo
fuertemente afectados y deben asegurar un mercado estable. Dentro de esto se
cuenta Plasencia, que ya anteriormente habiamos mencionado que también
produce y comercializa el tabaco en rama. Sin embargo, aunque se han
introducido una serie de proyectos de ley en contra de la hoja de tabaco
homogenizada, la mayoria de los fabricantes y productores prevén que

inevitablemente esta nueva hoja se utlizara en toda la industria.

*http://translate.google.com/translate ?hl=es&sl=en&u=http://www.time.com/time/magazine/articl
€/0,9171,862262,00.html&ei=VATqSvi7Ls-
WtgeFkJO7&sa=X&oi=translate&ct=result&resnum=3&ved=0CA4Q7gEwAg&prev=/search%3Fq
%3DHomogenized%2BTobacco%2BLeaf%26h1%3Des%26client%3Dopera%26rls%3Den%26hs
%3DV2H

36






W ] u
- .—»z"Diagnostico Industrial en las Areas de Empaque y Clasificacion de Capa” m

CAPITULO 2. PROPUESTA PERFIL ESTRATEGICO

Los recorridos de verificacion de planta pueden clasificarse como recorridos/
auditoria de manufactura y recorrido/ verificacién de servicios. Las verificaciones
totales de manufactura constituyen una importante labor que implica la medicion
de todos los aspectos del proceso e instalacién de produccion asi como de las
actividades de apoyo tales como el mantenimiento e inventario. Con frecuencia
esto requiere varias semanas y el uso de listas de verificaciones desarrolladas
explicitamente para la industria del cliente. Los recorridos de la planta en general
son mucho menos detallados y pueden hacerse en medio dia. El propdsito del
ERP es lograr una comprension general del proceso de fabricacion antes de
enfocarse en un area problematica en particular. Los recorridos utilizan listas de
verificacion genéricas o cuestionarios generales como los que se proporcionan
en el método de evaluacion rapida de la planta.®’
A continuacién se detallan los resultados del recorrido realizado en Plasencia
Cigars.

2.1ANALISIS DEL CUESTIONARIO ERP®
Deficiente
A raiz de las calificaciones de las distintas categorias, se vio que el sistema de
administracion visual y la administracion de la complejidad y la variabilidad,

caen dentro de la categoria deficiente. Hablando del sistema de administracion
visual su justificacion radica en que no existe sefializacion de los
procedimientos, delimitacion de las areas, rotulacion y vias de acceso, a su vez
no se encuentran graficas de calidad, instrucciones de trabajo y diagramas de
flujos de trabajo colocados en tableros que vinculan cada etapa del proceso. Es
vital el ordenamiento de las areas (actualmente se esta realizando), para poder
ubicar facilmente las lineas de produccién, observar que partes del proceso son
los criticos y tener un mejor control sobre el personal que este dentro de las

areas. La parte de graficas de calidad, instrucciones de trabajo y diagramas de

*” Chase, Jacobs & Aquilano/Administracién de la Produccién y las Operaciones/3ra Edicion /
McGraw Hill México/2005/ Pg. 370
3 Ver Anexos Capitulo 2. Acapite 2.1 Cuestionario ERP y Hoja de Calificacion
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flujos de trabajo toman importancia al momento de dar la induccion al operario
presentandole las instrucciones de trabajo que aseguren:

1. Calidad del producto
2. Cumplimiento de las normas de consumo para cada tipo de liga

A su vez, es necesario tener diagramado los procesos y tener los manuales de
procedimientos actualizados para poder evaluar problemas actuales y gestionar
reingenierias que vayan a corregir y mejorar las situaciones laborales. Plasencia
Cigars estd comprometida con este proceso, ya que esta en la etapa de
organizacion interna para unificar lo bueno de cada planta y mantener la

informacion y el estilo de trabajo bajo una misma meta global corporativa.

Con respecto a la administracion de la complejidad y la variabilidad, destacaron
el sobre cargamento de actividades sobre una persona que lleva el registro
electronico de todas las areas de produccion y se manejan muchos registros e
informacion informal.

Esta problemética tendra respuesta al implementar el departamento de IT, el
cual coordinara y administrara las redes de informacion de Plasencia Cigars
para comenzar a introducir los datos por los que realizan los informes de manera
electronica para tenerlo al alcance de los que toman las decisiones. A su vez el
aporte presentado por este estudio delimito las funciones especificas por cargo,
para delegar funciones y tomar la responsabilidad por las mismas. Esta
implementacion (Departamento de IT) apoyaré en el estudio de la productividad
de los empleados, especificamente en el area de empaque se medira la
eficiencia (rendimiento que se lleva diario a mano) de los trabajadores actuales
con la norma propuesta, o que brindara la situacion actual de los trabajadores
en contra posicion con lo que sus capacidades pueden lograr.
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Inferior al promedio

Uso del espacio, movimiento de los materiales y flujo de la linea de produccion.

Debido a que la disposicidon de la planta es en forma de areas separadas acorde
a sus funciones lo que genera una linea cruzada de abastecimiento. Los
materiales no se mueven en un solo sentido ni a distancias cortas y los
contenedores no son los apropiados para el transporte sino que han sido
adaptados (chasis de polines). A su vez la manera de almacenar los puros en
proceso utilizando papel periédico para formar los mazos de puros y la
ventilacion de las cajas para producto terminado que se ponen en los pasillos de
la fabrica. El uso del espacio para las areas donde se esta profundizando el
estudio estuvo bajo revisibn en cuanto a la distribucion de planta (area de
empagque) lo que generd una propuesta de redistribucion y un estudio sobre la
carga laboral que delimitd si es suficiente, ociosa o presentaba algun tipo de
necesidad. Con respecto al movimiento de los materiales debido a la disposicion
actual de la planta (gran limitante) presenta muchas dificultades para suavizarlo

pero se evaluaran el reordenamiento de las areas dentro de la planta.

Condicién y mantenimiento del equipo v las herramientas.

Actualmente presenta un mantenimiento semanal, cuya actividad es la de
engrasado de las prensas. Es inferior al promedio debido a que no se tiene un
plan de mantenimiento preventivo para la maquinaria actual, lo que genera que
los instrumentos de calidad como las maquinas de tiro presenten
descomposturas y pase mucho tiempo para que estas vuelvan a funcionar, lo
que limita la capacidad de chequeo del tiro de los puros bonchados provocando
gue algunos de estos se salten este chequeo de calidad. EI numero de
maquinas de tiro no es suficiente para la cantidad de puros que deben ser
probados en la jornada laboral. A su vez las maquinas que cortan la boquilla ya
presentan desgastes y cortan disparejo. Se deberia de realizar con el encargado
de engrasar las prensas un plan pequefio de mantenimiento preventivo para
afilar y calibrar cuchillas, realizar chequeos a las maquinas de tiro (se necesita

capacitacion de la persona) y a su vez monitorear el funcionamiento de los
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deshumidificadores del area de secadero. Los moldes para prensado de puros
se recomendarian que fuesen de plastico para un acabado mas uniforme en la
textura del puro.
Promedio

Seguridad, ambiente, limpieza y orden. Los niveles de iluminacion y ventilacion

son los que demandan mejoras, pero en general la empresa tiene un grado
promedio de limpieza, orden y un ambiente agradable. Estos niveles de
iluminacién y ventilacion se estudiaran directamente en el area de Clasificacion
de capa, donde es vital estos dos items para evitar errores de clasificado y
proveer a los empleados de condiciones donde el stress térmico no sea un
determinante para trabajar por salir del paso, sino que se haga de manera
consciente y responsable.

Niveles de inventario vy trabajo en proceso. No existe un control formal de

reportes de inventario en cada area, entradas y salidas de material de la
cantidad de producto manufacturado, en proceso y materia prima. A su vez los
registros son muchos y se llevan a mano. Esta necesidad se vera mejorada con
el departamento de IT y con la unificacion de los informes (revision de cada
formato si lleva informacién relevante y su trazabilidad) para manejar
informacion fidedigna. A su vez identificando las funciones ya sabemos quién es
el cliente interno de cada departamento de Plasencia y qué informe y en qué
momento debe de reportarse. Estos informes, o el software desarrollado por el
departamento de IT, brindaran la situacion diaria de los puros fabricados para
gue esta informacion se maneje en el area de ventas y atencion al cliente y se

vea el estatus de cualquier orden activay poder mantener informado al cliente.

Trabajo _en equipo_ y motivacion. Existe el trabajo en equipo al momento de

manufacturar y en la dependencia de las distintas areas con sus clientes
internos. Lo que se podria mejorar es el sentido de pertenencia a la empresay la
motivacion de trabajar no sélo por remuneracion sino por satisfaccion personal a
través de estimulos y sentido de familiaridad con la compafia. Esto se lograra

por medio de capacitaciones en todos los niveles de la empresa, incentivos
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morales, apoyo en gastos medicos y diversas prestaciones que el departamento

de desarrollo organizacional estipule.

Integracion de la cadena de suministros. Se cuentan con pocos proveedores,

parte pertenecientes al mismo grupo Plasencia, no cumplen con todos los
pedidos requeridos y existen grandes desabastos en los materiales de empaque
como las cajas de producto terminado y en la capa. A su vez ningun proveedor
presenta algun tipo de certificacion. Una respuesta a este desabasto es la
exploracion de outsourcing para el material de empaque (cajas) dentro del
mercado nacional y la creacion de un MRP con Honduras Cigars (fabrica de
cajas) para estipular los pedidos y evitar desabastos en el empaque de puros.

Sistema de programacion. Se lleva un plan de produccion semanal, a raiz de las

ordenes de compra y se comunican los requerimientos de cada area a las areas
predecesoras para suministrar lo necesario para cumplirlo. Se da el
cumplimiento de las normas de consumo para cada marca y liga especifica.
Presenta deficiencias al momento de los cambios de érdenes de produccién
debido a que se priorizan clientes que no estaban dentro del plan de produccion,
estos cambios tampoco son bien comunicados a los encargados de areas y
revisadores, |0 que genera que unos sepan y otros no y se de los cruces de
informacion y decremento de la productividad en la fabrica. También aqui
entrard en juego el departamento de finanzas en su area de presupuestos que
recogerd las necesidades de cada departamento y las traducird en costos para
su posterior aprobacion.

Excelente

Compromiso con la calidad. Fabrican puros de primera calidad, desarrollando

ligas nuevas. A su vez se transforman materiales de calidad C a calidad tipo A,
lo que hace que los procesos de transformacion provean de la materia prima
requerida por los clientes y que aseguran la satisfaccién de los consumidores. Si
se tiene un concepto de la calidad del producto y se ha trabajado sobre ese
mismo esquema de “satisfacer al cliente” pero no se tiene la filosofia de mejora

continua que venga a impulsar el crecimiento, tecnificacion y certificacion de los
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procesos. Lo que se esta realizando es organizar a la empresa para algun tipo
de fusion posterior o alguna certificacion. Existe un compromiso de calidad y se
ve reflejado en los premios que Plasencia Cigars ostenta, una manera de
implementar la calidad o la filosofia de mejora continua es involucrando mas a
los operarios de niveles jerarquicos menores Yy realizando los circulos de calidad
para dialogar sobre los problemas principales de calidad y evaluar las

alternativas de mejora que estas propongan.

La mejor en su clase

La satisfaccién al cliente. Es la filosofia de la empresa, en primer lugar satisfacer

al cliente que ha sido la clave de su éxito ya que no se le niegan las peticiones.
Se ha logrado crear una fabrica flexible a los requerimientos de pedidos de los
clientes y en consecuencia se ha logrado ser la empresa puntera en produccién
de marcas privadas. Se le da una atencién a los visitantes y un tour
personalizado en cada fase del proceso. Se debe de buscar un balance para
gue se satisfaga al cliente externo y también a los clientes internos (fabrica)
para que se mantenga como una empresa responsable con sus compromisos
adquiridos (presenta muchos pedidos rezagados). A raiz de la creacién de
planes MRP y de mejorar las vias de comunicacion se podra acrecentar el
cumplimiento de las ordenes ya que se encontrara el balance de materia prima
requerida, el tiempo de anticipacion que requiere la recepcion de la orden, el

tiempo o lapso de fabricacion adecuado para dar informacion real a los clientes.
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2.2 ANALISIS CUESTIONARIO CERTIFICACION ISO 9001-2000
Para complementar el estudio ERP se realizo el cuestionario “Diagnostico del

Sistema de Gestion de Calidad 1SO 9001"*°  Algunos clientes, tanto en el
sector publico como en el privado, buscan la confianza que puede proporcionar
una empresa dotada de un sistema eficaz de gestion de la calidad. Si bien la
satisfaccion de estas expectativas es un motivo para disponer de un sistema de
gestion de la calidad, existen otras razones y algunas de ellas se relacionan a
continuacién®:

» La mejora del desempeiio y la productividad de su empresa.

» Hacer mayor hincapié en los objetivos de su empresa y en lo que esperan sus
clientes.

 El logro y mantenimiento de la calidad de sus productos y servicios, a fin de
satisfacer las exigencias y las necesidades implicitas de sus clientes.

* La confianza de que la calidad que se persigue se alcanza y se mantiene.

» Abrir nuevas oportunidades de mercado o conservar la cuota de mercado.

Punto que se aplica para Plasencia Cigars y sus objetivos estratégicos 2010.

RESULTADOS DEL DIAGNOSTICO PARA NORMA 1SO 9001-2000
# CAP CAPITULOS DE LA NORMA % CAPITULO |% CALIFICACION
EVALUADOS CUMPLIDOS NECESARIA
4.0 |Sistemade gestion de calidad 9.26% 20.00%
5.0 E.ESpO.rlsab"'dad dela 6.67% 20.00%
ireccion

6.0 |Gestion de los recursos 16.41% 20.00%

7.0 |Realizacion del producto 15.00% 20.00%

8.0 |Medicidn, andlisis y mejora 10.67% 20.00%
% TOTAL CUMPLIMIENTO DE LOS

REQUISITOS DE LA NORMA I1SO 58.00% 100.00%

9001:2000

% Ver Anexos Capitulo 2. Acapite 2.2 Cuestionario ISO 9001-2000
9 AENOR /Libro 1SO 9001-Para la Pequefia Empresa/ 2002/ Pag 19
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z de los resultados arrojados, Plasencia Cigars S.A. debera enfocar sus

responsabilidad de la direccion y la medicién, analisis y mejora. Esta brecha que

existe de mas de 13% para el capitulo de responsabilidad de la direccion da la

pauta para que los cargos con sus perfiles respectivos empiecen a funcionar

para que la responsabilidad de la direccion se haga mas palpable. Rescatando

siempre que la mejora de Plasencia Cigars es necesaria por parte de todos y

empezando desde el los cargos con mayor responsabilidad. A su vez una

medicion mas exhaustiva de los indicadores tanto de eficiencias y cumplimiento

de metas se traduciran en planes de accion para mejorar o rectificar métodos de

trabajo dado sea el caso.

25.00%

20.00%

15.00%

10.00%

5.00%

0.00%

Brecha por Capitulo para Certificacion ISO
9001-2000

10.67%

9.26%

6.67%

Sistema de Responsabilidad  Gestion de los Realizacion del Medicion, analisis
Gestion de de la direccion recursos producto y mejora
Calidad

=—% CAPITULO CUMPLIDOS  =jli=Series2
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2.3ANALISIS FODA
El analisis FODA es una de las herramientas esenciales que provee de los
insumos necesarios al proceso de planeacion estratégica, proporcionando la
informacion necesaria para la implantacion de acciones y medidas correctivas y

la generacion de nuevos 0 mejores proyectos de mejora.

Las fortalezas y debilidades corresponden al ambito interno de la institucion, y
dentro del proceso de planeacidén estratégica, se debe realizar el andlisis de
cuales son esas fortalezas con las que cuenta y cuales las debilidades que
obstaculizan el cumplimiento de sus objetivos estratégicos. Las oportunidades y
amenazas se visualizan al ambito externo que puede afectar el desarrollo de las

actividades de la empresa.
A continuacién se presentan los elementos que componen la matriz:

Fortalezas:
1. Compromiso con la calidad para materia prima*': Experimentada base en
cultivos de gran calidad generando productos competitivos.
2. Dispone de condiciones agroecoldgicas adecuadas en la produccion de
tabaco.
3. Mano de obra experimentada tanto para la pre-industria (produccién de
tabaco) como para la industria (elaboracion de puros).*?
Filosofia de satisfaccion del cliente®?
Clientes definidos y constantes.

Marcas con galardones y reconocimiento internacionales.

N o 0 b

Unica fabrica que manufactura puros 100% orgénicos

“! Analisis ERP: Callificacion Excelente
2 Andlisis 1SO 9001: Gestidn de Recursos
“3 Andlisis ERP: Calificacion La mejor de su clase
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Oportunidades:
1. Estandarizacion de procesos para las demas plantas de produccion.
2. Lograr establecer un mejor tiempo de entrega para los pedidos.
3. Expansion de la marca, en nuevos mercados y concretizacion de la
misma en los actuales al presentar un modelo mas fuerte de trabajo

organizacional.

»

Reduccion de costos en concepto de horas extras.

5. Sentido de pertenencia méas arraigado a los trabajadores e incursionar en
el ambito de incentivos por produccion o estimulacion a través de
reconocimientos publicos.

Debilidades:
1. Falta de una estructura organizacional adecuada. **

Sistema de administracién visual deficiente.*
Filosofia de mejora continua no globalizada.*®

Sistema de comunicacion entre areas (rudimentario y poco tecnoldgico).

a r w0

Control de inventario, preparacién de pedidos y entrega de los mismos

fuera de las fechas de entrega.

6. Desabasto en cadena de suministro: capa (se vende y no se deja lo
suficiente para cubrir pedidos) y cajas (no hay suficiente para cubrir
pedidos).

7. Materia prima no cumple con las necesidades requeridas. Pedidos vienen
en menor cantidad de lo solicitado y requiere aun de procesarlos.

8. Area de empaque, desabastecimiento de anillos y materiales para
empacar el puro a veces no esta disponible y se pierden minutos
buscandolo.

9. Los costos de mano de obra en el area de empaque se incrementan

debido a la no aplicaciébn de una norma que optimice la productividad y

reduzca el tiempo de trabajo.

** Andlisis 1ISO 9001: Responsabilidad de la Direccién
45 Andlisis ERP: Calificacion Deficiente
48 Apalisis ISO 9001: Sistema de Gestion de la Calidad

46



-~

. Diagnéstico Industrial en las Areas de Empaque y Clasificacion de Capa”

Py e W Zamp e

[ ey S m——

menazas:

LnF

1. Caida del mercado de exportaciones de tabaco por factores externos

como impuesto por parte del gobierno.*’

Pérdida de clientes por no satisfacer plazos de pedidos o por
ofrecimientos de otras compaiiias.

El levantamiento de las sanciones econémicas de EUA a Cuba, aunque
remota, es una posibilidad que de ocurrir podria alterar significativamente
la estructura de las importaciones del mercado estadounidense de puros.
Esto afectaria negativamente a los demas paises latinoamericanos,
debido al aprecio por los puros cubanos en el mercado norteamericano.
La incidencia del consumo de puros sobre la salud humana no se ha
investigado ni difundido como se ha hecho con los cigarrillos, pero existen
investigaciones que indican que es también un producto nocivo; de
profundizarse los estudios en este punto y publicitar su efecto nocivo se

esperaria una eventual contraccion de la demanda del producto.

" Andlisis Porter: Politica gubernamental Pag # 30
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FACTORES
INTERNOS

MATRIZ FODA

FORTALEZAS
FACTORES (=)

EXTERNOS

1). Evaluar los beneficios vy
requerimientos para una futura
certificacion ISO. (F1,F2,01)

2). Alcanzar nuevos mercados Yy
clientes a través de la calidad y el
reconocimiento de los productos a
nivel internacional. Asi como por la
marca unica en el mundo de
Plasencia 100% organica.
(F5,F6,03)

3). Generar talleres y capacitaciones
para continuar cultivando la calidad.
(05, F2)

4). Incentivar al personal anunciando
(revista mensual o murales con
informacion) los logros colectivos
para germinar la semilla del trabajo
en equipo para lograr metas
conjuntas. (F3,05)

OPORTUNIDADES

1). Afianzar las relaciones de clientes
a través de negociaciones que
beneficien a ambas partes. (F4,A1)
2). Ampliar la comunicacién sobre el
estado de las 6rdenes en proceso y
explotar las ventajas competitivas de
Plasencia Cigars.(F3, F6, A2)

3). Entrar en negociaciones para
futuras fusiones con empresas de
mayor calibre o en asociaciones para
hacer frente a la posible realidad.
(F3,F5,A3)

4.) Explotar la ventaja competitiva de
la materia prima nicaragiiense y sus
peso en los rankings mundiales. (F1,
F6, F7, A3)

AMENAZAS

] |
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DEBILIDADES
(DO)

1). Desarrollar el proceso de
estandarizacion, determinacion
de funciones y programacién de
actividades que concreticen la
estructura organizacional. (D1,
D2, 01)

2). Determinacion del tiempo de
entrega optimo y sus holguras a
través de acuerdos con los
proveedores. (D5,02)

4). Determinacién de las normas
de produccion y a raiz de esta
transformar el sistema de
remuneracién actual a uno por
produccién que tome en cuenta:
la importancia de la marca y su
facilidad de manufactura. (D9,
04).

5). Trabajo con objetivos
estratégicos y presupuestos para
alcanzar metas anuales. (D1, D3,

O4i

1). Hacer pronésticos de
demanda y manejar un inventario
de contingencia que permita dar
respuesta en un tiempo dentro
de lo planeado a las ordenes de
los clientes. (D1,D5,D6,A2)

2). Priorizar 6rdenes de clientes
y demostrar el compromiso
adquirido por Plasencia Cigars
ante las peticiones de los
clientes. (D4,D5,A2,A3)
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2.4PERFIL ESTRATEGICO DE NEGOCIOS
Se realiz6 entrevistas a los elementos claves de la empresa, para extraer del
conglomerado de opiniones y distintas Opticas, la propuesta de perfil de
negocios que expusimos a Plasencia Cigars S.A. y que se presenta a

continuacion.

MISION*®

Somos una empresa lider en la produccién de puros, comprometidos en brindar
un servicio con altos estandares de calidad cumpliendo con los requisitos del
cliente y manteniendo un ambiente sano para sus colaboradores en la busqueda

del progreso mutuo.

VISION
Ser la fabrica de puros modelo con el mas alto nivel de eficiencia que permita
satisfacer las érdenes de los clientes en tiempo y forma para mantenernos en los

primeros lugares del mercado.

VALORES

v' Eficiencia y excelencia: Brindar lo mejor posible en el momento
requerido

v' Constancia: Mantenerse en la bisqueda de la mejora continua para
hacer mejor lo que se hace bien.

v' Desarrollo personal: Crecimiento personal y profesional de nuestro
equipo que beneficie tanto a ellos como a la fabrica.

v Compromiso y atencion personalizada: Hacer sentir la importancia que

tiene cada uno de nuestros clientes con un trato especializado.

*® \Ver Anexos Capitulo 2. Acapite 2.3 Hoja de Aprobacién de Perfil Estratégico Plasencia Cigars
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PROPUESTA DE PLAN ESTRATEGICO

OBJETIVOS ESTRATEGICOS

estandares
lograr una

Alcanzar niveles de
internacionales para
certificacion ISO

Alcanzar nuevos mercados y clientes a
través de la calidad y el reconocimiento
de los productos a nivel internacional.

Generar conciencia para evitar errores en
los procesos.

Mantener satisfecho, animado y con
sentido de pertenencia a los
colaboradores.

Concretizar la estructura organizacional
de la empresa.

Poder cumplir en tiempo y forma con las
ordenes de los clientes

Optimizar la productividad y costos de
mano de obra en el area de empaque

Adoptar una planeacion mas ordenada de
las metas de la empresa

Brindar un trato especializado a cada
cliente que garantice su lealtad vy
satisfaccion con el servicio brindado

ESTRATEGIAS

Evaluar los beneficios y requerimientos para
una futura certificacion ISO.

Realizar un estudio de mercado y una intensa
campafia publicitaria para la marca, Unica en el
mundo, de Plasencia 100% orgénica

Generar talleres y capacitaciones para cultivar
la calidad.

Incentivar al personal anunciando (Revista
mensual o murales con informacién) los logros
colectivos para germinar la semilla del trabajo
en equipo para lograr metas conjuntas.
Desarrollar un proceso de estandarizacion,
determinacion de funciones y programacion de
actividades.

Determinacion del tiempo de entrega Optimo y
sus holguras a través de acuerdos con los
proveedores.

Determinacion de las normas de producciony a
raiz de esta transformar el Sistema de
Remuneracion actual a uno por produccion

Trabajar con objetivos estratégicos vy
presupuestos para alcanzar metas anuales.

Afianzar las relaciones de clientes a través de
negociaciones que beneficien a ambas partes.
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FECHA
DE INICIO
2010

2010

2010

2010

2010

2010

2009

2010

2010

ENCARGADO DEL
PLAN

Gerencia General

Departamento de
Comercializacion y
Logistica

Gerencia General

Departamento de
Desarrollo
Organizacional

Gerencia General

Departamento de
Comercializacion y
Logistica

Departamento de
Produccion y Desarrollo
Organizacional

Departamento de
Finanzas
Departamento de
Comercializacion y
Logistica



PROPUESTA DE PLAN ESTRATEGICO

. FECHA DE ENCARGADO DEL
OBJETIVOS ESTRATEGICOS ESTRATEGIAS INICIO PLAN
. . Entrar en negociaciones con empresas de
Asegurar la supervivencia y . -
> . . mayor calibre o en asociaciones para futuras .
crecimiento de Plasencia Cigars ; . . 2011 Gerencia General
i . fusiones y hacer frente a la situaciones de
en el mercado internacional .
riesgos
Aprove_char los beneficios Explotar la Ventaja competitiva de la materia
provenientes de la zona ) . g X . .
A : prima nicaragiiense y su peso en los rankings 2009 Pre-industria
privilegiada y calidad de los :
. : mundiales.
cultivos nacionales
Prever las posibles fluctuaciones Hacer prondsticos de demanda y manejar un
de demanda para evitar inventario de contingencia que permita dar 2010 Departamento de
desabastecimientos 0 respuesta en un tiempo dentro de lo planeado Comercializacion y Logistica
sobreproduccién a las 6rdenes de los clientes.
Satisfacer las expectativas y Priorizar érdenes de clientes y demostrar el Departamento de
acuerdos a través de wuna compromiso adquirido por Plasencia Cigars 2010 Comercializaciéon y Logistica.
programacion de la produccion ante las peticiones de los clientes. Departamento de Produccion
Implementar nuevos métodos con técnicas
Incrementar la productividad en el modernas que faciliten del desarrollo de las .
. e o : 2009 Departamento de Produccion
area de clasificacion de capa tareas en la clasificacion de la capa y al mismo
tiempo permita trabajar con mayor eficiencia
Evitar pérdida de tiempo vy - o
. F . . Eficientar los canales de comunicacion entre :
trabajos improductivos en area de i 2009 Gerencia General
e s los distintos departamentos
empaque Yy clasificacion de capa.
Controlar a mavor detalle la Mejorar los formatos para el registro y control
y de la informacibn de una manera mas 2009 Departamento de Produccion

informacion de la produccion.

ordenada
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CAPITULO 3. ANALISIS DE LA ESTRUCTURA ORGANIZATIVA

Y DE GESTION.

3.1 ARBOLES DE PROBLEMAS Y OBJETIVOS
El Arbol de Problemas es una herramienta de anélisis en la fase de planificacion

de los procesos de evaluacion del entorno. Dicha herramienta se puede aplicar
luego de la determinacion de las &reas criticas, justo antes de iniciar la
formulacién de los programas especificos de trabajo.

El Arbol de Problemas es un apoyo metodoldgico, cuya aplicacion coadyuva al
establecimiento de los problemas que afectan los procesos y a raiz de esto
visualizar y establecer las alternativas de solucién, y estructurar tales objetivos

de una forma mas expedita y facil.

Redactado en términos positivos, el arbol de problemas, se convierte en el
objetivo general (arbol de objetivos) para un determinado proyecto. De la misma
manera, los efectos de primer y mas niveles se utilizan para la formulacion de
los objetivos especificos que permitan dar solucién a los problemas planteados

primeramente con el arbol de problemas.

Estos arboles constan de tres niveles:

Arbol de Problemas Arbol de Objetivos ‘

Nivel 1 (inferior): Causas Nivel 1 (inferior): Objetivo primario
Nivel 2 (medio): Problema Focal Nivel 2 (medio): Objetivo central
Nivel 3 (superior): Efectos Nivel 3 (superior): Efectos

Dichos niveles actian como la raiz, tronco y ramas de un arbol. Saliendo de la
raiz las causas u objetivos primarios, llegando al tronco el problema focal u el
objetivo central y terminando en las ramas u efectos generados por el problema

y el objetivo respectivamente.

A continuacién se presentan los arboles de problemas y arboles de objetivos

generales y especificos.
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Plasencia Cigars S.A. w
1er Propuesta Arbol de
Problemas General 2009 j
Efectos
Bajo
Rendimiento Limitantes Desaprovecha
para Posibles
de las Areas Fusiones miento de la
Productivas Inversion en
Empresariales Mano de Obra Problema Focal

Potencial descenso en competitividad debido a la carencia de una Estructura Organizacional Cousas
Sélida que rija el sistema de comunicacién, controle la produccion en cuanto a:
Programacién, Control de Inventario, Plazos de Entrega y asegure el abastecimiento de
suministros y refuerce la fuerza laboral

E 3

Control de " "
Atrasos en No se Grado de T d*;b;:::;f: Material en Comunicacién
Cul‘l‘ll:l-lll’l'!lal'lto estimula al Resistencia a ﬂlgl-ll'las Areas Proceso de Cambios
de Pedidos empleado

en pocas
personas

Innovaciones Productivas informal Verbalmente

Muchos
Cambios en

Se Trabaja por Mision Cruces de ala transmisio
nto de Cadena Programa de Mucha A o '
de Suministros Prngducciﬂn Inestabilidad | | Z*"2rY no para Trabajo sin Visién y Funciones Informacién y de informacién
nestabliica satisfacer Obejtivos ni Valores en | |No definidas Cruces de de Jefes a
semanal Laboral necesidades de e Autoridad subordinados
lientes internos

Desorganizacion Filosofia de Concepcién
entre Planeacién Lroceso ce Calidad solo de una Desarrollo Canales de
) Contratacion ientada al Organizacional Comunicacién
y Produccién [GEs Ea L orientada a Empresa

liente Externg Desordenado deficientes

Familiar
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Plasencia Cigars S.A. w

Arbol de Problemas Sala de 2009 J
Empaque
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Amenazas de
baja de Inconformidad Descenso de
competitividad de los clientes la
productividad

T

?

Incapacidad de cumplir con los plazos de entrega de pedidos debido al desabasto en los Materiales

T

Desabasto de
material de
empaque

(cajas)

Tiempos no
Productivos
de Operarios

Atrazos en
entrega de
ordenes

Desabasto de

material de Comunicacion omunicacion in‘a::";'::;zs
empaque: Interdepartame de cambios an |ch:- A
Anillos/ ntales escasa verbalmente prog

Celofanes, etc de empaque

Distribucion
de Planta no
Optima

Canal de
comunicacion
deficiente

Plan de
produccion
desordenado

Mormas de
produccion

esistencia 3
trabajar
horas extras

Inexistencia

de Incentivos

Mo se mide la
curva de
aprendizaje

Trabajadores y
Resistencia a las
Reglas

Plan de
induccion
deficiente

Registros de
Produccitn
Atrasados

Sobrecarga
de Trabajo

en pocas
personas
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Arbol de Problemas
Clasificado de Capa 2009

Plasencia Cigars S.A. w
)

Insatisfaccion

de Clientes

Altos costos
de
produccion

|
Baja Eficiencia de Clasificado de Capa

T

Baja
Eficiencia en
Actividad por
constantes
Cambios

Descontento
de

Muchas
Quejas en
Salén de
roduccio

Liderazgo y
Exigencia para
Trabajo
Constante

Trabajo
Incomodo y
o tan Preciso,

Capa
Manchadas
llegan de

antidad de

Poco
Preparacion Problemas Espacio omunicaciol entilacion
de cambios . STl deficiente y S_m:\rlt%los en Bl?tiquln
inesperados casi nula Higienicos de Primeros
no optimo Auxilios

de Material de Vision

Antiguos

verbalmente

Plan de

Condiciones
Laborales
inadecuadas

Plan de
produccion
poco Formal

induccion
deficiente

Canal de
comunicacion
deficiente

Distribucién
de Planta no
Optima

Se trabaja con
Tabaco de Bajo
Rendimiento
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Acorde a los arboles de problema se reflejo que dentro de las causas mas

predominantes o de raiz despuntan:

Canal de Comunicacion Deficiente

Desarrollo organizacional desordenado

Plan de Produccion desordenado

Plan de induccién deficiente

Dichos acépites encierran la problematica actual, concatenada con los factores
preponderantes de las areas profundizadas y que en conjunto sirvieron de base

para apoyar en la construccién del siguiente enunciado:

“Potencial descenso en competitividad debido a la carencia de una
Estructura Organizacional Soélida que rija el sistema de comunicacion,
controle la produccién en cuanto a: programacion, control de inventario,
plazos de entrega y asegure el abastecimiento de suministros y refuerce la

fuerza laboral”

Este problema conlleva a efectos negativos como lo son baja productividad de
las areas, una posible insatisfaccion para los clientes externos de la empresa y
grandes rotaciones de personal lo que genera aumentos en los costos de
produccién.

La estructura organizacional solida se lograra engranando los factores de:

e Comunicacion, planes de produccién y sistema de inducciéon mejorado y
la concepcién de la filosofia orientada a cumplir objetivos estratégicos,
gue hagan realidad la visién de Plasencia Cigars S.A.

En el caso del area de empaque el principal problema es el desabasto de
materiales para empacar los puros, siendo este el cuello de botella el cual
ocasiona el retraso en la entrega de las ordenes y por consiguiente
insatisfaccion de los clientes, asi mismo un desorden laboral cuando se
acumulan las tareas al momento de ingresar el material necesario para poder

embarcar las ordenes ocasionando asi cierta inconformidad a los trabajadores al
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momento que se ve la necesidad de tener que trabajar horas extras a su

jornada laboral.

Otro factor que ocasiona descontrol en la produccion del area de empaque, se
debe a que se realizan cambios inesperados en el plan de trabajo semanal, es
decir se empaca determinada marca y por algun motivo la gerencia decide

cambiar de marca y vitola interrumpiéndose asi el orden de los pedidos.

En el &rea de clasificado de capa la mayoria de problemas se debe también a la
mala programacion de la produccién, ocasionando cambios inesperados de
marcas en la produccién lo cual da lugar a problemas relacionados con una baja
eficiencia en la clasificacién de la capa que se va a ocupar en la elaboracion de
puros, por consiguiente se crea una insatisfaccion de los clientes internos debido
a un clasificado no muy satisfactorio, asi como también eleva los costos de
produccion ya que este es el material de mayor costo y no existe la

preocupacion por parte de los operarios para hacer rendir la capa.

Se debe resaltar también la inconformidad laboral que existe en esta area
debido a las condiciones laborales en las que se encuentra el lugar. En
respuesta a esto nos dedicamos a realizar los estudios pertinentes de
iluminacion y ventilacion para corroborar las quejas por parte de las

trabajadoras.

La informacion utilizada para la realizacion de dichos arboles de problemas se
encuentra en el conglomerado de entrevistas (Véase Anexos Capitulo 3. Acépite

3.1l Conglomerado De Informacion Resultante De Entrevistas).

A continuacién se presentan los arboles de Objetivos general y especificos:
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Objetive
Central

O

Creacién de
Mni’l Crecimiento en oportunidacles w
es

Consaolidar una estructura organizacional sdlida que rija de comunicacion, contrale la produccion,
asegure los suministros y refuerce |a fuerza laboral.
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Arbol de Objetivos 2010
Empaque

Plasencia Cigars S.A. W
)

Ma_nl:enar los Clientes Incrementar
niveles de Stisfechos la
competitividad productividad

Cumplir satisfactoriamente con las ordenes de los clientes en el tiempo estipulado

+

Reforzar los tratos Cumplir sin
Optimizar el con los proveedores, problemas de ) Calculo e
tiempo actuales y nuevos, tiempo con las implementacion de
productivo para evitar el odenes de una nueva norma de

desabasto de cajas trabajo produccian

sistema de
incentivos

Determinar el
étodo que asegure

el suministro
ininterrumpido de
los materiales de
empque

Programar mejor
a produccion de tal
manera que se
eviten los cambios v
retrasos

de aprendizaje

para los nuevos
empleados y

nuevas marcas

deberes y
derechos

Asegurar una
adecuada induccidn a
nuevo personal y
capacitacion cuando
se considere
necesario

ortalecer los
canales de
comunicacion
entre empacgue y
sus clientes
internos

Desarrollar un
plan de
produccion segun
las ordenes de
trabajo

Mejorar la

distribucion de
planta actual del
area de empgque

Concientizar al
personal de sus

Distribuir el trabajo
acorde a las funciones

ya definidas de cada
puesto

Objetivo
Central

Objetivo
Prmario
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Plasencia Cigars S.A. w

Arbol de Objetivos
Clasificado de Capa

o0

Optimizar

Capral

Prmario

Incrementar la eficiencia en Clasificado de Capa

-~

merematar |
productivida

pn s ir un
aEpaio man
halgads de

trabaje

oniratar person
con capacidades y
condiclanss fisicas
necasanos para al

trabajo con capa

Ariinarar led

i rdicios laes aciividadas
ocasionados par cle urE mARerA

ko4 cambios

ropantincs
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Se buscé desarrollar un sistema de trabajo mas ordenado para el manejo,
registro y control de la informacion que conlleve a tener una base de partida y
comparaciéon con estandares optimos de eficiencia calidad, asegurando asi el
buen desempefio de la empresa, satisfaccion por parte de los clientes y

perpetuidad y crecimiento en el mercado internacional.

Para lograr estos grandes objetivos se debe trabajar en todos los niveles de la
organizacion, no solo en los puestos altos, sino también donde se inician los
procesos, desde la primer actividad, las mas basica, para crear un entorno
enfocado en todos los niveles a la perfeccion, tratando de evitar y no de corregir
los problemas, es decir, una metodologia de trabajo enfocada a la mejora
continua, que de el soporte y las herramientas necesarias para hacer frente a la

competencia.

Se brind6 una serie de recomendaciones a través de los arboles de objetivos
gue deben ser tomadas en cuenta para mejorar la actuacién de las areas
estudiadas en cuanto a eficiencia, productividad, condiciones laborales, flujo y
canales de comunicacion entre clientes internos y externos y, por ultimo pero no
menos importante, el adecuado registro de la informaciéon trabajada y por
trabajar. Esto contribuira en la consolidacion de la estructuracion organizacional
de la empresa que beneficie tanto a los que la dirigen como a los operarios que
son quienes con su trabajo hacen posible dia a dia la realizacion de cada

producto y servicio brindado.
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;..2 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

“El éxito no se logra so6lo con cualidades especiales. Es sobre todo un
trabajo de constancia, de método y de organizacion.” Sergent

Dentro de la organizacion de la empresa, se participé en el ordenamiento de las
distintas areas y la creacion del organigrama jerarquico, el cual sirve de
referencia y guia para el canal de comunicaciéon y la toma de decisiones
competentes a las distintas areas, sub-areas y departamentos dentro de
Plasencia Cigars S.A. Se realiz6 un estudio detallado de cada departamento,
donde se estipularon sus distintas funciones y responsabilidades asi como la
cantidad propuesta de mano de obra necesaria para poder funcionar de manera

Optima (tomando en cuenta la mano de obra actual dentro la empresa).

El organigrama presentado por la empresa al momento de iniciar el estudio,
mostro el posicionamiento actual de cada area, su relacion de jerarquia y su
relacion de funcionalidad. A raiz de esto se logré identificar dos factores que
dieron la pauta para la propuesta realizada:

1. Se noto sobrecarga de responsabilidades sobre pocas personas como es
el caso del Departamento de Produccién, una misma persona era el
encargado de las dos areas.

2. Se pudo observar informacion mixta de areas y de cargos. Lo que
dificultaba el encontrar (dentro del organigrama) las sub-areas o areas en
las cuales el departamento se debia de dividir.

Utilizando estas pautas, la propuesta presenta colores*® asignados para las
distintas subdivisiones funcionales:

¢ Naranja: Identifica los departamentos.

e Amarillo: Identifica las areas

e Azul: Identifica las sub-areas

e Verde y café: Identifica los subniveles

A continuacibn se presentan el organigrama actual y el propuesto:

“9 Colores puestos a conveniencia
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Plasencia Cigars 2009
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Organigrama Propuesto
Plasencia Cigars 2009

PRESIDENCIA

VICEPRESIDENCIA

GEMNERAL

VICEGEREMCIA
GEMERAL

GEREMNCIA I
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Esta propuesta obligo la modificacion de algunos métodos de trabajo y a su vez

aclaré hasta qué punto puede llegar o la autoridad de los distintos jefes de area.

 Principales diferencias y aportes del organigramia propuesto vs actual

Organigrama Actual Organigrama Propuesto

1).Informacion mixta de areas y cargos 1).Ordenamiento de las é&reas en

distintos niveles jerarquicos

2).Carente de departamentos 2).Propuesta de creacion de:
necesarios para correcto -Departamento de Comercializacion y
funcionamiento. No se veia a recursos Logistica.

humanos como un departamento. -Departamento de Control de Calidad.
Mucha responsabilidad sobre pocas -Departamento de Investigacion vy
personas (personas muy llenas de Desarrollo.

trabajo y otras sin  muchas -Departamento de IT.

actividades).

3).No existen los manuales de 3).Redaccién de funciones y
procedimientos, perfiles de cargos®, responsabilidades de los distintos
sistemas de induccion. Cruce de departamentos propuestos, asi como

jerarguias y mandos. propuesta de fuerza de trabajo.>*

*%\/er Anexos Capitulo 3. Acépite 3.2 Propuestas Perfil de Cargos Gerentes de Departamentos
*1 \er Anexos Capitulo 3. Acéapite 3.1 Funciones y Responsabilidades de Clasificado de Capa y
Empaque.
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3.3FLUJO DE INFORMACION

3.3.1 Sistema de toma de decisiones e informacioén interdepartamental

El flujo de informacion nos demuestra que es de importancia formalizar el
método para hacer que la informacién se transmita entre departamentos a traves
de registros formales y respaldados con documentacion. El sistema de toma de
decision se basa en los principios jerarquicos, siendo los responsables de cada
area o nivel los encargados de solucionar los problemas menores. A su vez de
darse situaciones delicadas (si lo amerita), se llama a reunién a todos los jefes
de las distintas areas para dialogar la probleméatica y generar soluciones en

conjunto.

Las decisiones administrativas o de alto rango, se toman en base a los gerentes
de cada area en las reuniones de trabajo precedidas por el gerente general y la
junta directiva. Jerarquicamente acorde al organigrama propuesto es como se

toman las decisiones dentro de Plasencia Cigars.

Se registro la informacion que se maneja interdepartamental para el apoyo al
momento de la aplicacidon del software por parte del departamento de IT. Esta
informacion se registro en las siguientes tablas. La informacién se maneja de la
siguiente manera: Las filas son las que generan la informacion y las que lo

reciben son las columnas.
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DEPARTAMENTOS QUE RECIBEN INFORMACION

Tabla de flujo
de informacion

DEPARTAMENTOS QUE PROVEEN LA INFORMACION

GERENCIA

DESARROLLO
ORGANIZACIONAL

FINANZAS

GERENCIA

-Segun la calidad del tabaco en inventario, decide en que marcas se va a distribuir.
-Organizacion de

-Estados de resultados
-Informes financieros
-Estructura de costos.
-Informes de Revision
y conciliaciéon de
cuentas por cobrar y
pagar.

-Informes de egresos.

DESARROL
LO
ORGANIZA
CIONAL

-Nuevas negociaciones con los clientes.

Cheque
S para
pagar
planilla.

FINANZAS

COMERCIA
LIZACION Y
LOGISTICA

-Plan de negocios

-Tiempo de entrega de pedidos.

-Prestamos
y - -
provisiones
del
personal

-Subsidios

-Cheques
de la
fabrica
Relaciones
financieras
con los
bancos.
-Control de
efectivo

67

-Coordina las
gestiones de
importacion y
exportacion.
-Facturacion de
todas las
exportaciones y
ventas nacionales.
-Cheques compras
suministros
administrativos

IT
lyD

PRODUCCI
ON

personal.
-Absentismo
-Rotacién de
personal.

-Sugerencias
sobre temas de
capacitacion.

-Informes de

contratacion de

personal.
-Revision y

verificacion de

inventario.

-Fondo para la
planeacion de la

produccion

CONTROL
DE
CALIDAD

Compar
a
precios
con la
calidad
de la
materia
prima
adquirid
a.
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DEPARTAMENTOS QUE PROVEEN LA INFORMACION

Tabla de
flujo de
informacion

CONTROL DE
CALIDAD

GERENCIA
DESARROLLO
ORGANIZACIO

NAL

FINANZAS

COMERCIALIZA
CION Y
LOGISTICA
IT

-Promocion

de nuevas

ligas con los
clientes

LnF

DEPARTAMENTOS QUE RECIBEN INFORMACION

ly D

-Sistema ERP mostrara todos los reportes

-Calidad de M.P -Control de
-Indicadores de personal
calidad del puro. gue labora.

-Hojas de registro de
fallas del producto.
-Reporte de
existencia de materia
prima.

-Reporte de pruebas
realizadas de
combustién
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-Muestras de ligas

nuevas.

PRODUCCION

-Propuesta de
nuevas ligas

-Normas de
consumo
Pedidos
nuevos
-Ligas nuevas
-Control de la
calidad diario
-Registro de
revisadores
-Quejas y
sugerencias.

CONTROL DE
CALIDAD

-Calidad de
nuevas ligas

-Reporte de
control de la
produccién
(salén de
produccion
de puros) a
diario.
-Control de
revisadores.
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Tabla de
flujo de
informacion

COMERCIALIZ

ACIONY
LOGISTICA

PRODUCCION

GERENCIA

-Informacion de
proveedores.

-Situacioén actual de

los clientes.

-Tramites aduaneros.
-Cumplimiento de la

ley de las zonas
francas.

-Informes de
inventarios.

Situacion de 6rdenes

de clientes.
-Informacién de
embarque.
Inventario en
proceso.
-Reporte de
subproducto.
-Reportes de
rendimiento de
materia prima.

-Calidad de tabaco en

inventario (pre
industria)

ESARROLLO
RGANIZACIO
NAL

D
@)

-Suministros
de EPP
(equipos de
proteccion
personal)

-Planillas
Informes
productivos
por persona.
-Constancia de
Ausencias

FINANZAS

-Lista de
precios de
compra.
-Facturas de
compras.

-Inventario.
-Movimiento del
mes, entradas y
salidas de
tabaco, insumo.
-Resultados de
consumo de
M.P
-Rendimiento
de M.P

-Control de
produccion y
subproducto.
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LnF

DEPARTAMENTOS QUE RECIBEN INFORMACION

COMERCIALIZ
ACION Y
LOGISTICA

-Compra de
insumos
(cajas)

-Pedidos de
M.P.
-Facturas
-Listas de
embarque
-Situacion
de clientes
-Formato de
produccion.
-Ordenes de
compras

IT
ly D

PRODUCCION

-Informes
de pedidos
y recepcion
de
suministros

-Informacioén
de
inventario.
-Cantidad
utilizada de
materia
prima.
-Control de
Sub
producto.

CONTROL DE
CALIDAD

-Tipos de
materiales
a utilizar.
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3.3.2 Cuadro de clientes internos

“El cliente interno es aquel miembro de la organizacién, que recibe el resultado

de un proceso anterior, llevado a cabo en la misma organizacién, a la que

podemos concebir como integrada por una red interna de

proveedores y clientes. Yo soy proveedor de quien recibe el

producto de mi trabajo, y cliente de quien me hace llegar el

producto del suyo.

n52

PROVEEDOR

e CLIENTE DEL
PROVEEDOR

Es vital reconocer quienes son mis clientes para trabajar con la meta de entregar

un producto que asegure la satisfaccién de la necesidad inmediata del cliente y

gue haga que el flujo de produccion sea lo mas controlado posible para evitar:

e Re trabajos y productos fuera de los limites de calidad.

e Inconformidad y roces entre las areas.

Cuadro de Clientes para el Ciclo General de Produccion de Puros

Proveedores de
Materia Prima

« Gerente de Produccién
* Proceso de Pilones

——J
Proceso de Pilones

(1er Fermentacion)
« Escogida

\ J
Escogida

* Proceso de Pilones (2da
Fermentacion)

L,r J
Proceso de Pilones

(2da Fermentacion)
« Despalillo

Preparacion de
Materiales

« Distribucién de Materiales

| S—

‘ Clasificado de Capa
« Distribucion de Materiales

) |

Almacen de Pacas

« Clasificado de Capa
» Mojadero
* Preparacion de Materiales

Distribucién de

Materiales
* Sala de Produccién

Secadero y Empaque
de Materia Prima
 Subproductos

* Almacen de Pacas

) |
Sala de Produccién

* Control de Calidad
* Almacen de Puros

) |

Despalillo

« Secadero y Empaque de
Materia Prima

* SubProductos

—

Almacen de Puros
» Sala de Empaque

%2 http://www.elprisma.com/apuntes/curso.asp?id=10312
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Almacen de
Embarque

* Export-Import

« Ventas y Atencion al Cliente

)

Sala de Empaque

* Almacen de Embarque
* Ventas y Atencion al Cliente
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Cuadro de Clientes para el Ciclo en la Sala de Empaque

Almacen de Material de
Empaque
« Encargado de Empaque

* Repartidora de Material de
Empaque

Almacen de Puros

* Rezagadores
« Encargado de Empaque
« Auxiliar de Empaque

Rezagadores

« Distribuidores de Tareas

« Encargado de Controlar
desperdicios en rezago

Distribuidores de Tareas

* Anilladoras

* Celofaneadoras

« Empacadoras en Cajas y Mazos
« Planchadoras

Empacadoras en Cajas y
mazos

* Revisadoras
« Planchadoras de Cajas

Celofanadoras

* Revisadoras

« Distribuidores de Tareas
(Empacado de los mazos ya
celofanados)

Anilladoras

« Celofanadoras
« Distribuidores de Tareas (Cambio
de Puros)

Repartidora de Material de
Empaque

¢ Anilladoras

« Celofaneadoras

« Empacadoras en Cajas y mazos

* Planchadoras
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Planchadoras de Cajas

* Revisadoras
* Almacen de Embarque

Almacen de Embaque

* Almacen de Material de Empaque
* Auxiliar de Empaque

» Almacen de Puros

*Ventas y Atencion al Cliente

Encargado de Empaque

» Sala de Produccion

» Personal de Empaque

» Almacén de Puros

* Almacén de Embarque
*Ventas y Atencion al Cliente
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Cuadro de Clientes para el Ciclo de Clasificado de Capa

Proceso de Tabaco
(2da Fermentacion)
*Mojadero

*Encargada de Clasificaco de
Capa

Mojadero Encargada de
«Pesadoras de Capa Clasificado de Capa

*Clasificadoras de Capa «Gerente de Produccion
Industria

Clasificadoras de
Capa

Inspeccionadoras de Capa
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CAPITULO 4. INGENIERIA DEL TRABAJO
4.1 METODOS
4.1.1 LINEAS DE PRODUCCION
Enfatizando en lineas de produccion encontramos el departamento de
produccion (departamento que contiene las areas estudiadas para el diagndéstico
industrial) el cual se subdivide en dos grandes areas: pre-industria e industria. A
causa de esto se dan dos trabajos que estan ligados intrinsecamente. Su vinculo
se encuentra en su definicion, para el caso de pre-industria definida como: el
proceso de recepcion, tratamiento y transformacion de la materia prima, que una
vez transformada es empacada para utilizacion posterior por parte de Industria.
Y para el caso de industria: como el proceso de acondicionamiento de la materia
prima para su transformacion en puro. Se inicia la industria al momento de la
apertura de las pacas que contienen los insumos necesarios o0 componentes del
puro y su acondicionamiento hasta el empaque final. A como se denot6 en las
definiciones tenemos dos lineas de produccion faciimente identificables como lo
son:

e Preparacion de materia prima

e Fabricacién de puros
La primera linea de produccién se encarga de la preparacion de los distintos
componentes e insumos que se necesitan para luego crear un puro. Dentro de
esta misma linea se da salida al comercio exterior mediante la venta de materia

prima.

La segunda Linea de produccién se encarga de la manufactura y creacion,
utilizando el arte de confeccién del bonchado y el rolado de la hoja de tabaco
utilizando como insumo el producto provisto por el area de pre-industria. A su
vez esta linea de produccién da salida al comercio exterior mediante su venta de

producto terminado y venta de subproductos (tabaco procesado en picadura).
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La armonia de estas dos lineas de produccion con el fin dltimo de generar
utilidades y satisfacer al cliente le dan a Plasencia Cigars un complemento
importante y delicado, el cual hace y demanda canales de comunicacion claros,
los cuales se consolidan con la propuesta de organigrama presentada durante el

estudio.

4.1.2 IDENTIFICACION DE LOS PROCESOS PRINCIPALES

Plasencia Cigars S.A como baluarte de calidad dentro de Nicaragua, presenta
posibilidades de grande fusiones con empresas internacionales, este factor
desemboco en la unificacion de informacion en cuanto a sus procesos y la

documentacion de la misma.

Un requisito importante para lograr este paso es tener control sobre los procesos
y registro de cada actividad que se da en ellos. Actualmente no se cuenta con un
diagrama de procesos de ninguna area de la empresa por lo que se apoy6 en la
diagramacion de los siguientes:

e Proceso elaboracién de puros

e Proceso de empaque

e Proceso de clasificacion de capa
Como impacto inmediato de la diagramacion de estos procesos, se retomaron
las potenciales reingenierias que se pueden realizar cuando ya se tiene un flujo
de procesos establecidos. Estas potenciales mejoras ayudarian a tener una
mejor armonizacion entre los departamentos y sus respectivos clientes internos.
Directamente dentro del proceso de empaque, sirvié de base para la propuesta

de distribucion de planta de dicha éarea.

En cuanto a los procesos de elaboracion de puros y clasificacién de capa se
brindé una mejor visualizacion a los directivos en cuanto a puntos criticos del
proceso de pre-industria e industria y con ello intervenir en las areas que

necesitan mejora.

74



W ) |
N +*Diagnostico Industrial en las Areas de Empaque y Clasificacion de Capa” m

| DIAGRAMA DE FLUJO PROCESO DE ELABORACION DE PUROS |

Recepcionar % Pesar
Tabaco provenients de
Finca

Inzpeccinar Tabaco

Fermeantar Tabaco por
Primera Vez

Transporiar a Escoegida

Escoger Tabaco segdn
Tiempo {1era
Escogida)

Transportar 3 Pilones

Farmantar Tabaco por
Sagunda Ver

Il'ulcljar Pilones

Transportar 8 Escogida

E=zcoger Tabaco (2da
E=cogida)

Transportar Capa a
Clasificade de Capa

b Niojar y Clasificar Capa

Transporar a Tripa y
Banda a Despalillo

Despalillar

6. Transporiar a
Sacadero v Empaque
de Mataria Prima

Eﬂar Tabaco

7. Erwiar Desperdicio a
Subproducto

Empacar Tabaco
-
¥ e oo N
Imacenar Tabaco g
& o
fam g SN

-

Febased Croaare ard Nardiesds
- Uigris Wirra

Métada: ACTUAL; Fecha: DICIEMBRE 20008: Elaboradas por: EQUIPD UNI; Revisado por: ING. OSCAR FUENTES |
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DIAGRAMA DE FLUJO PROCESO DE ELABORACION DE PUROS

Transportar Pacas dea Transportar Capa a
Almacan 8 Preparacion Distribucidn de
4 Materiales

de Materiales

Praparar Malariales
para Distribucion

Transportar a Disinbucidn
de Materiales

DEribuir Mataralas 8
Sala de Produccion

11 _Transportar —
Despardicio a @iharar Puros
Subproducto __
Inspaccion da Puros
- elahorados
ﬁ;nspuﬂar a

Almacenss de Puro

Emacenar Puros

ﬁgnspﬂrtar a Sala de

Empaque
ﬂShnhulng ia Cantidad Elpacar Puros
# 13 Almacenar Producto
T:Eninadcr
* . 14
2
e
; 3
%
| ) 0
%&;,mh

e '5".5‘_
L -
Frbarrs Lrserr and Narclremde

L Ppar

Maétoda: ACTUAL: Fecha DICIEMBRE 2009; Elaborada por: EQUIPO UNE Revisada par: ING. OFCAR FUENTES
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| DIAGRAMA DE FLUJO PROCESO EMPAQUE DE PURDS
Recepcionar Puros
da Almacen de Puros
Eezagar Puros
Disinbuir Puros a
Anilladores

@Iﬂr Puro

@ﬂfﬂnear Puro

Ep\ﬂcar Puros en
Cajas o Mazos

Ep‘ecclﬁn de Cajas
o Mazos

ﬁ@faneadu de
cajas o Mazos

Simbologia Cantidad Trg nspoftado de
o Cajas a Almacen de
1 Embarque

Almacenar Cajas o
6 Mazos en Almacen
da Embargue

LYrsercin

- ":L?: oo 5'«’5-»—

@U«]e]

Fubasivn Cornure and farolads
Frrmiun Vigar #arsSarFures

Matodo: ACTUAL Fecha INCIEMBRE 3009, Elaborada par: EQUIPC LML Revisade por ING, OSCAR FUENTES ‘

77



-~

W } [ |
&;Diagnéstico Industrial en las Areas de Empaque y Clasificacién de Capa” m

| DIAGRAMA DE FLUJO PROCESO DE CLABIFICADO DE CAPA |

. Simbologia Cantidad
# 2
r @
1
; u
I8
) 0

Recepcionar Tabaco
para Mojarlo

Pesar Capa antes de

Mojara

Maojar Capa

Pesar Capa Mojada

Tansportar Capa
Mojada a Clasificado
de Capa

R_Emnartir y Clasificar
Capa por Marca y
Color

Inspeccion de Capa
Clasificada

Eﬂ-palillar Capay
Clasificar por Color y
tamaric

Mofiar en GErupos de
25 y Pesar

Fanspnrtar Capa a
Distribucion de

Maleriales

SLrsencin

S,
ol et

-

Fibriatid Crirmeafe and Nl
Fremiue Cigpar WarsSae furres

Matedo; ACTUAL; Fecha: NCIEMBRE 3009; Elaborada por: EQUIFC LN Revissde por: ING, OSCAR FUENTES ‘
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4.1.3 POTENCIALES CAUSAS DE DESPERDICIO DE LA CAPA

En Plasencia Cigars se ha registrado que una de las causas que elevan los
costos de fabricacion corresponde a la mala utilizacion de uno de sus insumos
mas importantes y caros, la capa. Se cuantifica una suma significativa en cuanto
a desperdicio de capa se refiere. Para seguirle la pista y llegar al punto focal de
las causas se utilizd la herramienta de Ishikawa, también conocido como
diagrama de causa y efecto que es una de las diversas herramientas surgidas a
lo largo del siglo XX en ambitos de la industria y posteriormente en el de los
servicios para facilitar el analisis de problemas y sus soluciones en esferas

como es la calidad de los procesos, los productos y servicios.

Se hace referencia al problema focal desperdicio de capa, se define 4 posibles
causas primarias: método, material, mano de obra y maquinaria empleada, de
los cuales surgié una lluvia de ideas que dio como resultado las causas
secundarias las cuales se relacionan, formando un grupo de causas con
naturaleza comun, quienes facilitaron el entendimiento de las causas que

originan el problema en discusion.

A continuacién se muestra el diagrama causa-efecto:
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Befmprs Smmeant wed s facmp e

Diagrama Causa-Efecto desperdicio de capa

No se lleva
control de la
informacion Inadecuada
manipulacion y Mala calidad NP
4 transporte del ala caliaa
~Metodo p ala calida

Informacion no tabaco

fidediga Tabaco
maltratado Se rompe
) con facilidad
Falta de reglstroslde _ ) Inconsistencia en Tiempo de Tabago de
merma y devolucion| Bajo compromiso los cortes de capa fermentacion bajo

rendimiento

departe la gente
para registrar
informacion

no éptimo

Falta de Método de Capa
de seleccién del

Mayor % de

- Método de induccion Pesas mal
desperdicio . ; )
P \ no apropiado personal Rociadores calibradas
N antiguos
Chavetas
No existe conciencia > No se registra la sin filo
del costo de capa capa que se envia a
picadura.
Mano de Obra Capa rota
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Las recomendaciones que se pueden observar son las siguientes:

En relacion al método de trabajo se recomienda realizar circulos de calidad los
cuales aporten las pautas para trabajar de una manera uniforme el clasificado de
la capa, asi como en el &rea de produccion permitirle a estos circulos de calidad
desarrollar una técnica la cual minimice el desperdicio de la capa en el rolado del
puro de tal manera que se obtenga su maximo provecho.

Respecto a la mano de obra que interviene en el proceso de clasificado de capa
y la manipulacién de ésta en el rolado, conviene concientizarlos acerca del valor
monetario que Plasencia Cigars confia en las manos de sus colaboradores. Es
aqui donde el departamento de desarrollo organizacional juega un papel muy
importante, asi como también el de mejorar los métodos de seleccion e

induccion de personal a realizar estas delicadas labores.

En cuanto a la maquinaria empleada, debe de modernizarse el uso de los
rociadores en el proceso de mojado de la capa, ya que los actuales provocan
demasiadas manchas y afectaciones a la materia prima por obsolescencia. El
material empleado, en éste caso la capa, a menudo recibe varias criticas por
parte de los colaboradores de clasificado de capa debido a que la mayoria de las
guejas se refieren a la mala calidad con que las hojas de tabaco entran a la pre-
industria. En gran parte de los casos es capa que se importa de otros paises y
esto puede asociarse al tiempo que tarda en llegar a Plasencia Cigars. Se
recomienda exigir a los proveedores una mejor logistica en el transporte de este
insumo ya que incurre en un costo significativo de calidad y genera pérdidas
monetarias elevadas.

Limitantes

Al realizar éste estudio se precisaba medir con exactitud el porcentaje de
desperdicio de capa que se produce en Plasencia Cigars y se present6 la
limitante de la falta de datos registrados en los formatos existentes en el area de
industria y pre-industria, los cuales darian las pautas para calcular la merma en
el desperdicio de capa, asi como las causas mas frecuentes que arrojan a
convertirla en subproducto. Cabe destacar que dichos formatos existen, pero no

existe control en llenarlos, por lo tanto no se pudo registra dato alguno.
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.2 ESTUDIO DEL TRABAJO SALON DE EMPAQUE

4.2.1 ESTUDIO DE TIEMPOS

Se present6 durante el lapso del estudio la necesidad por parte de la empresa
de estipular si las normas actuales estaban acorde a la capacidad productiva de
los operarios; a su vez explorar la opcion de cambiar el sistema de remuneracion

de esta area a uno por produccion (actualmente es diario).

En estas necesidades radicO el estudio, que a pesar de no abarcar todas las
marcas (mas de 160), pudo dar el micro-panorama de la utilizacién de la mano

de obra, su produccion y su capacidad productiva en comparacion con lo actual.

Con el objetivo principal en mente, se indagd en los registros de produccion de
esta area para definir que marcas se iban a medir y el porqué de las mismas.
Llegando a la seleccién de 5 Marcas (2 vitolas® por marca), las cuales por su
renombre y su demanda pronunciada alimentan las ordenes de produccién en

Plasencia Cigars.
Marcas Medidas:

“CASA MAGNA

5 VEGAS
"““"BLENDER’S GOLD

7 HAVANA COLLECTION
“PLASENCIA

5 Marcas de fabricacion local, pero de gran legado y presencia dentro del mundo
de puro internacional. Se realiz6 un estudio similar para cada una y con mas

detalle se profundizé al momento de sus resultados.

%3 Ver Anexos Glosario jerga de puros pag. 64
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Hablando de la manera en como se realizo el estudio, podemos subdividirlo en
los siguientes grandes acapites:
1. Preparacion
a. Seleccion de la operacion
b. Seleccion del trabajador
c. Técnicas de valoracion para el trabajador (sistema Westinghouse)
2. Ejecucidn
a. Obtener y registrar la informacion
b. Descomponer la tarea en elementos
c. Prueba piloto y variabilidad de datos del 30% (definido por el
equipo de trabajo)
d. Calcular el tiempo observado
e. Calculo del tiempo base o valorado
3. Suplementos
a. Calculo de tabla de suplementos (sistema de suplementos por
descanso como porcentaje de los tiempos normales)
4. Tiempo Estandar
a. Calculo del tiempo estandar
b. Calculo de eficiencias actuales

c. Recomendaciones por cada actividad

En cuanto a la preparacion, se definieron para cada marca, las actividades
propias de las mismas, se seleccionaron (cuando era posible) 3 operarios al azar
para realizar las mediciones de la actividad y se promediaron sus tiempos (ya
calificados por el sistema Westinghouse) para tener un tiempo que incluyese las
habilidades de los operarios. Con respecto a la ejecucion, se investigé con los
encargados del salon de empaque cuales eran las actividades mas comunes

para las marcas a medir y luego se paso a la division en elementos.

La actividad es dividida de manera que se le facilite al investigador el registro de
los datos, a esto se le llama elemento. Dicho elemento es definido mediante los

siguientes criterios:
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e Deben de ser de facil identificacion, con inicio y término claramente

definidos.

Los elementos deben ser lo mas breves posibles. Una unidad minima

aceptada es de 0.04 min.

El estudio realizado se baso en estos dos criterios al momento de definir los
elementos de las distintas actividades, cabe destacar a su vez que no todas las
actividades pueden subdividirse en mas de un elemento, ya que la operacion
realizada es menor a la unidad minima aceptada para subdividirlo. Al igual se
presentd el caso de actividades como el rezagado, cuyos elementos son
irregulares lo que hizo que el subdividirlos e intentar medirlos fuese una tarea
tediosa y casi infructuosa. Esta actividad para poder ser medida necesita que el
patron de movimientos se estandarice para que cada ciclo de trabajo
compuestos por X elementos, tenga una presencia pronunciada y asi se puedan

medir.

Se recomendd que el ciclo de elementos en orden ascendente sea a partir de
ahora la forma de trabajo estandar para cada actividad, para poder llevar un
mejor control de la norma y para que el trabajo sea uniforme en cada momento

del proceso.

En la prueba piloto se tomaron 30 datos de cada actividad para utilizar la T-
Student como indicador estadistico del estudio(debido a que se utiliza para
pruebas estadisticas con datos entre 0 a 30), se definid un error del 5% para
tener resultados con el 95% de confianza, alcanzado gracias a una preseleccion
de datos que oscil6 como maximo en 30% de variabilidad, lo que elimino el
sesgo de informacion por parte de los operarios al realizar la tarea mas lenta por

el simple hecho de realizar el estudio.

Cabe destacar que el estudio tomé un 23% de tiempo normal para suplementos,
gue incluyen base por fatiga y necesidades personales, por lo cual esta norma
ya lleva incluido, dentro de su formacion, el tiempo de suplementos normales

para un trabajador los cuales consideramos que son los adecuados para el tipo
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e trabajo realizado. Enseguida se paso al célculo del tiempo estandar y calculo
de las eficiencias actuales de los operarios con respecto a la tarea actual y su
capacidad verdadera. Esta informacion sirvi6 de cimiento para las
recomendaciones que se dieron para cada actividad en cuanto al aumento o
disminucién de una tarea, respaldada por los datos estadisticos y por los

registros de produccion gue se nos facilitaron.

Se definié dar los resultados por hora, debido a los cambios que se dan durante
la jornada laboral de 8.25 horas ya que no siempre se esta realizando la misma
marca, por ende basamos los resultados en una hora laboral. Cada tabla

resumen (1 por cada actividad y marca) cuenta con tres items de informacion:

1. Tiempo estandar o tiempo tipo: El tiempo necesario para realizar la
actividad expresada en unidad/ segundos.

2. Norma x hora: La cantidad de producto terminado capaz de producir en
una hora laboral.

3. Norma x dia: La cantidad de producto terminado capaz de producir en
una jornada laboral efectiva (descartando hora de almuerzo y 15 minutos

de desayunos) de 8.25 horas.

Resultados de la medicion

La informacion brindada esta ordenada de la siguiente forma:

1. Datos de tareas actuales expresadas en norma X hora, los que sirvieron
de base para estipular las eficiencias actuales con respecto a los
resultados del estudio.

2. Para cada marca luego se presento lo siguiente:

a. Una breve descripcion de la misma.

b. Tabla resumen con normas.
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TABLA 1. TAREAS ACTUALES- NORMA X HORA (UNIDADES X HORA)

TABLA DE TAREAS ACTUALES-NORMA X HORA (Unds x Hora)

ACTIVIDAD EMP.EN | EMP. EMP. EMP. CELOF. DE
MARCA VITOLA ANILLADO | CELOFAN CAJAS [MAZOS5|MAZO 10 | MAZO 30 CAJAS
GRAN TORO
CASA 6 X 58 167 167 22 """""""""""""""""" 65
MAGNA ROBUSTO
51 X 52 167 167 27 | | | 65
FIFTY FIVE 412 412 30 /¥ S [ [ — 65
51 X 55
5 VEGAS TORPEDO
6 X 54 412 412 1C{0 JNN NRSCUSRSSPEE, [RPSR, [ —— 65
VIAJANTE
BLEI\é?_EDR S 8 1/2 x 52 485 485 """""""""""""" 61 73 """"""
TORO 6 X 50 485 485 | -remeeen | e 61 73 | -
A.S| Al A.S: Anillo Superior A.l: Anillo Inferior
HAVANA | ROBISTO | 130 | 130 130 R [ [ 65
COLLECTION BELICOSO
6 X 52 130 | 130 130 2 {0 H [— SRR [ — 65
TP NP PP PR [N R -
PERsENCl ROBUSTO 412 412 YR R R 65
43, X52

Las casillas con

representan la actividad donde la marca no aplica.
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MARCA: Casa Magna
Se realiz6 la medicion de la marca Casa Magna, la mejor marca de puros

del 2008, segun la revista Cigar Aficionado:

«* Pajs de origen: Nicaragua The TOP 25 Best Cigars of the Year: 2008

«* Calificacion: 93 Caa Magna
<« Capa: Nicaragua Colorado Robusto

«* Tripa: Nicaragua

Como se dijo en la introduccién se tomaron distintas vitolas por cada
marca, entre los mas vendidos por la fabrica Plasencia Cigars S.A. Para el

caso de Casa Magna se eligieron las vitolas:

e GranToro6 X 50
e Robusto5 v X 52

ACTIVIDADES MEDIDAS®*:

1. Empacado en cajas (27 puros x cajas). Aqui la vitola no es determinante,
debido a que los elementos son similares y no existe diferencia significativa
al momento de su manipulacion. Por ende se definié que esta norma seria
aplicada para las dos vitolas.

2. Celofaneado de cajas (27 puros x cajas): Al igual que con la vitola, las cajas
presentaron diferencias insignificantes para el estudio, lo que hizo que la
medicidn de esta actividad se tomara con cualquiera de las dos cajas.

3. Anillado de puros: Tomando una medicion especifica para cada vitola.

Celofaneado de puros: Tomando una medicion especifica para cada vitola.

A continuacion se presenta la tabla resumen de los resultados que muestra la

norma calculada para esta marca:

** Véase Anexos Capitulo 4. Acépite 4.1 Estudio de Tiempos (Fundamentos Matematicos de los
Resultados) CD ADJUNTO
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VITOLA | ACTIVIDAD ELEMENTOS TB 1 sp| JE [Norma/iNorma/| g\
(Seq) (Seg) | Hora Dia
Gran Anillado 1). Agarrar,puro y anillo, medir contra la tak_JIa (altura donde 975 |123| 12 300 2475 56%
se colocara el anillo) el puro, colocar el anillo Puros | Puros
1oro 400 | 3300
6x58 | Celofaneado |1).Preparar celofan, agarrar puro y celofanearlo. 7.08 [1.23| 9 42%
Puros | Puros
Anillado 1). Agarrar'puro y anillo, medir contra la tapla (altura donde 83 |123| 10 360 2970 46%
Robusto se colocara el anillo) el puro, colocar el anillo Puros | Puros
1
S Y2 x 52 Celofaneado | 1).Preparar celofan, agarrar puro y celofanearlo. 5.08 [1.23| 6 561 4627 30%
Puros | Puros
1).Agarrar mazo de 27 puros y rezagarlos (3 camadas). 20.23
2). Agarrar caja y limpiarla 8.12
3.) Poner nombre del empacador, semana de cosecha y
L . 10.62
cubrir interior de caja con papel cebolla.
. 4). Llenar con primera camada. 8.56
Empacado en Cajas |5) [lenar con segunda camada. 12.53
6).Llenar con tercera camada y colocar cinta roja. 13.43
7). Cubrir puros con papel cebollay cerrar caja. 4.57
TOTAL 78.06 [1.23| 95 | 38 | 313 | 5g9
Cajas | Cajas
1). Agarrar celofan, alinear caja y tensar celofan. 11.48
2). Agarrar planchay planchar parte inferior, costado 18.9
Celofaneado de Cajas [izquierdo, costado derecho y entregar caja celofaneada. '
95 782 0
TOTAL 30.38 (1.23| 38 cajas | cajas 69%
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MARCA: Blender’s Gold
Puro altamente demandado internacionalmente, con un aproximado de mas de

1,302, 600 puros vendidos y contando en este 2009 para Plasencia Cigar’s.
Gracias a esta demanda es que esta marca quedo seleccionada en el estudio de

tiempos.
Se seleccionaron las siguientes vitolas:

e Vigjante 8 %2 X 52
e Toro 6 X 50

ACTIVIDADES MEDIDAS:

1. Anillado de puros: Tomando una medicién especifica para cada vitola.

2. Celofaneado de puros: Tomando una medicién especifica para cada
vitola.

3. Empacado en mazos (10 puros x mazo): La marca Blender's Gold no
presenta cajas, por lo que su presentacion final se da en mazos de puros
celofaneados de distintas cantidades, en este caso de 10 puros por mazo.
Se tomo el dato estudiado aplicable a las dos vitolas.

4. Empacado en mazos (30 puros x mazo): La marca Blender's Gold no
presenta cajas, por lo que su presentacion final se da en mazos de puros
celofaneados de distintas cantidades, en este caso de 30 puros por mazo.

Se tomo el dato estudiado aplicable a las dos vitolas.

A continuacion se presenta la tabla resumen de los

resultados que muestra la norma calculada para esta marca:
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VITOLA | ACTIVIDAD ELEMENTOS IS g | 7 Eeey) | NI | MO e
(Seq) Hora Dia
_ 1). Agarrar puro y anillo, medir contra la tabla
Anillado (altura donde se colocara el anillo) el puro, 4.6 1.23 6 600 4950 81%
Toro 6x50 colocar el anillo
Celofaneado , 5.57 1.23 6 641 5125 76%
1).Preparar celofan, agarrar puro y celofanearlo.
1). Agarrar mazo y rezagar 10 puros, colocar el
celofan en molde de madera, colocar los 10
) . . 17.07
puros y la tarjeta de informacion, tensar el
celofan.
Empacado en mazos de
10
2).Planchar parte posterior, planchar parte
inferior, acomodar puros y planchar parte 15.65
superior.
TOTAL 3272 |1.23] 41 88 724 | 69%
1). Agarrar celofan y ponerlo en la mesa,
seleccionar 3 mazos de 10 puros cada uno,
: 13.24
hacer una torre de 3 mazos y alinearlos con el
30 2).Agarrar plancha y planchar parte inferior,
costado izquierdo, costado derecho y entregar 14.70
mazo celofaneado.
TOTAL 2794 |1.23 34 106 874 69%
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MARCA: HC Series, Habano Colorado
Puro calificado 92 por Cigar Aficionado. De gran porte y elegancia en

su apariencia, este puro hace notar la buena mano de los RATED
responsables de su manufactura y confeccion. Un puro con capa
CIGAR

AL WA )

atractiva y de grandes demandas internacionales.

<" Pajs de origen: Nicaragua

«* Calificacién: 92

«* Capa: Habano colorado-valle de Jalapa
«* Tripa: Costa Rica-Jalapa-Honduras

«* Banda: Esteli

Vitolas seleccionadas:

e Belicoso 6 X 52
e Robusto5 X 50

ACTIVIDADES MEDIDAS:

1. Empacado en cajas (21 puros x cajas). Aqui la vitola no es determinante,
debido a que los elementos son similares y no existe diferencia significativa
al momento de su manipulacion. Por ende se definié que esta norma seria
aplicada para las dos vitolas.

2. Celofaneado de cajas (21 puros x cajas): Al igual que con la vitola, las cajas
presentaron diferencias insignificantes para el estudio, lo que hizo que la
medicidn de esta actividad se tomara con cualquiera de las dos cajas.

3. Anillado de puros: Tomando una medicién especifica para cada vitola. Este
puro presenta doble anillado, por ende el tiempo de cuello de botella sera el
que determine la norma del anillado.

4. Celofaneado de puros: Tomando una medicion especifica para cada vitola.

A continuacion se presenta la tabla resumen de los resultados que muestra la

norma calculada para esta marca:
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VITOLA | ACTIVIDAD ELEMENTOS TB | sp| TE | Norma/| Norma/ | pp o
(Seq) (Seq) Hora Dia
Anillado 1).Agarrar puro y anillo, medir contra la tabla
superior (altura donde se colocara el anillo) el puro, 8.44 1.23 6 559 4469 24%
Belicoso P colocar el anillo.
ox52 Ai\r?flgrz?g? 1). Colocar con precision anillo inferior 5 1.23 11 327 2700 37%
Celofaneado |1).Preparar celofan, agarrar puro y celofanearlo. 6 1.23 8 476 3927 27%
1). Agarrar mazo y rezagar puros (3 camadas). 16.4
2). Tomar caja, limpiarla y poner el papelillo. 16.97
) 3). Llenar con primera camada de puros. 10.49
Empacado en cajas
4). Llenar con segunda camada de puros. 11.51
5). Llenar con tercera camada y cerrar caja. 13.62
TOTAL 68.99 |1.23 85 72%
1). Agarrar celofan, alinear caja y tensar 8.64
celofan.
Celofaneado de cajas | 2). Agarrar plancha y planchar parte inferior, 13.48
costado izquierdo, costado derecho y entregar '
caja celofaneada.
TOTAL 2212 |127| 28 128 1025 | 51%
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MARCA: 5 Vegas
Nada como el original, y la reserva empezo todo para 5 Vegas. Conocido por

muchos como “Classic” o “Red”, la reserva es un puro lujoso con una fuerte
reputacién y aun un mayor seguimiento. Utilizando tabacos de 5 plantaciones
diferentes, con hojas pacientemente afiejadas y perfectamente fermentadas,
reserva personifica la mano de obra Nicaragiense, ofreciendo un rico y cremoso
sabor que es increiblemente consistente. Calificado '90' por Cigar Aficionado -
"Un puro sélido de cuerpo mediano. Lleno con complejos sabores a tierra y un
agradable sabor a café.”®

«* Pais de origen: Nicaragua

«* Calificacién: 91

«* Capa: Sumatra

<" Tripa: Semilla cubana nicaragiiense y semilla cubana Dominicana

«* Banda: Nicaragua
Vitolas Seleccionadas:

e Fifty Five 5% X 50

e Torpedo 6 X 54
ACTIVIDADES MEDIDAS:

1. Empacado en cajas (20 puros x cajas). Aqui la vitola no es determinante,

debido a que los elementos son similares y no existe diferencia significativa
por ende se definié que esta norma seria aplicada para las dos vitolas.

2. Celofaneado de cajas (20 puros x cajas): Al igual que con la vitola, las cajas
presentaron diferencias insignificantes para el estudio, lo que hizo que la
medicion de esta actividad se tomara con cualquiera de las dos cajas.

3. Anillado de puros: Tomando una medicién especifica para cada vitola.
Celofaneado de puros: Tomando una medicidn especifica para cada vitola.
Empacado en mazos (5 puros x mazo): Tomando una medicién para fifty five,
debido a que solo en este presentaba esta actividad.

A continuacion se presenta la tabla resumen de los resultados que muestra la

norma calculada para esta marca:

%5 http://www.cigars5vegas.com/5Vclassic.asp
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VITOLA | ACTIVIDAD ELEMENTOS e g | TR | MO | NI e
(Seq) (Seq) Hora Dia
: 1). Agarrar puro y anillo, medir contra la tabla (altura 387 3193
Anillado donde se colocara el anillo) el puro, colocar el anillo 7.56 | 1.23 o Puros Puros 106%
Celofaneado |1).Preparar celofan, agarrar puro y celofanearlo. 472 | 1.23 6 P?ergs ;’3?075 66%
Fifty Five DA I 5 lmold bri
5 1 w52 ).Agarrar y colocar 5 puros en el molde, cubrir con 2374
Empacado en celofan y tensar
mazos de 5 2). Empacar (sellar con tape) 25.21 = .
TOTAL 48.95 | 1.23 61 82%
Mazos Mazos
Anillado 1). Agarrar puro y'anlllo,. medir contra la tabla (altu_ra 6.6 | 123 8 443 3546 93%
Torpedo donde se colocara el anillo) el puro, colocar el anillo puros puros
6x54 . 548 4387
Celofaneado |1).Preparar celofan, agarrar puro y celofanearlo. 5.33 | 1.23 7 75%
puros puros
1).Agarrar mazo de puros, rezagarlos por camadas
31.14
(dos camadas)
2).Agarrar caja, limpiar, colocar cinta roja 9.51
Empacado en cajas 3).Llenar caja con primera camada 9.93
4). Llenar caja con segunda camada 19.83
5). Acomodar cinta y cerrar caja 7.9
TOTAL 78.31 | 1.23| 98 | 38cajas | 301 cajas | 81%
1). Agarrar celofan, alinear caja y tensar celofan. 9.79
2). Agarrar plancha y planchar parte inferior, costado
Celofaneado de cajas | 1zquierdo, costado derecho y entregar caja 19.55
celofaneada.
TOTAL 2934 | 1.23| 36 100 1 800 cajas | 65%
cajas
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MARCA: Plasencia

La familia Plasencia se ha dedicado a través de 5 generaciones a cultivar
tabaco. “Para nosotros el tabaco es primero. Mantenemos nuestros campos
como si fueran jardines™®, la verdad es que tienen el tabaco en su alma y
puedes probar su orgullo en cada puro que lleva su nombre.

«* Pajs de origen: Nicaragua

«* Capa: Ecuador gf;;},yli o -
. . 7 EZSCy el
<" Tripa: Honduras-Nicaragua 4 ¥

«* Banda: Nicaragua

Vitolas Medidas:

e Robusto 4 % X 52 N premibuan Olgar Mamsfaoturors
e Magnum 6 X 50

ACTIVIDADES MEDIDAS:

1. Anillado de puros: Tomando una medicidén especifica para cada vitola. La
gran limitante fue que solo se pudo medir la vitola Robusto, ya que hicieron
falta mediciones para Magnum (No se hicieron mas ordenes de la marca)

2. Celofaneado de puros: Tomando una medicion especifica para cada Vitola.
La gran limitante fue que solo se pudo medir la vitola Robusto, ya que
hicieron falta mediciones para Magnum (No se hicieron mas ordenes de la
marca)

3. Empacado en cajas (25 puros x cajas): La gran limitante fue de que no se
hicieron mas érdenes de la marca al momento del estudio por ende no se
midio esta actividad.

4. Celofaneado de cajas (25 puros x cajas): Al igual que empacado en cajas,
presento la limitante de las érdenes.

A continuacion se presenta la tabla resumen de los resultados que muestra la

norma calculada para esta marca:

¢ Néstor Andrés Plasencia
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VITOLA | ACTIVIDAD ELEMENTOS Ue gy | TE | NOMEE | NI | e
(Seqg) (Seq) Hora Dia
1). Agarrar puro y anillo, medir contra la tabla
Anillado (altura donde se colocara el anillo) el puro, 6.54 1.23 8 447 3576 95%
Robusto colocar el anillo
43 X52
Celofaneado |1).Preparar celofan, agarrar puro y celofanearlo. 6.41 1.23 8 456 3649 93%
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Conclusiones del estudio de tiempos
A raiz de la importancia de realizar un estudio de tiempos, se logré medir los

factores de productividad dentro del area de empaque, la normalizacion de las
actividades de anillado, celofoneado de puros, empacado de puros en cajas y
celofaneado de cajas. También, se realiz6 un analisis del flujo de proceso en el
area y se brindaron las recomendaciones para mejorarlo, ahorrar tiempos
muertos, eliminar retrasos evitables, cruces de actividades y tener mayor orden.

Los resultados de la norma demostraron que se puede obtener un mayor
rendimiento por parte de los operarios en la mayoria de las marcas analizadas,
ya que se esta trabajando por debajo de la norma de produccion Optima. Las
guejas de los operarios a causa de la carga de trabajo quedaron sin
fundamentos y se tiene un argumento solido en el cual apoyar el incremento de
produccion resultante en el estudio. A su vez daré la pauta para la evaluacién de
un cambio del sistema de remuneracion en esta area (actualmente es al dia) a

un sistema de pagos por produccién. Este cambio tiene pros y contras:

G

““7El cambio incentivara a los operarios a realizar su actividad mas
agilmente para tener una remuneracion mayor.
“““Este aumento de produccién puede repercutir en una menor calidad en el

producto final.

Este efecto negativo en el sistema de remuneracién puede y debe ser controlado
por los revisadores, para esto es necesario primeramente documentar las
especificaciones de calidad de cada actividad y marca. Una vez documentado
esto, es necesario capacitar a los operarios para que tengan el conocimiento
debido y asi aplicarlo como parte de su trabajo normal. Dicho estudio, ademas
de contribuir al establecimiento de la norma de produccion para las actividades
analizadas, sera de gran utilidad para reducir los tiempos muertos y aumentar la
productividad, asi como también servird de referencia para posteriores ajustes

en ésta tematica.
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Se destaco a su vez que los resultados se pueden complementar con un estudio
de la curva de aprendizaje y de la normalizacién de todas las marcas para tener
una visién mas completa del panorama de productividad de toda el area de

empaque. Para el caso actual el estudio se complementé con un:

“““Muestreo de trabajo: donde se establecié la medicidon por puestos de
trabajo del porcentaje de tiempo productivo e improductivo, que da luces
para un mejor control del personal.

“Distribucion de planta optima: que ayudard a bajar el grado de
contingencia para los trabajadores y hace que se trabaje mejor apoyando
siempre a disminuir los tiempos improductivos y aprovechar mas el

tiempo.

Las recomendaciones sobre esta area pueden observarse en la parte final del

estudio, en el acapite de recomendaciones.
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2.2 APORTES ECONOMICOS PARA EL AREA DE EMPAQUE
4.2.2.1 Cambio de sistema de remuneracion

Tomado en cuenta la finalidad del estudio de tiempos, aplicado a la situacion
actual del area de empaque donde su eficiencia en muchas de las actividades
estaba por debajo del 60%, se recomendd un sistema de remuneracion por

produccion para una determinada familia de marcas.

El sistema de remuneraciones se baso en el sistema de pagos de halsey, que
toma en cuenta las normas establecidas por un estudio de tiempos, donde
dichas normas se convierten en el estandar de produccion ante el cual el
trabajador recibe su salario normal. Si dicho operario sobrepasa el estandar se
le pagaria el 50% adicional del precio unitario por unidad producida.

Dicho sistema tomo en cuenta la dificultad de la actividad y la especialidad de la
marca, retomado a su vez la norma que arroja el estudio de tiempos. Es
necesario para su aplicacién, una programacion de la produccion para asegurar
el abastecimiento de tareas y de materiales a los distintos colaboradores. Como
beneficio directo de la aplicacion de este sistema, se disminuira la cantidad de
horas extras necesarias ahorrando un 50% en concepto de costos adicionales
de mano de obra, a su vez los colaboradores tendran el incentivo de producir por
encima de la norma y asi ganar mas por cada unidad producida sobre su salario

basico.®’

4.2.2.2 Inversion en tecnologia

Se evaluo la alternativa de la compra de maquinaria para sellar las cajas con
plastico termoencogible. Esta maquina vendra a reemplazar el puesto de
planchadora que actualmente presenta uno de los salarios mas elevados dentro

del area de Empaque. Se tomo en cuenta la siguiente formula matematica:

°" véase Anexos Capitulo 4. Acépite 4.2 Aporte Econémico (Tabla De Remuneraciones Por
Familia De Marcas)

99



W i [ |
+"Diagnostico Industrial en las Areas de Empaque y Clasificacion de Capa” m

ey Aremeeet gl ElwwSacesdy
Fhrrafinemy, e Bty

Donde:
P: Periodo de reembolso
I: Inversién total de capital
L: Costos de mano de obra anuales, sustituidos por la maquinaria. Costo MO+
Costo Planchas
E: Costo anual de mantenimiento de la tecnologia
g: Factor de aceleracion (o reduccion) fraccional
Z: Depreciacion anual de la maquinaria
<« Costo de maquina®®: US$ 8,773.78 = CS$ 1884,250
< Costo de M de O: (3 oper.)(CS$ 118/dia)(30 dias/mes) = CS$ 10,620/mes
= (CS$ 10,620/mes)(13 meses/afio) = CS$
138,060/afio
< Costo de planchas: (CS$ 300/und)(3 und)(4.8 cambios/afio) = CS$
4,320/afo
< Costo de Mtto.de la maquina = CS$27,300/afo
«* Factor de aceleracion:
0 Operario: 2 cajas/min
o0 Maquina: 3.33 cajas/min
0 Q= (3.33c/min)/(2c/min) = 1.665
«* Depreciacion: (Cto. Activo)/ (Afos de deprec.) = (CS$184,250)/(5 afios)
= CS$ 36,850

Acorde con los resultados, el tiempo de recuperacion de la inversion en una

maquina empacadora de cajas seria de 5 meses y medio, por lo que se
considera rentable dicha inversion y se recomendd adoptar el uso de esta
tecnologia. Cabe menciona que los costos por celofanes no estan incluidos en el
célculo, ni el incremento en el consumo de electricidad causado por la
maquinaria debido a que se considera un costo fijo que se distribuye en todas

las areas de la fabrica.

*8 Datos Cotizados en Fernandez Sera
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.2.3 MUESTREO DE TRABAJO

Delimitacion del tipo de muestreo

Para este estudio, se decidié aplicar el muestreo a cada puesto de trabajo
dentro del area de empaque, debido a las condiciones que se presentan (amplio
namero de trabajadores y mayor representatividad).

Los puestos analizados fueron anillado de puros, celofaneado de puros,
empacado en cajas y celofaneado de cajas. Las observaciones fueron hechas y
clasificadas en base a una lista de actividades previamente detallada para cada
puesto, de manera aleatoria, durante la semana del 30 de noviembre al 4 de
diciembre de 20089.

Se realiz6 una muestra piloto con una N inicial de 60 observaciones en cada
puesto, excepto para celofaneado de cajas, donde su N inicial fue de 30
observaciones, con lo que se determindé el nimero real de observaciones

requeridas a través de la siguiente férmula:

59

Donde:

Z: Nivel de confianza utilizado

P: Porcentaje de tiempo productivo

(1-P): Porcentaje de tiempo no productivo

E: Error permitido de la muestra

Asi mismo, con la misma ecuaciéon de proporcionada, se calculo el error final de

la muestra con el nimero final de observaciones.

Para las actividades dentro de la lista del muestreo en cada puesto enunciadas
como “otras actividades productivas” se refieren a funciones que no
precisamente correspondan a al puesto pero que si son parte o afectan
positivamente el proceso productivo; en algunos casos cuando no se tiene tarea

en un puesto determinado, se hacen otras asignaciones para los operarios, de

> Administracién de Operaciones/R. Schroedrer/Pag. 610
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manera que aungue éste no realice su funcion habitual esta trabajando en otra
designacion. De igual manera, en “otras actividades no productivas” se enfatizan
los momentos que el puesto fue abandonado por el operario sin justificacion
alguna o por razones ajenas al trabajo tales como: uso de celulares, revistas,

etc.

Metodologia empleada

Inicialmente se realiz6 una prueba piloto (Ni) de 60 observaciones para los
puestos de anillado, celofaneado y empacado de puros en caja y de 30 para el
puesto de celofaneado de cajas, dichos datos fueron utiles para poder
determinar el nimero de observaciones reales (Nr) necesarias para el andlisis
de cada puesto de trabajo. Se procediéo a tomar las observaciones restantes y
una vez obtenidas se repitid el calculo de Nr confirmando que se tuvieran las
observaciones necesarias. En los tres primeros puestos antes mencionados se
tuvo como resultado que la muestra tomada fue mayor que la necesaria para el
célculo del porcentaje de tiempos productivos e improductivos, por lo que el
excedente tomado permite disminuir el porcentaje de error en la muestra. Para el
caso de celofaneado de cajas, durante el tiempo de muestreo el puesto estuvo
parte del tiempo sin actividad, por lo que se dificulto hacer una mayor muestra
en este puesto y se incremento un poco el error en un 2.12% mas de lo

estipulado para este estudio.
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Cabe mencionar que en la mayoria de los casos, si el operario no tenia tarea
asignada, se encontraba realizando otras tareas productivas en otros puestos de
trabajo.

Resultados del muestreo®

. : N
Indicador / P (2-P) | N Piloto 2da Ronda E
Puesto % % Ni | Nr Ni Nr %
Anillado 86.05 | 13.95| 60 | 261 | 380 | 185 | 3.48
Celofaneado 85.72 |14.28 | 60 | 261 | 252 | 188 | 4.32
Emp. de cajas 87.10 | 1290 | 60 | 246 | 248 | 173 | 4.17
Celof. de cajas 8352 [ 1648 | 30| 178 | 85 | 211 | 7.12

Andlisis de los resultados

El muestreo dio como resultado numeros positivo que indican que en cada
puesto se esta trabajando con eficiencia. En el estudio de tiempos se comprobo
gue los operarios en la mayoria de los casos cumplen con la tarea asignada y
pese a algunas distracciones que en todo trabajo suelen darse, retrasos y
actividades que no pertenecen a lo laboral, se comprobd lo antes mencionado.

A continuacion se detallan los resultados obtenidos en cada puesto:

Anillado:

Del total de las observaciones, el 86% del tiempo corresponde al desarrollo de
actividades productivas, de los cuales especificamente el 80% es directamente a
la funcién principal. Los cambios de vitola y registro de la produccion individual
se tomaron como parte del tiempo productivo ya que estas actividades
pertenecen al proceso y control del mismo.

Celofaneado:

Con casi un 86%, también se observa una eficiencia positiva del puesto de
celofaneado. En general el trabajo fue equilibrado, pero se observaron algunos
casos en los que las anilladoras no proveian los puros a la misma velocidad que
trabajaban las celofaneadoras, por lo que ésta a veces tenia tiempos muertos no

productivos en espera a ser suplida por su pareja.

%0 véase Anexos Capitulo 4. Acapite 4.3 Muestreo de Trabajo (Fundamentos Matematicos de los
Resultados
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mpacado en cajas:

Es el puesto con mayor rendimiento de todos los estudiados. El 87% del tiempo
ocupado productivamente indica que los operadores de ese puesto, trabajan de
una manera constante y eficiente. Distracciones como el uso de teléfonos
celulares, conversaciones entre los mismos operarios y espera por los
materiales forman parte de las razones principales que provocaron el 13% del
desaprovechamiento del tiempo.

Celofaneado de cajas:

Aunque se muestra un menor aprovechamiento del tiempo en comparacion con
los demas puestos, esto no significa que sea malo, dado que el nivel de
eficiencia observado es de un 83%. En este puesto, suele suceder que el
operario termine su tarea pronto, o quede sin hacer nada por falta de insumos de
trabajo, por lo que se le designan otras funciones dentro del area de empaque.
El mayor tiempo improductivo se dio debido a conversaciones y otras
actividades no productivas por parte del operario.

Numero de operarios

El nimero de operarios se determino a partir del tiempo productivo que se

obtuvo en el muestreo, de donde se tienen los siguientes resultados:

Anillado 10 86 % 9
Celofaneado 10 86 % 9
Empacado en cajas 8 87 % 9
Celofaneado de cajas 1 83 % 1

El porcentaje de tiempo productivo es un indicador que permite ver con cuantos
operarios trabajando al 100% realmente se puede cumplir con el trabajo actual.

Para todos los puestos se puede decir que hay 1 operario de mas, del cual se
podria prescindir y mantener los niveles de produccion normales, siempre y
cuando el resto rindan a su maxima capacidad. Se sabe que el desempefio de
los trabajadores muy dificilmente logra ser perfecto, a los niveles deseados por
los empleadores, por lo tanto el margen de 1 operario de mas se puede tomar

como aceptable y soporte en el cumplimiento de los planes de produccién.
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.2.4 DISTRIBUCION DE PLANTA

Como fortalecimiento del estudio de Tiempos, se dio una revision de la

distribucion de planta; Dicha revision se justificO a raiz de las “razones para

realizar un estudio de distribucion de planta” que son:

Adicion de un nuevo producto.

Cambio en la demanda del producto.

Sustitucion de un equipo anticuado.

Revision de métodos y reduccion de costos. Los cambios de método tienden

a reducir los costos y a provocar la redistribucién de servicios generales.®*

Dentro de estas razones, la revision de métodos y reduccién de costos se

convirtié en la prioridad del estudio, basandose en los principios siguientes:

Integracion global: Integracion de la mejor forma a los hombres, materiales,
maquinaria, actividades auxiliares y cualquier otra consideracion.

Distancia minima a mover: Se debe minimizar en lo posible los
movimientos de los elementos entre operaciones.

Flujo: Lograr que la interrupcion entre los movimientos de los elementos
entre operaciones sea minima.

Espacio: Utilizacion del espacio de forma mas eficiente posible.

Satisfaccion y seguridad: La distribucidbn debe satisfacer y ofrecer
seguridad al trabajador.

Flexibilidad: La distribucién debe disefiarse para ajustarse o regularse a

costos bajos.

Una vez que se baso el objetivo del estudio y de su principio regidor, se sigui6 la

siguiente metodologia:

1.

2
3.
4

Recopilacion de informacion.
Consideracion de datos obtenidos y se plantean las distribuciones parciales.
Planteamiento de la distribucion general.

Comprobacién de la circulacion y proyeccion de la distribucion definitiva.

®® Garcia, Criollo Roberto/Estudio del Trabajo/Segunda Edicién/McGraw Hill/México/2005/Pg144
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2.4.1 ANALISIS DE LA INFORMACION Y PROPUESTAS

El area revisada consta aproximadamente de 360 m?, distribuidos en 22 mesas
de trabajo. Plasencia Cigars trabaja bajo una distribucion por proceso, ya que
produce varios productos similares y tiene bien definidas sus areas laborales,
especificamente el area de empaque presenta una subdivision por tareas:

< Rezagado

<" Anillado y celofaneado

<« Empacado

«* Pegadora de etiquetas y planchado

OPERACION MESAS UTILIZADAs ~ CANTIDAD TOTAL DE

OPERARIOS
Rezagado 6 6
Anillado y celofaneado 5 20
Empacado 2 7
Planchado y pegado de
. 2 6
etiquetas
Trabajos varios 3 7
Repartidora de
. 1 4
Materiales
TOTAL 19 50

Lo que arrojo un porcentaje de utilizacion de las instalaciones del 86%. Durante

el estudio se observaron los siguientes factores que motivaron modificaciones:

e Mesa de repartidores de materiales esta al final, abastece a todas las
demas mesas y posee limitantes en cuanto a: satisfacer pedidos por falta
de buena comunicacién (no se escucha cuando piden mas material) y
debido a que los operarios no piden reabastecimiento antes de que se les
acabe el material (no se lleva un ciclo de chequeo para reabastecer).

e Transporte de cajas de mesa de empacado hasta mesa de planchado
(distancia muy larga).

e Flujo de proceso no desemboca en el almacén de embarque, sino que se
asemeja a una U con el final de la linea al otro extremo del almacén de

embarque.
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Dichas modificaciones (propuestas de redistribucion
1.

LnF

62):

Colocacion de las mesas de anillado y celofaneado utilizando las mesas
gue estdn mas cercanas a las mesas de rezagadores para minimizar las
distancias recorridas (principio de la distancia minima) y para suavizar el
flujo de procesos (principio de flujo).

Especializacién de la mesa de reparticion de materiales (actualmente solo
una mesa) que abastezca 5 mesas exclusivamente (mesas de anillado y
celofaneado).

Colocacion de las mesas de empacado a continuacion de las de anillado
y celofaneado para evitar las distancias maximas (15.90 m de ahorro con
esta propuesta).

Especializaciéon de la mesa de reparticion de materiales (actualmente solo
una mesa) que abastezca las mesas restantes (mesas de empacado,
planchado y trabajos varios).

Colocaciéon de las mesas de planchado y pegado de etiquetas a
continuacion de las mesas de empacado para cumplir con el principio de
flujo.

Realizacion de prueba de una semana para ver circulacion y dindmica
propuesta.

A raiz de la especializacién de la mesa de reparticion de materiales se
eliminard el 5% de tiempo de contingencias aplicadas a las tareas

propuestas del estudio de tiempos®.

62 Véase Anexos Capitulo 4. Acapite 4.4 Diagrama de Recorridos y Leyenda
% Tabla resultados globales por cada marca del estudio tiempos.
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.3 ESTUDIO DEL TRABAJO CLASIFICACION DE CAPA

4.3.1 CONDICIONES LABORALES
El estudio de las condiciones donde se desarrollan las labores diarias es de vital

importancia para asegurar el optimo desempefio de los trabajadores en su
ambiente de trabajo. Se sabe que un operario incomodo realizard de manera
menos eficientes sus funciones que uno que goce de los beneficios ergondmicos
determinados por los expertos para los diferentes puestos de trabajo, por tanto
se pretende brindar una perspectiva de los requerimientos necesarios para
acondicionar el entorno para lograr las metas propuestas bajo las mejores

condiciones.

En dicho estudio se analizaron los factores de iluminacién y ventilacion del area
de clasificado de capa, ya que esta es una de las principales areas donde se
llevan a cabo actividades determinantes para el proceso de elaboracién de
puros. El ruido no fue analizado debido a que no se trabaja con ninguna
maquinaria ni equipos que produzcan alteraciones sonoras. El area de
clasificacion de capa se considera como clave dentro del proceso de
manufactura de puros, debido a que en esta se da el acondicionamiento y
seleccion de la capa, la materia prima més cara. Las instalaciones actuales
proporcionan un area de trabajo aproximadamente de 220 m? dentro de las
cuales laboran 30 personas.

lluminacion

Estas 30 personas requieren de una iluminacion de 500 Lx, actualmente poseen
26 lamparas desnudas de 40 Watts cada lampara. Se evalud la iluminacion
actual con el software Visual Basic Edition de Acuity Brands Lighting, el cual
utiliza el método lumen.®*

Se evaluaron dos opciones de luminarias, para ver qué tipo de lampara se
necesita y qué cantidad es la optima. Se utilizaron luminarias de marca Lithonia

de dos distintos tipos:

% Véase Anexos Capitulo 4. Acépite 4.5 Condiciones Laborales (lluminacién Procedimiento
Visual Software)
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e Striplite serie C (2 tubos fluorescentes desnudos)

e Serie L (2 tubos fluorescentes con difusor para reflejar la luz)
Resultados de las mediciones y su respectiva distribucion
METODO LUMEN

PROYECTO: ILUMINACION CLASIFICADO DE CAPA
COMPANIA: PLASENCIA CIGARS S.A.

TIPO DE LUMINARIA: SERIE C

FECHA: DICIEMBRE 2009

DIMENSIONES DEL CUARTO

Largo [X]: 20.64 m

Ancho [Y]: 10.65m

Altura [Z]: 2.56m

RCR (Coeficiente de Cavidad zonal)

Techo: 70%

Paredes: 30%

Piso: 0%

Altura de Mesa de Trabajo: 0.84m

LUMINARIA

Altura de Montaje: 2.56m

Numero de Catalogo: C 2 32 MVOLT GEB10IS
Manufacturador: Lithonia Lighting

Nombre del Archivo IES: C_2 32 MVOLT_GEBI10IS.ies
Descripcion de la Lampara: TWO 32-WATT T8 LINEAR FLUORESCENT.
Numero de Lamparas: 2

Lumens por Lampara 2900

Factor de Pérdida de Luz: 0.87

Coeficiente de Utilizacion: 0.69

RESULTADOS

lluminancia: 507 Lux

Numero de Luminarias: 32

Numero de Columnas [X]: 8

Numero de Filas [Y]: 4

Espacio entre Columnas [X]: 2.44m

Espacio entre Filas [Y]: 2.44m

Inicio de Columnas [X]: 1.79m

Inicio de Filas [Y]: 1.67m

Densidad de Potencia: 8.44 W/ m?
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=T L
PROYECTO: ILUMINACION CLASIFICADO DE CAPA
COMPANIA: PLASENCIA CIGARS S.A.

TIPO DE LUMINARIA: SERIE L

FECHA: DICIEMBRE 2009
DIMENSIONES DEL CUARTO

Largo [X]: 20.64 m

Ancho [Y]: 10.65m

Altura [Z]: 2.56m

RCR (Coeficiente de Cavidad zonal)

Techo: 70%

Paredes: 30%

Piso: 0%

Altura de Mesa de Trabajo: 0.84m
LUMINARIA

Altura de Montaje: 2.56m

Numero de Catalogo: L 2 32 MVOLT GEB10IS
Manufacturador: Lithonia Lighting
Nombre del Archivo IES: L 2 32 MVOLT_GEB10IS.ies
Descripcién de la Lampara: TWO 32-WATT T8 LINEAR FLUORESCENT.
Numero de Lamparas: 2

Lumens por Lampara 2900

Factor de Pérdida de Luz: 0.87

Coeficiente de Utilizacion: 0.74
RESULTADOS

lluminancia: 476 Lux
Numero de Luminarias: 28

Numero de Columnas [X]: 7

Numero de Filas [Y]: 4

Espacio entre Columnas [X]: 244 m

Espacio entre Filas [Y]: 2.44m

Inicio de Columnas [X]: 3.00m

Inicio de Filas [Y]: 1.67m
Densidad de Potencia: 7.39 W/ m?
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Conclusiones del Estudio de lluminacién

Con respecto a las dos pruebas realizadas, se observé que la cantidad actual de
lamparas (26) y el resultado de la prueba con luminaria tipo C (similar a la
actual), discrepan en 6 lamparas. Este déficit hace que el area estudiada esté a

un 81% de eficiencia en comparacion con la iluminacion optima.

Se recomienda la compra de 6 Lamparas mas, o el cambio de estas lamparas al
tipo de luminaria L, que contiene un difusor lo que hace que se refleje mejor la
luz y no se pierda ésta en el techo. La iluminacion del local es semi-directa,

debido a que no posee una altura mayor de 4 metros.®
Ventilacion

Se realiz6 las mediciones para estipular el nUmero de renovaciones de aire por
hora necesarias dentro del area de clasificacion de capa, estas renovaciones

dieron como resultado®: 74 renovaciones de aire por hora.

De modo similar que en el calculo de la iluminacion (RCR), para la ventilacion
las paredes y techo tienen gran relevancia, solo que ahora por el tipo de material
del que estan hechos y el nivel de calor que estos absorben e irradian debido a
la radiacién solar. El factor humano también entra en juego aqui, por el calor que
los cuerpos emiten segun las actividades que estén realizando, el calor emitido
por las luminarias dentro del local y si hubiese maquinarias también se tomarian

en cuenta, pero este no es el caso.

Los célculos demuestran que se cuenta con una ventilacion insuficiente para la
sala de clasificacion de capas, ya que el numero normal de renovaciones de aire

oscila entre 30 y 60%, y el resultado obtenido es de 74.

%% véase Anexos Capitulo 4. Acépite 4.6 Condiciones Laborales (Tabla De Clasificacién Del Tipo
De lluminacion)

%8 véase Anexos Capitulo 4. Acépite 4.7 Condiciones Laborales (Calculo Del Niimero De
Renovaciones De Aire Por Hora)

*7 Se tomo el Area como un Taller para Pintura (Por las particulas en el Aire). Ing. Wilmer José
Ramirez Velasquez
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Esto quiere decir que se debe instalar extractores de aire adicionales o modificar

las instalaciones de manera que el aire circule mas abiertamente y las

renovaciones se den de manera natural. Cabe mencionar que el olor en esta

area es considerablemente fuerte y es necesaria una adecuada ventilacion para

no afectar la salud de los trabajadores y al mismo tiempo no alterar las

condiciones necesarias para el trabajo con la capa de tabaco.

El caudal de aire necesario o0 sugerido por este documento fue basado en los

célculos de la tabla mostrada abajo. Cabe mencionar que es necesario un

estudio de expertos en esta materia para un dato mas fidedigno, por lo que

recomendamos que si este acépite se implementara, se complemente con un

estudio pertinente por una empresa especializada. El resultado del estudio

arrojaron 74 renovaciones x hora, acorde a la metodologia se decidié utilizar el

factor promedio dentro del rango de renovaciones por hora.

La metodologia es la siguiente:

DIMENSIONES

RANGO DE
RENOVACIONES

CAUDAL NECESARIO

ALTO: 2.56 m

ANCHO: 10.65 m

30-60

LARGO: 20.64 m

VOLUMEN: 562 m®

Promedio del rango:
45 renovaciones/ hora

Formula: volumen x

promedio del rango®®

25, 322 m®/ hora

%8 http:/www.calsi.com/doc_tec/tec_10.htm
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Conclusiones del Estudio de Ventilacion

El area actual presenta una mala ventilacion, siendo un lugar muy pesado para
el trabajo manual, debido al olor que sale de la hoja de tabaco y el calor que
hace (debido a que cierran las ventanas para evitar deslumbramientos).

"=~ Se recomienda dividir el area en 4, para especializar y distribuir el caudal
necesario entre 4 extractores de techo de 6500 m®nhora, a su vez 4
ventiladores helicoidales de pared para impulsar el aire dentro del area,
dispuestos en la parte superior de la pared para no influir directamente
sobre las mesas de trabajo y asi evitar:

e Pérdida de humedad de la capa.
e Desorden por la circulacion del aire.
“Evaluar la opcién de instalar aires acondicionados para evitar la compra
de los impulsores y asi tener una mejor climatizacion dentro del area que

asegure la humedad de la capa.
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VIl. CONCLUSIONES

A través del tiempo se ha comprobado que las empresas que carecen de una
estructura organizacional en sus procesos son empresas que, aunque en el
corto plazo sean rentables, estdn destinadas en el largo plazo a ceder ante las
adversidades del mercado y la competencia. Para determinar el nivel de
organizacion de cada empresa deben realizarse estudios, como el presente, que
permitan conocer a la gerencia sus ventajas, problemas, oportunidades y
amenazas en las que se mueve su compafiia.

Hasta la fecha, no se contaba con un perfil estratégico definido por parte de
Plasencia Cigars, lo cual es un requisito indispensable para darse a conocer y
definir razones de existencia. Por tanto, se desarroll6 tanto la mision como vision
y objetivos estratégicos que cumplieran con este requerimiento. Asi mismo,
como parte de la estructura organizacional, se revisaron y dieron propuestas de
mejoras para el organigrama general de la empresa y las areas especificas de

empaque Yy clasificacion de capa.

Se desarrollaron arboles de causalidad que permitieran tener mas presentes los
principales problemas y deficiencias de manera general y en las areas
especificas antes mencionadas; a raiz de ello, se propusieron por medio de
arboles de objetivos las posibles alternativas para mermar estos fallos y

optimizar los procesos.

Dentro del area clasificacion de capa, se evaluaron las condiciones laborales
bajo las que trabajan alrededor de 30 mujeres. Los factores considerados fueron
Unicamente la iluminacién y ventilacion, ya que son los Unicos que aplican para
este tipo de industria. También se hicieron ciertas recomendaciones que se
pueden implementar para mejorar el ambiente laboral y por ende trabajar con
mejor eficiencia, asi como también se evaluaron las principales causas mediante

las cuales se originan los elevados costos del desperdicio de capa.
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En el salon de empaque, se estudidé la productividad de los operarios, las
normas de trabajo utilizadas y el flujo de proceso. Como resultado, se
establecieron nuevas normas que estuvieran de acuerdo a las capacidades
reales de cada colaborador y se hizo un redisefio de la planta que permitiera
suavizar el flujo de materiales y procesos en linea recta, siempre con el objetivo
de mejorar la productividad y la calidad en cada tarea y seguir el camino a la

excelencia.

Este estudio mostré el diagnéstico industrial de Plasencia Cigars, mediante la
lupa en 2 areas de relevancia contundente hacia el mercado como lo son
empaque Yy clasificado de capa que son los ojos ante los clientes directos y los
clientes indirectos o consumidores finales. A raiz del plan de accion se reté a los
distintos encargados a que busquen soluciones a la problematica con los
objetivos planteados y en mucho de los casos con simples estrategias que no

requieren de muchas inversiones por parte de la gerencia.

Se concluye el estudio con una serie de recomendaciones y resultados que a lo
largo del periodo del estudio han podido ser palpadas gracias al impacto

causado por este documento.
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VIll. RECOMENDACIONES

EMPAQUE
% Ajustar las nuevas normas de produccion resultantes segun el estudio de

tiempo realizado, de manera gradual en los puestos de trabajo. Ajustando las
gue no llegan a 80% de eficiencia primeramente para poder nivelar todas y
posteriormente realizar otro estudio para evaluar nuevamente las normas.

% Estandarizar el orden de los elementos (a raiz del presentado en las distintas
actividades) para las actividades medidas y asi tener un méetodo de induccion
mas sencillo que ratifique la uniformidad de la tarea independientemente de la
persona que lo haga.

% Capacitar a los operarios en materia de calidad e inculcarles la semilla de
pertenencia a la empresa y los logros que se obtienen a raiz de sus labores.

« Establecer las parejas de trabajo (anilladoras y celofaneadoras), segun
eficiencia de trabajo de cada operaria. Se puede lograr mediante una rotacion
de personal para identificar las parejas que trabajen mejor juntas.

« Evitar el retraso de material de empaque para reducir el porcentaje de
contingencia y asi poder incrementar el tiempo productivo y eficiencia.

« Ajustar el salario de las operarias, de acuerdo a la norma establecida de
produccion, si sobrepasan la norma pagar incentivos.

CLASIFICACION DE CAPA

« Para satisfacer el déficit de iluminacion se recomendd completar el numero de

luminarias resultantes en el estudio o bien cambiar los tubos desnudos por

tubos con difusores.

* Respecto a la ventilacién, los niveles 6ptimos pueden alcanzarse mediante la

L)

instalacion de extractores de aire, complementados con ventiladores o un

sistema de aire acondicionado.

»* El tratamiento de la capa requiere de mucho cuidado, por lo que debe

considerarse el cambio de los equipos adecuados para su humectacion.

» Implementar un método de trabajo mas consciente en el trato de la capa del

tabaco, acompafiado de una apropiada técnica y adiestramiento en su manejo.
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ANEXOS CAPITULO 1. ANALISIS DEL SECTOR INDUSTRIAL

1.1  LISTA DE COMPETIDORES DE PLASENCIA CIGARS!

<" | atin Cigars de Nicaragua S.A

«* Tabacos Puros de Nicaragua S.A

<« Tabacos Valle de Jalapa S.A (TABSA)

«* Ulises Gutiérrez Lazo

«* Agroindustrial Nicaragliense de Tabacos S.A. (AGROTABACOS)

«* Central de Cooperativas Multisectoriales de Importacion y Exportaciéon
Nicaraglense del Campo, R.L. (DEL CAMPO)

< Drew Estate Tobacco Company, S.A

<" Francisco Pla Sociedad en Comandita

< Nicaragua American Tobacco, S.A (NATSA)

«* Nicarao Cigars, S.A (NICASA)

«* Nick's Cigars, S.A

«* Tabacalera Oliva de Nicaragua

«* Tabacos Cubanica, S.A

«* Tabacos de Estanzuela, S.A (TESA)

1.2 LISTA DE PRINCIPALES PROVEEDORES DE PLASENCIA CIGARS

«* Clasificadora y Exportadora S.A. (Materia Prima)

< Honduras Cigars (Fabrica proveedora de cajas)

<" Fabrica de Cajas LIZ

< Tabacos de Oriente (Tubos de vidrio, laminas de cedro, anillos, celofanes,
cintas, etc.)

<« Therma Store (Repuestos de humidificadores?)

<« CUMAN Enterprises (Repuestos de kalfrisas)

«* Rinalti Carlo (Repuestos para kalfrisas)

< Esso (Diesel para las kalfrisas®)

«* Claro (Servicio de Internet)

«* Servicios Triguer (Mantenimiento de equipos de computo)

< Fogasa (Anillos, etiquetas, bandas, stickers

< Celofanes de Nicaragua

< |ibreria Jarles (Papeleria)

! Directorio de Exportadores/ Centro de Exportaciones e Importaciones (CEI)/ Pag 104
2 Aparato que sirve para aumentar la humedad del ambiente en una habitacion.
® Secadoras de tabaco
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1.3 LISTA DE CLIENTES DE PLASENCIA CIGARS S.A.

ALEC BRADLEY HIROMI ENTERPRISE |~ PREMIUM TOBACCO
ANDREAS TROUVALAS  INTER AMERICAN QUALITY TOBACCO
ATLANTIC CIGARS INTER ATLANTIC ROGER DUARTE
HELLA

CIGAR
NTERN A AL INVERSIONES AHG SAG IMPORTS
DARIER & CLEEF KLAUS SCHUBERT SANTA CLARA
DON CUBAN KURT BRAND SAVINELLI
EUROTREND LOS BLANCOS CIGAR S'PTROE'TgOLD'NG
FAMOUS SMOKE  MAURIZIO ROMAGNIOL TAOSA
FLOR DE SELVA MEERAPFEL SHONE THOMPSON & CO.
GRANADA 1524 INC. MIAMI CIGAR CO. ZEFANYA BARZILAY
Aals CUlER MICHAEL PALMA PHILLIP SCHUSTER

CIGARS
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ANEXOS CAPITULO 2. PROPUESTA PERFIL ESTRATEGICO

2.1

CUESTIONARIO ERP Y HOJA DE CALIFICACIONES

Lnh

El nimero de respuesta afirmativas indica el grado de adelgazamiento de una

planta; mientras mas respuestas afirmativas haya, mas delgada sera la planta.

Debe responderse afirmativamente a cada pregunta solo si es obvio que la

planta se aplica al principio implicito en la pregunta. En caso de duda, debe

responderse negativamente.

Si

No

¢A los visitantes se les da la bienvenida y se les proporciona
informacion acerca de la disposicion de la planta, la fuerza de
trabajo, los clientes y los productos?

¢, Se exhiben las calificaciones de la satisfaccion del cliente y la
calidad del producto?

¢Lainstalacion es segura, esta limpia, ordenada y bien iluminada?
¢La calidad del aire es buena y los niveles de ruidos son bajos?

¢Hay un sistema de clasificacion visual que identifique y ubique el
inventario, las herramientas, los procesos y el flujo?

¢ Todo tiene su propio lugar y todo estd almacenado donde se
debe?

¢Las metas operacionales estan actualizadas y las medidas de
desempeiio de esas metas se exhiben de una manera
prominente?

¢Los materiales de produccién se transportan y almacenan a un
lado de la linea en vez de hacerlo en &reas separadas de
almacenamiento de inventario?

¢Las instrucciones de trabajo y las especificaciones de la calidad
del producto son visibles en todas las areas de trabajo?

¢Estdn actualizadas las graficas de productividad, -calidad,
seguridad y solucion de problemas y son visibles para todos los
equipos?

10.

¢ El estado actual de cada operacién puede verse desde una sala
de control central, en un tablero de estado o en la pantalla de la
computadora?

11.

¢Las lineas de produccidn estan programadas a partir de un
proceso de un solo ritmo, con niveles de inventario apropiados en
cada etapa?

12.

¢El material solo se mueve una vez y a una distancia tan corta
como sea posible? ¢ El material se mueve de una manera eficiente
en contenedores apropiados?

13.

¢La planta esta dispuesta en flujos continuos de la linea de
productos, en vez de hacerlo en “talleres™?

14,

¢L0os equipos de trabajo estdn capacitados, tienen autoridad y
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estan involucrados en la solucidén de problemas y mejora continua?
15. | ¢Los empleados parecen comprometidos con la mejora continua? X
¢Hay un horario colocado en un tablero para el mantenimiento
16. | preventivo del equipo y la mejora continua de herramientas y X
procesos?
¢Hay un proceso efectivo de administracién del proyecto, con
17. | metas de costos y tiempo para la puesta en marcha de nuevos X
productos?

¢ Se exhibe un proceso de certificacion del proveedor, con
medidas para la calidad, la entrega y el desempefio del costo?

¢, Se han identificado las caracteristicas claves del producto y se
19. | utilizan métodos libres de errores para prevenir la propagacion de | X
defectos?

¢Compararia usted los articulos elaborados mediante esta
operacion?

18.

20.

*NUmero total de respuestas afirmativas: 5

* Chase, Jacobs & Aquilano/Administracién de la Produccién y las Operaciones/3ra Edicién /
McGraw Hill México/2005/ Pg. 384
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Hoja de calificaciones >

Calificaciones del adelgazamiento

Planta: Plasencia Cigars S.A.

Calificado por: Grupo Monografico UNI

Fecha del recorrido: 20 Octubre de 2009

Calificaciones

o Inferior al ] Superior al La Mejor de su | Calificacién
i Preguntas Deficiente ] Promedio ] Excelente
Categorias i promedio promedio Clase dela
Relacionadas Q) (5) (9) .
3) ) (12) Categoria
Satisfaccion del cliente 1,2,20 X 11
Seguridad, ambiente,
o 3-5,20 X 5
limpieza y orden
Sistema de administracion
_ 2,4,6-10,20 X 1
visual
Sistema de programacion 11,20 X 5
Uso del espacio,
movimiento de los
] ) 7,12,13,20 X 3
materiales y flujo de la
linea de produccién
Niveles de inventarios y de
) 7,11,20 X 5
trabajo en proceso
Trabajo en equipo
) : . auipey 6,9,14,15,20 X 5
motivacion
Condicion y mantenimiento 16,20 X 3

® Chase, Jacobs & Aquilano/Administracién de la Produccién y las Operaciones/3ra Edicién / McGraw Hill México/2005/ Pg. 385
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del equipo y las

herramientas

Administracién de la

9. complejidad y la 8,17,20
variabilidad
Integracién de la cadena de

10. o 18,20
suministro

11. | Compromiso con la calidad 15,17,19,20

Total: 53 Puntos.
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2.2 CUESTIONARIO ISO 9001-2000

CALIFICACION
o]
N ASPECTO DE LA NORMA SI NO COMENTARIO VALOR OBTENIDA
4.0 SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD 20.00% 9.26%
4.2 Requisitos de la documentacion
421 Generalidades 5.00% 0.00%
POLITICA DE CALIDAD DOCUMENTADA? no | EXisten parametros de calidad, pero 1.67% 0.00%
no se encuentran documentados
OBJETIVOS DE CALIDAD DOCUMENTADOS? no | EXisten parametros de calidad, pero 1.67% 0.00%
no se encuentran documentados
MANUAL DE CALIDAD? no Existen parametros de calidad, pero 1.67% 0.00%
no se encuentran documentados
La siguiente pregunta aplica si tiene Manual de Calidad:
4.2.2 | El Manual de calidad contiene: 5.00% 0.00%
a ALCANCE, EXCLUSIONES 2.50%
b REFERENCIA A LOS PROCEDIMIENTOS DEL SGC 2.50%
4.2.3 | Control de los documentos 5.00% 4.26%
POSEEN UN PROCEDIMIENTO CONTROL DE si
DOCUMENTOS?
La siguiente pregunta aplica si poseen un Procedimiento de control de documentos:
El procedimiento contiene:
a Aprobacién de documento antes de su emision si 0.71% 0.71%
b revision y actualizacion de g{ocumentos cuando sea si 0.71% 0.71%
necesario y nueva aprobacién
c Identificacion de cambios y estado de revision actual Si 0.71% 0.71%
d Disponibilidad de documentos del SGC en los puntos de uso. no 0.71% 0.00%
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e Asegurar documentos legibles e identificables si 0.71% 0.71%
f Asegurar documentos de origen externo identificados y su si 0.71% 0.71%

distribucién controlada

Prevencion de uso de documentos obsoletos, identificarlos

i 0 0
9 adecuadamente si son mantenidos por cualquier razén st 0.71% 0.71%
4.2.4 | Control de registros 5.00% 5.00%
POSEEN UN PROCEDIMIENTOS DE CONTROL DE si
REGISTROS

La siguiente pregunta aplica si poseen un Procedimiento de control de registros:

El procedimiento contiene:

definiendo controles para la identificacién, si 0.83% 0.83%
almacenamiento si 0.83% 0.83%
Proteccion si 0.83% 0.83%
Recuperacion Si 0.83% 0.83%
Tiempo de retencion Si 0.83% 0.83%
deposicién de registros si 0.83% 0.83%
5.0 RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCION 20.00% 6.67%
5.2 Enfoque al cliente 4.00% 4.00%
Poseen Requisitos del cliente determinados Si 2.00% 2.00%
Poseen Requisitos del cliente cumplidos (aseguramiento) si 2.00% 2.00%

La siguiente pregunta aplica si poseen una Politica de Calidad Documentada:

5.3 | Politica de calidad no 4.00% 0.00%

Es Adecuada al propésito de la empresa 1.00%

Presenta el Compromiso de cumplir con los requisitos y de

0,
mejorar continuamente con la eficacia del SGC 1.00%
ha sido comunicada y entendida dentro de la organizacion 1.00%
Es revisada por la direccién para su continua adecuacion 1.00%
5.4 Planificacién 4.00% 0.00%
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La siguiente pregunta aplica si poseen Objetivos de Calidad: 4.00%

5.4.1| Objetivos de la calidad no 2.00% 0.00%
Objetivos de calidad establecidos 0.67%

Se establecen dentro de las funciones y niveles dentro de la 0.67%
organizacion. L7
Son medibles y coherentes con la politica de calidad 0.67%

5.4.2 | Planificacion del SGC no 2.00% 0.00%

55 Responsabilidad, autoridad y comunicacién 4.00%

5.5.1 | Responsabilidad y autoridad 1.33% 1.33%
Responsabilidades y autoridades definidas y comunicadas? si 0.67% 0.67%
Presento Evidencia? si 0.67% 0.67%

5.5.2 | Representante de la direccion 1.33% 1.34%
Han deS|gr)§do una persona con mdependenma_ de (_)Fras si 0.67% 0.67%
responsabilidades como representante de la Direccion
Posee responsabilidad y autoridad para: 0.67% 0.67%

a Asegurar que se e;stablecen, implementan y mantiene los si 0.22% 0.22%
procesos necesarios para el SGC

b Informg ala alta direccion spbre el desempefio del SGCy de si 0.22% 0.22%
cualquier necesidad de mejora

c Promover la toma de conciencia de _I(}s requisitos del cliente si 0.22% 0.22%
en todos los niveles de la organizacion

5.5.3 | Comunicacion interna 1.33% 0.00%
EX|st¢n procesos de comunicacion apropiados dentro de la no 0.67% 0.00%
organizacion y que esta se efectla
Se encuentran formalizados? no 0.67% 0.00%

5.6 |Revisién por ladirecciéon 4.00% 0.00%

56.1 Plan'|f.|caC|on de la revision por la direccion a intervalos 2 00% 0.00%
planificados
Se han realizado Revision por la direccion? no 1.00% 0.00%
Registro de la Revision por la direccion no 1.00% 0.00%
La siguiente pregunta aplica si han realizado la Revision por
la direccion:

5.6.2 | Informacién para larevision 1.00% 0.00%
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tomar en cuenta que incluya:
a Resultados de auditoria
b retroalimentacion del cliente
c desempefio de los procesos y conformidad del producto
d Estado de las acciones correctivas y preventivas
e acciones de seguimiento de revisiones por la direccion
previas
f cambios que pueden afectar el SGC
g Recomendaciones de mejora
La siguiente pregunta aplica si han realizado la Revision por
la direccion:
5.6.3 | Resultados de la revisién
Informe que contiene decisiones y acciones relacionadas
con:
a La mejora de la eficacia de SGC y sus procesos 1.00% 0.00%
b mejora del producto en relacion con los requisitos del cliente
c necesidades de recursos
6.0 GESTION DE LOS RECURSOS 20.00% 16.41%
6.2 Recursos humanos 6.66% 5.31%
6.2.1 Pers_onal competente con base en la educacion, formacién, si Capg_cltauones practicas, 3.33% 3.33%
habilidades y experiencias apropiadas habilidades, experiencia.
6.2.2 | Competencia, toma de conciencia y formacion 3.33% 1.98%
a Determinar la competencia necesaria para el personal que si 0.66% 0.66%
afectan a la calidad del producto
b Proporcionar formacmn_o tomar otras acciones para si Capacitaciones practicas. No hay 0.66% 0.66%
satisfacer dichas necesidades registros
c evaluar eficacia de acciones tomadas no 0.66% 0.00%
Asegurarse de que el personal es consciente de la
d pertinencia e importancia de sus actividades y de como no No hay registros 0.66% 0.00%
contribuyen al logro
o Mantener registros ple Ia_l educacion, formacion, si censo académico realizado en dic. 0.66% 0.66%
habilidades y experiencia. 2009
6.3 Infraestructura 6.66% 4.44%
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La organizacién ha determinado, y proporcionay
mantiene la infraestructura necesaria para lograr la
conformidad con los requisitos del producto?
a Incluye: edificios, espacio de trabajo y servicios asociados si 2.22% 2.22%
b Equipo para los procesos (hardware, software) no 2.22% 0.00%
c servicios de apoyo (transportes 0 comunicacion) Si 2.22% 2.22%
6.4 Ambiente de trabajo 6.66% 6.66%
Ambiente de trabajo necesario para lograr la conformidad
con los requisitos:
- condiciones bajo las cuales se realiza el trabajo, : . 0 o
- incluyendo factores fisicos, ambientales y de otro tipo (tales st En la mayoria de los casos 6.66% 6.66%
como el ruido, la temperatura, la humedad, la iluminacién o
las condiciones climéaticas).
7.0 REALIZACION DEL PRODUCTO 20.00% 15.00%
7.1 Planificacion de la realizacion del producto 4.00% 3.20%
Ha identificado los Procesos necesarios para la realizacion . o o
del producto? si 0.80% 0.80%
Se encuentran planificados y desarrollados? si 0.80% 0.80%
Plan|f|cgc!on de la realizacion del producto, coherente con si En forma informal 0.80% 0.80%
los requisitos de otros procesos
Actividades requeridas de verificacién, validacion,
c seguimiento, inspeccion y ensayo/prueba especificas para el | si 0.80% 0.80%
producto y criterios de aceptacion
d Registros necesarios de la evidencia de que los no 0.80% 0.00%
procesos y el producto cumplen los requisitos
7.2 Procesos relacionados con el cliente 4.00% 3.33%
7.2.1 Determinacién de los requisitos relacionados con el producto 1.34% 1.34%
a Espec!ﬁcados por_el cliente, incluye actividades de entrega y si 0.34% 0.34%
posteriores a la misma
Requisitos no establecidos por el cliente pero necesarios
b para el uso especificado o el uso previsto cuando se si Etiquetado del producto. 0.34% 0.34%
conozca.
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c Requisitos legales y reglamentarios relacionados con el si 0.34% 0.34%
producto
d requisito adicional determinado por la organizacion si se]ecmon de materia prima de 0.34% 0.34%
primera y segunda calidad
7.2.2 Revisién de los requisitos relacionados con el producto 1.33% 0.66%
Se envia cotizacion al cliente via
correo electronico siendo recibida la
Confirmar los requisitos antes de que la organizacion se confirmacion por el mismo medio.
comprometa a proporcionar un producto al cliente (por La mayoria de las veces no se usa
) ; - . no ; 0.66% 0.00%
ejemplo, envio de ofertas, aceptacion de contratos o pedidos, orden de compray los pedidos se
aceptacion de cambios en los contratos o pedidos) hacen via teléfono y no se
documentan. Los contratos de
venta no se encuentran firmados
1- Asegurar definicién de requisitos del producto,
2- diferencias existentes entre los requisitos del contrato o Se cumplen con la entrega de los
pedido y los expresados previamente resueltas, y si pedidos, pero no siempre es 100% 0.66% 0.66%
3- la organizacién tiene la capacidad para cumplir con los confiable.
requisitos definidos.
7.2.3 Comunicacion con el cliente 1.33% 1.33%
Canales de comunicacion definidos para:
a Informacién sobre el producto si Se da a conocer los canales de 0.44% 0.44%
consultas, contratos o atencién de pedidos, incluyendo . comunicacion con el cliente a través
b | hodificaciones P Y si de correos electronicos. 0.44% 0.44%
c retroalimentacion del cliente, quejas si 0.44% 0.44%
7.3 Disefio y desarrollo 4.00% 4.00%
7.3.1 | Planificacion del disefio y desarrollo 0.58% 0.58%
Disefio y desarrollo del producto planificado y controlado si 0.29% 0.29%
Planificacion del disefio y desarrollo incluye: 0.29% 0.29%
a Etapas del disefio y desarrollo si 0.06% 0.06%
b La revision, verificacién y validacion de cada etapa si 0.06% 0.06%
c responsabilidades y autoridades para el disefio y desarrollo si 0.06% 0.06%
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interfaces entre los diferentes grupos involucrados en el

d disefio y desarrollo gestionadas, para asegurar comunicacion | si 0.06% 0.06%
eficaz

e Resultados dg pl~an|f|caC|on actualizadas a medida que si 0.06% 0.06%
progresa el disefio

7.3.2 | Elementos de entrada para el disefio y desarrollo
elementos de entrada determinados 0.57% 0.57%
a) funcionales y de desempefio si 0.08% 0.08%
b) legales y reglamentarios si 0.08% 0.08%
¢) informacion proveniente de disefios previos similares si 0.08% 0.08%
d) requisitos esenciales para el disefio y desarrollo si 0.08% 0.08%
Registros mantenidos si 0.08% 0.08%
Revision de los elementos para verificar su adecuacion si 0.08% 0.08%
ReqU|S|_tos cpmpletos, sin ambigUedades y no son si 0.08% 0.08%
contradictorios.

7.3.3 | Resultados del disefio y desarrollo 0.57% 0.57%
Resultados del disefio y desarrollo establecidos que:
a_) cu~mplan los requisitos de los elementos de entrada para el si 0.10% 0.10%
disefio y desarrollo
b)proporglonen mform,acmn apro_pl_ada para la compra, si 0.10% 0.10%
produccion y prestacion del servicio
c) Contener o hacer referencia a los criterios de aceptacién si 0.10% 0.10%
de producto
d) esp.eC|f|car las caracteristicas de producto que son si 0.10% 0.10%
esenciales para el uso seguro y correcto
Disponibilidad de Ios_res~ultados para verificar los elementos si 0.10% 0.10%
de entrada para el disefio y desarrollo
aprobacion antes de su liberacién si 0.10% 0.10%

7.3.4 | Revision del disefio y desarrollo 0.57% 0.57%
Rewspnes sistematicas del disefio y desarrollo de acuerdo a si 0.11% 0.11%
lo planificado
Evaluar la capacidad Qe los resgl'gados del disefio y si 0.11% 0.11%
desarrollo para cumplir los requisitos
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Identlflcz_ir cualquier problemay proponer las acciones si 0.11% 0.11%
necesarias.
Repr_ese~ntantes de las funmones_rglamonadas con las etapas si 0.11% 0.11%
del disefio y desarrollo en las revisiones.
sfcgilgzrt]ros de los resultados de larevision y de cualquier si 0.11% 0.11%

7.3.5 | Verificacion del disefio y desarrollo No esta documentado 0.57% 0.57%
realizar la verificacion segun lo planificado para asegurar los si 0.29% 0.29%
resultados
sceglésrt]ros de los resultados de verificacion y cualquier si 0.29% 0.29%

7.3.6 | Validacion del disefio y desarrollo No esta documentado 0.57% 0.57%
Realizar la validacién segun lo planificado antes de su
entrega o implementacion de produgto que asegura que el si 0.29% 0.29%
producto resultante es capaz de satisfacer los requisitos para
su aplicacion especificada o uso previsto.

Reg|§tros de Iqs resultados de validacion y cualquier si 0.29% 0.29%
accion necesaria.

7.3.7 | Control de los cambios del disefio y desarrollo No estd documentado 0.57% 0.57%
Cambios identificados si 0.14% 0.14%
Registros mantenidos si 0.14% 0.14%
Revision de los Cambios del disefio y desarrollo que incluye
evaluacion del efecto de los cambios en las partes si 0.14% 0.14%
constitutivas y en el producto entregado.
gfglgrt]ros de los resultados de larevisién y de cualquier si 0.14% 0.14%

7.4 Compras 4.00% 1.27%

7.4.1|Proceso de compras 1.33% 0.38%
El producto adquirido cumple los requisitos de compra si Se cumple en calidad y no siempre 0.19% 0.19%
especificados? Como lo asegura? en cantidad 970 570
Control aplicado al proveedor segun el impacto del producto
adquirido en la posterior realizacion del producto o sobre el no 0.19% 0.00%

producto final
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Proveedores evaluados y seleccionados en funcién de su

pedidos y clientes

capacidad para suministrar productos de acuerdo con los si Manera Informal 0.19% 0.19%
requisitos de la organizacion.
Criterios de seleccion de proveedores establecidos no s€ encuent}ran identificados pero no 0.19% 0.00%
estan documentados
Evaluacion de los proveedores para su seleccion no Informalmente. 0.19% 0.00%
Reevaluacion de los proveedores no 0.19% 0.00%
Registros de los resultados de las evaluaciones no 0.19% 0.00%
7.4.2 | Informacién de las compras 1.33% 0.00%
_EI documentos de compras c_iesc.rlbe el producto a comprar 0.27% 0.00%
incluyendo cuando es apropiado:
a)requisitos para la aprobacién del producto, procedimientos,
procesos y equipos.(metodologia de inspeccién, aceptacion 0.27% 0.00%
o rechazo del producto) Existe una especificacion de materia
b)requisitos para la calificacién del personal (evaluacion del prima pero no contiene esta 0.279% 0.00%
proveedor) no informacion de manera detallada &0 U0
c)requisitos del SGC 0.27% 0.00%
Adecuauo_n,de los requisitos de compra especificados antes 0.27% 0.00%
de comunicérselos al proveedor (si los hay)
7.4.3 | Verificacion de los productos comprados 1.33% 0.89%
Inspeccion establecida e implementada para asegurar que el Es revisada pero los requisitos de
producto comprado cumple con los requisitos de compra si inspeccion no estan documentados y 0.44% 0.44%
especificados no hay registro
Verlflcz_mon d_e las ms_talamones del proveedor si es no 0.44% 0.00%
requerido, o si es posible
Indicar en la informacién de compra las disposiciones de
verificacion pretendida y el método de liberacion del si 0.44% 0.44%
producto.
7.5 |Producciény prestacion del servicio 2.00% 2.00%
7.5.1| Control de la produccién y de la prestacion del servicio 0.40% 0.40%
Semanalmente aunque después
Planificaciéon de la produccién si improvisan segun prioridades de 0.20% 0.20%

15




) |
“Diagnostico Industrial en las Areas de Empaque y Clasificacién de Capa” m

producto es controlada y registrada

caja

Produccion 9 prestacion _del s.erV|C|o bajo condiciones 0.20% 0.20%
controladas: cuando aplique:
a) Dlspop|p|lldad de informacioén que describa las si Verbal 0.03% 0.03%
caracteristicas del producto
b)Dlspombmdad de instrucciones de trabajo cuando sea si Verbal 0.03% 0.03%
necesario
) uso de equipo apropiado si 0.03% 0.03%
d)dlsp_qnlbllldad y uso de dispositivos de seguimiento y si Faltan Maguinas de tiro 0.03% 0.03%
medicion
e)implementacion del seguimiento y de la medicion Si 0.03% 0.03%
f)|mplgmenta0|on de actividades de liberacién, entrega y si Verificacién de especificaciones 0.03% 0.03%
posteriores a la entrega
752 Valldac[qn de los procesos de la produccion y de la 0.40% 0.40%
prestacion del servicio
Validacion en areas donde los productos no puedan
verificarse mediante actividades de seguimiento o medicion Cuando entra a Rezago los puros
posteriores (donde las deficiencias se hagan aparentes si en el area de Empaque se ven los 0.13% 0.13%
Unicamente después de que el producto este siendo utilizado errores de los otros procesos.
0 se haya prestado el servicio)
La validacion muestra la cap_a_(:ldad del proceso para si 0.13% 0.13%
alcanzar los resultados planificados.
Han sido estaplemd:.:ls disposiciones para estos procesos y 0.13% 0.13%
cuando es aplicable:
a)criterios definidos para la revisién y aprobacién de los si 0.03% 0.03%
procesos
b)aprobacién de equipos y calificacion del personal si 0.03% 0.03%
c)uso de métodos y procedimientos especificados si 0.03% 0.03%
d) requisitos de los registros Si 0.03% 0.03%
e)revalidacion Si 0.03% 0.03%
7.5.3 | Identificacion y trazabilidad 0.40% 0.40%
Producto identificado por medios adecuados si 0.13% 0.13%
Iden'glf!camon del gstgdo del prod_u_qm con respecto a los si 0.13% 0.13%
requisitos de seguimiento y medicion
(Si la trazabilidad es un requisito,) la identificacion Unica del si color de capa, nombre, vitola, anillo, 0.13% 0.13%
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7.5.4 | Propiedad del cliente 0.40% 0.40%
Bienes que son propiedad del cliente son cuidados, : 0 o
identificados, verificados, protegidos y salvaguardados st 0.20% 0.20%
P(opledad del cliente dafiada es registrada y comunicada al si 0.20% 0.20%
cliente

7.5.5 | Preservacion del producto 0.40% 0.40%
Preservacion de la conformidad del producto (identificacion,
manipulacién, embalaje, almacenamiento y proteccion) si 0.20% 0.20%
durante el proceso interno y la entrega al destino previsto
La preservaciéon es aplicada también a las partes
constitutivas del producto (La propiedad del cliente puede si 0.20% 0.20%
incluir la propiedad intelectual y los datos personales.)

76 Cont.rql,de los dispositivos de seguimiento y de 2 00% 1.20%
medicion
Se ha determinado el seguimiento y la medicion a realizar y
los equipos de seguimiento y
medicion necesarios para proporcionar la evidencia de la si 1.00% 1.00%
conformidad del producto con los requisitos
determinados?
Hay procesos que aseguran que el seguimiento y medicion
se realizan de manera coherente con los requisitos de si 1.00% 0.20%
seguimiento y medicién
El equipo de medicién se :
a)calibra y verifica a intervalos especificados antes de su
utilizacion, comparando con patrones de medicion trazables no 0.20% 0.00%
a patrones de medicion
b) ajusta o reajusta segln se necesita si 0.20% 0.20%
c)identifica su estado de calibracion no 0.20% 0.00%
d)protege.cprntra ajustes que pueden invalidar el resultado no 0.20% 0.00%
de la medicion
e)protege de dafios y deterioro durante la manipulacion, no 0.20% 0.00%

mantenimiento y almacenamiento
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Hay registros de los resultados de calibracion y verificacion no 0.20% 0.00%
8.0 MEDICION, ANALISIS Y MEJORA 20.00% 10.67%
8.1 | Generalidades 4.00% 6.00%

Procesos planificados de seguimiento, medicion, analisis y

mejora que demuestren la con_formldad (jel producto, o si 2 00% 2 00%

aseguren la conformidad y mejoren continuamente la eficacia

del sistema de gestion de la calidad.

Deter[nlnamon de métodos aplicables, incluyendo técnicas no 2 00% 0.00%

estadisticas
8.2 |Seguimiento y medicion 4.00% 4.00%
8.2.1 | Satisfaccion del cliente 1.00% 1.00%

Hay un seguimiento de la informacion relativa a la percepcion

del cliente con respeto al cumplimiento de sus requisitos por si 0.50% 0.50%

parte de la organizacion.

Método para obtener y utilizar dicha informacion determinado | si Quejas y reclamos de los clientes. 0.50% 0.50%
8.2.2 | Auditoria interna 1.00% 1.00%

Auditorias internas llevadas a cabo a intervalos planificados Si Solo de contabilidad 0.20% 0.20%

Programa de auditoria planificado si 0.20% 0.20%

Criterios d(? audl.to_rla, alcance de la misma, frecuencia y si 0.20% 0.20%

metodologia definidos

Equipo de auditores seleccionados si 0.20% 0.20%

Procedimiento de auditorias si 0.20% 0.20%
8.2.3 | Seguimiento y medicién de los procesos 1.00% 1.00%

Métodos de seguimiento que demuestren la ca_pamdad de si Resultados Histéricos 0.50% 0.50%

los procesos para alcanzar los resultados planificados.

Correcciones y Acciones correctivas cuando no se alcancen . o o

los resultados planificados st 0.50% 0.50%
8.2.4 | Seguimiento y medicién del producto 1.00% 1.00%
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med|C|o_n_ y seguimiento de las caracte_rl_stlcas del .producto si 0.50% 0.50%
que verifique que cumple con los requisitos del mismo
Se han definido criterios de
aceptacion pero no estan
Evidencia de la conformidad con los criterios de aceptacién Si documentados: color, textura, 0.50% 0.50%
rendimiento, apariencia. No hay
registro
8.3 | Control del producto no conforme 4.00% 0.00%
Identificacion y control del producto no conforme no 1.33% 0.00%
Procedimiento de Control de Producto no conforme? no 1.33% 0.00%
Hay registros de la naturaleza de la no conformidad no 1.33% 0.00%
8.4 | Andlisis de datos 4.00% 0.00%
ég%hss de datos que demuestren la idoneidad y eficacia del no 2 00% 0.00%
Eval_uacmn de andlisis de donde puede realizarse una mejora no 2 00% 0.00%
continua
8.5 |Mejora 4.00% 0.67%
8.5.1 | Mejora Continua 1.33% 0.00%
Mejora continua a través de resultados de auditoria, analisis
de datos, acciones correctivas, preventivas, revision de la no 1.33% 0.00%
direccion
8.5.2 | Accion Correctiva 1.33% 0.67%
Se toman acciones para eliminar la causa de la no si Se toman acciones pero no hay 0.67% 0.67%
conformidad procedimiento formal
Procedimiento de Acciones Correctivas no 0.67% 0.00%
8.5.3 | Accién Preventiva 1.33%
Se toman acciones para eliminar las causas de no no 0.67% 0.00%
conformidades potenciales
Procedimiento de acciones preventivas no 0.67% 0.00%
TotaL 100.00% 58.00%
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2.l HOJA DE APROBACION PERFIL ESTRATEGICO PLASENCIA
CIGARS

CONSTANCIA

La Gerencia de Plasencia Cigars hace constar la aprobacion del Perfil
Estratégico de Negocios redactado en conjunto con el Equipo Monografico de la
UNI. Desarrollado en los meses de noviembre y diciembre del afno 2009 e
implementado a partir de Enero 2010.

Dicho Perfil Estratégico muestra la Misién, Vision, Objetivos; enfatizando su
vinculo y responsabilidad con los clientes, colaboradores y sociedad en general.
Este documento queda en total responsabilidad de Plasencia Cigars, su
utilizacién, exposicion y cualquier modificacion le competen Uunica y
exclusivamente a la Gerencia.

Aghmed Fgfnandez
Vice Gerencia
Plasencia Cigars
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ANEXOS CAPITULO 3. ANALISIS DE LA ESTRUCTURA

ORGANIZATIVA'Y DE GESTION

3.1 FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES DE CLASIFICADO DE CAPA'Y
EMPAQUE

Conforme a las &reas estudiadas se denota que Clasificado de Capa es un
Subnivel y Empaque es un Area y se presentd la siguiente propuesta de
funciones y fuerza laboral®:

Subnivel 2. CLASIFICADO DE CAPA

Subnivel de Fabrica encargada de Acondicionar y dar la Ultima escogida segin

color y textura. Area vital que prepara el material (La Capa) para suministrarla al
area de Distribucion de Materiales.

e Escoger por Marca y Color

e Despalillar y Reclasificar por Color y Tamafo

e Empaquetar 25, y 50 Capas. (3 Oz aproximado)

e Mandar a Distribucion de Materiales: Etiquetado y Pesado.
Fuerza Laboral
Encargado:

e Maritza Vasquez
Operarios:

e Revisadoras: 2 Personas

e Pesadores: 2 Personas

e Escogedoras y Despalilladoras: 25 Personas
Total de Fuerza Trabajo en Subnivel Clasificado de Capa: 30 PERSONAS
Subnivel 2.1 MOJADERO: Subnivel de Clasificado de capa encargada de
participar en la preparacion de la capa, donde se da una mojada para la

manipulacion posterior por parte del subnivel 2. Clasificado de Capa

e Pesar la Capay Recepcionarla de pilones hacia su area.
e Mojar la Capa.

e Pesar la Capa mojada.

® Para cada departamento se realizé un desglose similar al que se esta mostrando.
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e Entregar al Subnivel 2. Clasificado de Capa
Fuerza Laboral
Encargado:

e Crescencio Rizo
Operarios:

e Mojador: 1 Persona
Total de Fuerza de Trabajo en Subnivel Mojadero: 2 PERSONAS
Como resultado del organigrama propuesto, el Subnivel de Clasificado de Capa
gueda a cargo del subnivel de Mojadero, debido a su relacion tan cercana, el
cual (mojadero) sirve como acondicionador de materia prima para clasificado de
capa.
SUB AREA EMPAQUE, encargada de empacar el producto acorde a las
especificaciones dadas por los clientes en mazos o en cajas de madera asi
mismo los diferentes materiales de empaque y confecciones.
Subnivel 1. SALA DE EMPAQUE
Subnivel encargada de rezagar (seleccion por colores de los puros), anillar,

celofanear y empacar en mazos la produccion de puros acorde a las ordenes de
los clientes.
Fuerza Laboral
Encargado:
e Fermin Martinez
e Yessenia Toruio
Operarios y Asistentes:
e Anilladores, celofaneadores, empacadores, planchadores, entregadoras
de materiales y rezagadores: 65 personas

Total de Fuerza de Trabajo en Sub Area empaque: 67 personas
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3.2 PROPUESTA PERFIL DE CARGOS GERENTES DE DEPARTAMENTOS
1. IDENTIFICACION DEL CARGO

CARGO: GERENTE DE DESARROLLO ORGANIZACIONAL
NOMBRE: Wilber Hernandez

DEPARTAMENTO: Desarrollo Organizacional

JEFE DIRECTO: Dionisio Fernandez

CARGO JEFE DIRECTO: Gerente General

PUESTOS QUE SUPERVISA DIRECTAMENTE: Planilla, Subsistemas de
Desarrollo Organizacional.

PODER DE DECISION:

ALTA X MEDIA BAJA

2. DESCRIPCION GENERAL DEL PUESTO

Responsable de planificar, coordinar los programas y actividades relacionadas
con la administracion y desarrollo de los recursos humanos, materiales y
financieros de la institucion, proponiendo politicas, objetivos acorde al desarrollo
administrativo y de carrera del personal.

3. RESPONSABILIDADES Y OCUPACIONES

e Elaborar y actualizar los instrumentos administrativos de gestion de
recursos humanos y las normas y politicas internas del area de la
empresa.

e Planificar y coordinar la evaluacion del desempefio a nivel empresarial.

e Dictar normas y politicas con relacion al reclutamiento y seleccion de
personal de la empresa. Planificar la contratacién de personal y el
desarrollo de carrera.

e Coordinar el proceso de reclutamiento, seleccion y contratacion de
empresa el de personal técnico y administrativo.

e Verificar el cumplimiento del proceso de hombramiento y contratacion de
personal en la empresa.

e Coordinar los programas, prestaciones, acciones y actividades relativas al
bienestar y seguridad del personal.

e Revisar, aprobar y firmar licencias, permisos y otras acciones de
personal.

e Coordinar el control diario de asistencias y llegadas tardias del personal.
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e Diseflar y dirigir el programa de seguridad e higiene ocupacional.

e Revisar propuestas de nivelacion salarial de los trabajadores de las
distintas areas de la empresa.

e Coordina la transferencia de fondos para el pago de planilla semanal y las
prestaciones sociales del personal. Verificar la elaboracion de la planilla
de pago de remuneracion.

e Coordina el pago a proveedores que presten servicios a la empresa en
actividades promovidazas por el area.

e Coordinar la elaboracion del plan de capacitacion, evaluacion del
desemperio y estudios de clima organizacional.

e Coordina las relaciones instituciones con las organizaciones del estado y
la sociedad civil relativas al personal.

e Servir de contraparte en las negociaciones relativas a capacitacion
proporcionada por organismos internacionales y nacionales.

e Velar por la seguridad y el funcionamiento adecuado de la infraestructura,
equipo y mobiliario de la empresa.

e Otras relacionadas con su cargo y que le sean asignadas por la Gerencia
General.

4. CLIENTES

a. INTERNOS
Departamento de Produccion
Departamento de Finanzas
Departamento de IT
Departamento de Control de Calidad
Departamento de Investigacién y Desarrollo
Departamento de Comercializacion y Logistica
b. EXTERNOS
Contratistas
Proveedores
MITRAB
INSS
Organismos de la Sociedad Civil.
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. PERFIL DEL CARGO

a. CONDICIONES DE TRABAJO
Horario de trabajo: De lunes a viernes de 7:30 a.m. a 5:00 p.m., almuerzo de
12:00 p.m. a 1:30 p.m. Sabado de 8:00 a.m. a 12:00 p.m.
Ciudad o sitio de trabajo: Esteli, Nicaragua. CA.
b. APTITUDES
Alta capacidad de relacionarse con los diversos niveles de RR.HH. de la
empresa; Don de mando y liderazgo participativo; Fluidez verbal; Adaptabilidad a
distintas situaciones laborales; Alto grado de responsabilidad; Personalidad
equilibrada.
c. BONIFICACIONES O ADICIONALES
i. FACILIDADES DE TRANSPORTE Y/O VIVIENDA: Criterio
Interno
ii. ALIMENTOS: Criterio Interno
d. FACTORES PERSONALES
iii. LIMITE DE EDAD: Criterio Interno
iv. LIMITE DE SEXO: Criterio Interno
v. ESTADO CIVIL: Criterio Interno
e. PERFIL DE CONTRATACION

Educacién formal necesaria

ESCOLARIDAD

Titulo académico de Licenciado en Administracion de Empresas, Psicologia o
Ingenieria Industrial o Carreras a fines.

IDIOMAS
IDIOMA\ AVANZADO INTERMEDIO BASICO NO
NIVEL APLICA

INGLES X

ESPANOL X

OTROS:

Educacién no formal Necesaria
Manejo de paquetes utilitarios; Windows y Microsoft Office: Windows y Microsoft
Office: Word, Excel y Power Point.

Experiencia Minima
5 Afos de Experiencia.
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Entrenamiento (capacitacién) requerido para desempefiar Puesto
Manejo de la normativa relacionada con la naturaleza del puesto
Integracién de equipos gerenciales

Desarrollo Organizacional

Relaciones humanas

Técnicas de delegacion.

Manejo y solucion de conflictos.

Conocimiento de la Legislaciéon laboral, Seguridad Social e Higiene y
Seguridad Ocupacional

Evaluacion de Desempefio

Evaluacion Salarial

Contratacién, Seleccion y Colocacion

Software de Desarrollo Organizacional

Motivacion

Marcos Organizacionales/ Reordenamiento Organizacional
Manejo de Estrategias de Recursos Humanos.
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. IDENTIFICACION DEL CARGO
CARGO: GERENTE DE PRODUCCION
NOMBRE: Ricardo Blandon Gutiérrez
DEPARTAMENTO: Produccién
JEFE DIRECTO: Aghmed Fernandez
CARGO JEFE DIRECTO: Vicegerente General

PUESTOS QUE SUPERVISA DIRECTAMENTE: Salén de produccion de puros
y demas éareas de industria y jefe de preindustria.

PODER DE DECISION:

ALTA X MEDIA BAJA

2. DESCRIPCION GENERAL DEL PUESTO

Es el responsable de programar, dirigir, controlar y evaluar la ejecucion de los
planes de produccion, haciendo uso eficiente de los recursos humanos,
materiales y equipos de la fabrica y el cumplimiento de las metas de produccion
establecidas, asi mismo debe retroalimentar con informes y mediciones que
faciliten la toma de decisiones de produccion.

3. RESPONSABILIDADES Y OCUPACIONES

e Elaborar el programa de produccion semanal, orientado por la gerencia
general.

e Preparar y realizar ligas y marcas nuevas con los clientes y colaborar
con el departamento de 1&D.

e Organizar al personal del area de industria y preindustria, asignando y
reasignando tareas de acuerdo a la disponibilidad de personal,
herramientas y materias primas, para garantizar la produccién de las
diferentes tipos de marcas.

e Velar por el cumplimiento de la calidad en los puros.

e Evaluar la calidad de los materiales e insumos que se adquieren en la
fabrica.

e Gestionar a diario el abastecimiento de insumos, material y materia
prima, segun el plan de produccién semanal.

e Participar en la elaboracion del inventario.

e Realizar evaluaciones de manera sistematica de los procesos y métodos
de trabajo aplicados a la produccién de la Industria y Preindustria.
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e Darle seguimiento a todos los registros y reportes del area de
produccidn, asi como realizar sugerencias para la mejora continua de los
mismos

e Detectar necesidades de capacitacion de su personal y coordina con
desarrollo organizacional planes de entrenamiento y capacitacion.

o Establecer estdndares de responsabilidad, de limpieza y de organizacion
en los puestos de trabajo, observando que estos no entren en
contradiccion con las buenas practicas de manufactura y la seguridad e
higiene ocupacional.

e Revisar las actividades del dia en el programa de produccion a fin de
obtener los datos relevantes de materias primas e insumos a las
secciones, productos en procesos, productos terminados asi mismo el
proceso de desperdicios (subproducto) y generar reporte diario.

e Trabajar en conjunto con el departamento de Investigacion y Desarrollo
para la innovacion en métodos de trabajo y en materia prima.

e Analizar todos los reportes que le brinda el area de industria.

e Brindar apoyo y criterios a los Jefes de Area de Industria y Pre Industria.

e Impulsar y apoyar la filosofia de calidad provista por el departamento de
control de calidad, en cada area, método y asignacion de trabajo.

e Impulsar y gestionar reuniones mensuales con jefes de é&rea para
solucionar problemas propios de las areas, que fortalezcan la dindmica
de trabajo, el liderazgo de estos y una misma mentalidad hacia el
cumplimiento de los objetivos y metas de la empresa.

4. CLIENTES

a. INTERNOS
Sala de Produccion
Sala de Empaque
Clasificado de Capa
Distribucién de materiales
Preparacion de materiales
Departamento de Investigacion y Desarrollo
Departamento de Comercializacion y Logistica
Area de Pre Industria
Desarrollo Humano

b. EXTERNOS
Proveedores de tabaco
Compradores y potenciales compradores

5. PERFIL DEL CARGO

a. CONDICIONES DE TRABAJO
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Horario de trabajo: De lunes a viernes de 6:50 a.m. a 5:00 p.m., almuerzo de
11:30 p.m. a 12:30 p.m.
Ciudad o sitio de trabajo: Plasencia Cigars. Esteli, Nicaragua. CA.

b. APTITUDES
Iniciativa, Creatividad, Inventiva, Investigativo, Caracter Temple, Paciencia y
Tolerancia, Adaptabilidad a distintas situaciones laborales, Alto grado de
responsabilidad, persona equilibrada, disciplina, liderazgo, trabajo en equipo ,
orientacion hacia la calidad, planeamiento , vision estratégica.
c. BONIFICACIONES O ADICIONALES
vi. FACILIDADES DE TRANSPORTE Y/O VIVIENDA: Criterio
Interno
vii. ALIMENTOS: Criterio Interno
d. FACTORES PERSONALES
viii. LIMITE DE EDAD: menor de 40 afios.
ix. LIMITE DE SEXO: Criterio Interno
Xx. ESTADO CIVIL: Criterio Interno

e. PERFIL DE CONTRATACION

Educacion formal necesaria
ESCOLARIDAD

Ingeniero industrial o quimico, Ing. agricola o agroindustrial. (Saber bonchar y
rolar, Conocimientos sobre puros, cultivo y fabricacion), tener conocimiento de la
catacion del tabaco.

Experiencia en puestos similares en procesos de produccién en empresas de las
rama, habilidades de trabajo con estadisticas y procesamiento de datos
automatizados, cursos especificos para la planificacion de la produccion.

IDIOMAS
IDIOMA\ AVANZADO INTERMEDIO BASICO NO
NIVEL APLICA

INGLES X

ESPANOL X

OTROS:

Educacién no formal Necesaria
Manejo de paquetes utilitarios; Windows y Microsoft Office: Windows y Microsoft
Office: Word, Excel y Power Point.

Experiencia Minima

5 Afos de Experiencia
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Entrenamiento (capacitacion) requerido para desempefiar Puesto

Conocimientos de elaboracién de puros en todos sus procesos.
Conocimientos amplios de Marcas, Texturas, Medidas y calidades de
puros.

Temas de Calidad y su aplicacién a procesos dentro de la empresa.
Utilizacién del Office y del Software utilizado dentro de la empresa.

Saber diferenciar los diferentes tipos de puro en cuanto a sabor, calidad,
textura y tiempo.

Ser un buen catador de puros para poder recomendar nuevas ligas a los
clientes.
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. IDENTIFICACION DEL CARGO
CARGO: GERENTE DE IT
NOMBRE:
DEPARTAMENTO: IT (Information Technology)
JEFE DIRECTO: Aghmed Fernandez
CARGO JEFE DIRECTO: Vicegerente General

PUESTOS QUE SUPERVISA DIRECTAMENTE: Encargados de hacer los
informes electronicos en las areas donde se incorporaran las computadoras.

PODER DE DECISION:

ALTA X MEDIA BAJA

2. DESCRIPCION GENERAL DEL PUESTO

Vela por la configuracién, el mantenimiento y la seguridad de los sistemas
informaticos, asi como el entrenamiento de los usuarios en el uso de los
paguetes o software y la administracion de permisos de accesos a los mismos.
Este puesto estard en contacto con el departamento de IT de Honduras el cual
servira como un asesor en cualquier tipo de consultas.

3. RESPONSABILIDADES Y OCUPACIONES

e Establecer un numero adecuado de equipos segun sean los
requerimientos de la empresa.

e Instalar los software requeridos para el manejo de la informacién de la
empresa.

e Capacitar al personal en el manejo de dicho software a fin de poder
utilizarlo correctamente.

e Dar mantenimiento periédico de los equipos para evitar cualquier
problema técnico que se pueda presentar y afectar el flujo de informacion
y la informacién misma contenida en dichos equipos.

e Definir la manera mas segura de almacenar y archivar la informacion de
la empresa.

e Administrar en forma coherente y eficiente, los derechos de acceso a los
datos por los usuarios de la empresa.

e Monitorear las dos redes de trabajo: Local e Internet
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e Minimizar el tiempo requerido para reparar y re-iniciar los sistemas
operativos de red en caso de incidente.

e Optimizar el uso de las herramientas de IT.

e Simplificar los métodos para el uso de las herramientas.

e Manejar los stocks de equipos y accesorios necesarios para el correcto e
ininterrumpido trabajo de los equipos.

e Diagnosticar y reparar los problemas que puedan presentar los equipos.

e Crear reportes periodicos para informe a sus superiores y areas
dependientes sobre el desempefio, o cualquier tipo de informacion
requerida.

e Asegurar mediante la instalacion de un buen antivirus y sus constantes
actualizaciones el respaldo de los datos registrados en los equipos.

e Controlar a nivel interno el cumplimiento de las normas establecidas para
los usuarios del departamento de IT.

0 Usos de USB

0 Acceso libre a todas las paginas de internet
o0 Control sobre las descargas

0 Instalaciéon de programas no permitidos

e Ser enlace entre los proveedores del sistema utilizado al momento de dar
soporte técnico y chequeos en general.

e Trabajar en conjunto con las otras fabricas de Flasencia Cigars del pais y
las de Honduras.

e Recibir y generar memorandum para gestionar los cambios de informes
entre los departamentos.

e Cualquier otra actividad designada por su jefe inmediato.
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. CLIENTES

a. INTERNOS
e Gerencias de cada departamento

b. EXTERNOS
e Fabricas de Plasencia Cigars de Nicaragua (Jalapa y Ocotal)
e Fabricas de Plasencia Cigars de Honduras
e Proveedor de Servicios (Sistema de trabajo e internet)

5. PERFIL DEL CARGO

a. CONDICIONES DE TRABAJO
Horario de trabajo: De Lunes a Viernes: 7:30 a.m. — 5:00 p.m,
Sabados: 7:30 a.m. - 12:00 p.m. *NOTA En casos de emergencias o de fallas
gue requieran mayor estadia en el puesto de trabajo, se debe atender
inmediatamente sin restricciones de horario.
Ciudad o sitio de trabajo: Plasencia Cigars, Esteli, Nicaragua. C.A.

b. APTITUDES
e Iniciativa
e LOgica en el razonamiento de las funciones de los paquetes
informéaticos.
e Conocimientos generales sobre el uso de paquetes de
aplicacion
e Saber interpretar los problemas diagnosticados en los equipos.

c. BONIFICACIONES O ADICIONALES
xi. FACILIDADES DE TRANSPORTE Y/O VIVIENDA: Criterio
Interno
Xii. ALIMENTOS: Criterio Interno

d. FACTORES PERSONALES
xiii. LIMITE DE EDAD: Criterio Interno
xiv. LIMITE DE SEXO: Criterio Interno
xv. ESTADO CIVIL: Criterio Interno
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e. PERFIL DE CONTRATACION

Educacion formal necesaria

ESCOLARIDAD

¢ Ingeniero o Técnico en Informatica o en Ingenieria de sistemas

IDIOMAS

] |
~ “Diagndéstico Industrial en las Areas de Empaque y Clasificacién de Capa” m

IDIOMA\
NIVEL

AVANZADO

INTERMEDIO

BASICO

NO
APLICA

INGLES

X

ESPANOL

OTROS:

Educacion no formal Necesaria

Manejo de paquetes utilitarios; Windows y Microsoft Office

Manejo basico de:

o Programacion
o0 Bases de datos

o Formateo de discos duros

o Instalacién de sistemas operativos
Manejo y monitoreo de redes

Mantenimiento y reparacion de equipos informaticos.

Conocimientos técnicos en Software y Hardware

Experiencia Minima
2 Afos de Experiencia en puestos similares o 4 afios de experiencia segun los
requerimientos del puesto.

Entrenamiento (capacitacion) requerido para desempefiar Puesto

o Capacitacion del paquete implementado en la Empresa
0 Interpretacién de los algoritmos de la programacion

0 Lenguaje de la Informatica

34



W ) H
“Diagnéstico Industrial en las Areas de Empaque y Clasificacién de Capa” m

. IDENTIFICACION DEL CARGO
CARGO: GERENTE CONTROL DE CALIDAD
NOMBRE: José Ivan Fajardo Landero
DEPARTAMENTO: Control de Calidad
JEFE DIRECTO: Aghmed Fernandez
CARGO JEFE DIRECTO: Vicegerente General

PUESTOS QUE SUPERVISA DIRECTAMENTE: Amarradoras, Revisadores de
Bonchado y Rolado.

PODER DE DECISION:

ALTA X MEDIA BAJA

2. DESCRIPCION GENERAL DEL PUESTO

Encargado de mantener y resguardar la calidad del producto, en todas las areas
de la fabrica directamente en el area de Control de Calidad dentro del salén de
Produccion, a través de chequeos de los Factores de Calidad que dan base a la
toma de decisiones en cuanto a aceptacion y rechazo de un lote o mazo de
producto ya revisado por el revisador de Rolado.

3. RESPONSABILIDADES Y OCUPACIONES
e Ver defectos en puros ya revisados por revisadores de bonchado y rolado
en cuanto a:
0 Peso (sacar peso por marca y vitola)
Textura
Rolado
Confeccion
Capa
o Tiro
e Apoyar y ser Guia para revisadores en cuanto a la Recepcion y Rechazo
de produccion de puros al momento de que estos revisen los factores de
Calidad tanto para Bonchado como para Rolado.
e Apoyar y ser Guia para Revisadores cuando hay marcas nuevas.
e Apoyar y ser Guia para Boncheros y Roleras cuando hay marcas nuevas.
e Hacer liga para Clientes potenciales y supervisar las muestras que estos
pidan.

O O0OO0Oo
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e Atender y dar recomendaciones en Sala de Empaque, al momento de
decidir utilizar puros que ya no se venderan en otras marcas con similar
liga.

e Atender y dar recomendaciones en Clasificado de Capa, al momento de
decidir utilizar capas parecidas cuando las originales escasean o0 no
rindieron.

e Apoyar y participar en las pruebas para mejorar la condicion de puros con
el Gerente de Produccion.

e Brindar su opinién en cuanto a materiales de nuevas marcas.

e Encargado de Abrir Margen para rezagadores en Sala de Empaque por
condiciones de capa.

e Inculcar la filosofia de calidad dentro de la empresa.

e Incursionar e implementar los circulos de calidad para mejora continua.

e Adaptar las especificaciones del cliente a su equipo de trabajo.

e Supervisar, administrar criterios y delegar funciones en las tres sub areas:
Producto en proceso, Materia Prima y Empaque.

4, CLIENTES

a. INTERNOS

Sala de Produccion

Sala de Empaque

Clasificado de Capa

Departamento de Investigacion y Desarrollo

Departamento de Comercializacion y Logistica
b. EXTERNOS

No presenta

5. PERFIL DEL CARGO
a. CONDICIONES DE TRABAJO
Horario de trabajo: De lunes a viernes de 7:00 a.m. a 5:00 p.m., almuerzo de
11:30 p.m. a 12:30 p.m.
Ciudad o sitio de trabajo: Plasencia Cigars, Esteli, Nicaragua. CA.
b. APTITUDES
Iniciativa; Creatividad; Inventiva; Investigativo, Caracter, Temple, Paciencia y
Tolerancia; Adaptabilidad a distintas situaciones laborales; Alto grado de
responsabilidad; persona equilibrada
c. BONIFICACIONES O ADICIONALES
xvi. FACILIDADES DE TRANSPORTE Y/O VIVIENDA: Criterio
Interno
xvii. ALIMENTOQOS: Criterio Interno
d. FACTORES PERSONALES
xviii. LIMITE DE EDAD: Criterio Interno
xix. LIMITE DE SEXO: Criterio Interno
xx. ESTADO CIVIL: Criterio Interno

e. PERFIL DE CONTRATACION
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Educacion formal necesaria
ESCOLARIDAD: Bachiller (Educacion Media)

Técnico en el Rubro (saber bonchar y rolar, Conocimientos sobre puros, cultivo
del tabaco y fabricacién), Presente mucha inventiva

IDIOMAS
IDIOMA\ AVANZADO INTERMEDIO BASICO NO
NIVEL APLICA

INGLES X

ESPANOL

OTROS:

Educacién no formal Necesaria
Manejo de paquetes utilitarios; Windows y Microsoft Office: Windows y Microsoft
Office: Word, Excel y Power Point.

Experiencia Minima

3 Afos de Experiencia en puestos similares. Se elige entre los responsables de
areas de la empresa, siempre y cuando esta persona esté dentro de la empresa,
si retne los requerimientos planteados para el cargo.

Entrenamiento (capacitacion) requerido para desempefiar Puesto
e Conocimientos de confeccién de puros.
e Conocimientos amplios de Marcas, Texturas, Medidas y calidades de
puros.
e Temas de Calidad y su aplicacion a procesos dentro de la empresa.
e Filosofia de Calidad Global del Grupo Plasencia.
e Utilizacion del Office y del Software utilizado dentro de la empresa.
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DEPTO/ CARGO/

NOMBRE Y

PROBLEMAS IDENTIFICADOS

ASPECTOS
IMPORTANTES

Lh

CONGLOMERADO DE INFORMACION RESULTANTE DE ENTREVISTAS

SUGERENCIA DE PARTE DE LOS
ENTREVISTADOS

APELLIDO

eDentro del Proceso de lera
Fermentacion y 2da
Fermentacion. La hoja no
suelta todo el amoniaco que
debe de soltar y se sacrifica
tiempo de fermentacion por

sacar el producto antes a

produccion.
e Hay problemas con los
termometros que se utilizan en

DEPARTAMENTO los pilones
DEEESBE%&,EN/ e Inexistencia de buen inventario
INDUSTRIA/ de tabacos para capas

procesado: porque a veces no
les mandan lo suficiente segun
la programacion anual.

JULIAN TORRES

e Problemas de autoridad. Hay
comunicaciones pero hay
ciertos cruces.

e No hay un plan de Ahorro de
Materiales.

eSupervision de los
trabajos dentro cada
Sub Area de
Prelndustria.

e Supervision del
Personal y distribucion
de funciones

e Revisado de lo
Planeado en con lo
Real.

e Supervision del
Rendimientos en cada
area de Prelndustria.

eHay que fomentar mas el intercambio

con la fabrica de Honduras. Hay que
motivar mas a la gente: para que la
gente pueda estar haciendo un buen
trabajo.

eSe necesita mas administracion del
cliente: planificar mejor.

e Tener un area de reciclado.

eTener en existencia tabaco para capa
para cubrir durante todo el afio la
produccion para procesarlo y tener en
existencia.

e Colocar cortinas en las entradas de las
bodegas, que eviten sequedad en
verano o mucha humedad en invierno.

e Cantidad de termometros nuevos, para
llevar el registro adecuado de la
temperatura.

eLa Prelndustria: utilizar equipo para lo
que es los procesos de
fermentacion(Climatizadores)
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DEPTO/ CARGO/

NOMBRE Y APELLIDO

PROBLEMAS IDENTIFICADOS

ASPECTOS
IMPORTANTES

Lnr

SUGERENCIA DE PARTE DE LOS
ENTREVISTADOS

DEPARTAMENTO DE
PRODUCCION/ AREA
DE INDUSTRIA/ SUB
AREA DE SALA DE
PRODUCCION/CONTRO
L DE CALIDAD/ JOSE
ANTONIO FAJARDO

eFalta de tiempo para poder
supervisar a todos (Boncheros y
Roleras).

e Hay inconsistencia en el revisado.
Hay tantas marcas nuevas, que
hay revisadores que no hicieron
esas marcas y no saben como es
el bonchado, el tiro y el rolado, la
textura.

eNo se lleva indicadores en la hoja
de control de calidad diario.

e Los papelitos (registros) se caeny
no saben las cantidades, o0 no se
colocan en las cajitas los
papelitos pero si existen los
puros.

eNo se le dice nada a la rolera del
cambio de la marca que va a
hacer. La rolera le da mal la
marca a la amarradora. La
amarradora se basa en lo que le
dice la rolera.

e Falta bastante comunicacién. La
informacion se queda en la parte
de arriba.

eNo se estimula al empleado. Si
vas bien, o no, vas mejorando o
empeorando.

e No se hace

control de
calidad si no
esta el.

Factores de

Calidad:

Textura
Acabado
Rolado
Diametro
Longitud
Tiro

Aumentar el tamafio o espacio del area,
porque quisiera que todos los puros
fueran en cajas y no en media vuelta.
Mejorar la iluminacion.

Concientizar a las personas en cuanto
a la calidad.

Proveer de un mejor tape para evitar
gue se despeguen las ruedas/medias
ruedas/ papelitos (registros) y haya
descontrol en el inventario.

Para el Cambio de Marca, Bonchero le
debe dar el papel a la rolera
inmediatamente, para que la
amarradora marque en un tape la
marca nueva antes de empezar su
trabajo.

Reconocer mas Salario. Que
reconociera el trabajo que se hace en
esta area (Ricardo lo reconoce). Esto
es un colador, es muy critica, es donde
el puro sale al mercado. Creen que es
como una area cualquiera.

Mejorar la calidad de la materia prima.
Promover iniciativas del empleado para
hacer cambios.

Mejorar comunicacion.
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EPTO/ CARGO/
NOMBRE Y PROBLEMAS IDENTIFICADOS ASPECTOS IMPORTANTES SUGERENCIA DE PARTE DE
APELLIDO LOS ENTREVISTADOS
e Funciones no definidas. e e da seguimiento a la Planilla. e Definir bien el area y sus
eCruces de informacibn y de eElabora contratos de personal. Funciones.
gg%’;@;@é@'ﬁ{g manejo de personal al obedecer a eRevisa y documenta la e Definir el Nivel de Qerarquia y
ORGANIZACIONAL otros mandatos por no estar  Seguridad e Higiene la competencia del
| GERENTE/ definidas las funciones. o Ocupacional. Departamento.
WILBER eNo ver Desarrollo Organizacional e Actualiza Expedientes
HERNANDEZ como un Departamento. e Maneja Paquete de
eCondiciones han sido una Alimentacion y Fondo para
limitante: Local, Equipo y medios. Trabajadores
e No existe una norma de eLos operarios trabajan por e Establecer normas para las
produccion que permita tener un  tarea. diferentes marcas que se
nivel oprimo de productividad. eEmpaque le pasa a produccion trabajan.
e La falta de cajas es el mayor lo que se debe hacer para e Tener méas participacion en
DEPARTAMENTO retraso en el area de empaque. completar los pedidos. las decisiones que deben de
DE PRODUCCION/ e Se aceptan y procesan las eTambién chequea la humedad tomarse referente a los
AREA DE ordenes de puros, pero los relativa de los puros. métodos de trabajo
INDUSTRIA/ SUB materiales de empaque no eEl Puro Organico no se fumiga. e Mas apoyo por parte de la
AREA EMPAQUE/ siempre estan disponibles. Se controla con frio, 20° bajo gerencia
SALON DE e Respuesta tardia a solicitudes. cero. e Estandarizar en Honduras y
EMPAQUE/ e Condiciones de trabajo eSe necesita una archivadora Nicaragua las  mismas
ENCARGADO DE inadecuadas. Desmayos a para guardar los documentos normas
EMPAQUE/ menudo por exceso de calor. que en papel. e Ver si el salario del personal
FERMIN e No hay un botiquin de primeros eMal caracter en la mayoria del mejora, nivelando con las
MARTINEZ auxilios. personal. otras empresas, para que no
e No hay donde acomodar la gran eSe lleva un kardex para saber la ~ haya tanta desercion
variedad de cajas que llegan cantidad de puro que se fabrica e Se necesita ampliar el area.
en Ocotal, Nueva Segovia y
Esteli.
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DEPTO/ CARGO/
NOMBRE Y
APELLIDO

PROBLEMAS IDENTIFICADOS

ASPECTOS IMPORTANTES

SUGERENCIA DE PARTE DE
LOS ENTREVISTADOS

DEPARTAMENTO
DE
PRODUCCION/
AREA DE
INDUSTRIA/ SUB
AREA EMPAQUE/
SALON DE
EMPAQUE/
ASISTENTE DEL
ENCARGADO DE

e Atrasos en los Materiales de

Empaque.

eAlmacén de Embarque muy
pequefio para preparar los
bultos. Se pueden dar

confusiones de marcas.

e Mala comunicacion para el envio
de cajas.

e Desorden de papeles.

e A cargo de los materiales de
empaque.

e Revisa y pasa la orden de
puros a Yessenia.

e Se necesita un espacio mas
grande para preparar los
embarques.

e Planificacion de los materiales
de embarque y de los envios de
cajas.

e Botiquines de primeros auxilios,
ha habido muchos desmayos.

e Adquirir  Archivadores  para
ordenar la informacion de las

EMPAQUE 6rdenes.
eNo hay una planificacion de las eApoya y asesora a la fabrica e Contratar mas personal.
operaciones a realizar. de Ocotal en la estructura de e Delimitar y distribuir funciones.
eSe manejan las operaciones costos e informes externos. e Adquirir mejores equipos 'y
financieras de PROTANIC e Realiza compras. sistemas contables.
e Acumulacién de tareas eRevisa todos los informes eOrganizar el departamento
DEPARTAMENTO eFalta de equipos tecnolégicos y  contables.
DE FINANZAS/ escases de un sistema contable. eRealiza transferencias a
GERENTE/ e Desorganizacion. PROTANIC.
ARSENIO e Falta de recursos humanos para ePresupuesto para la
MOLINA realizar todas las operaciones. produccion.

eManeja fondo para cubrir
necesidades de las
empresas.

e Coordina y contrata personal
juridico.
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ASPECTOS IMPORTANTES

SUGERENCIA DE
PARTE DE LOS
ENTREVISTADOS

DEPARTAMENTO
DE
PRODUCCION/
GERENTE/
RICARDO
BLANDON

eNo se cumple la programacion de la
produccion.

eNO se maneja por escrito la toda
informacion sobre la calidad de los
puros.

eEn el area de capa se trabajan
demasiadas marcas y existe mucho
desorden.

e Se necesitan mejorar las condiciones
del ambiente para mantener el tabaco.

eNo se lleva un control muy exacto de
las pesadas en preparacion de
materiales.

eEl descontrol aumenta cuando se

interrumpen o se cambian las érdenes
de produccién.

elLas cantidades del programa de
produccion no coinciden con lo que se
esta ofreciendo a los clientes.

eHay mucha rotacion de boncheros
debido a los constantes cambios de
marcas.

eExiste mucha inestabilidad laboral
para la mano de obra. Tienen pocos
beneficios.

eEn el area de Ruth no hay una norma
al dia. No se ponen tarea.

eNo todas las areas utilizan formatos
para el control de la informacion.

elLa calidad obtenida en cuanto a
tiro, combustion y fortaleza esta
registrada.

eA veces supervisa también el
trabajo en Ocotal.

eEncargado de explicar a los
nuevos trabajadores el ambiente
y condiciones laborales.

¢ El inventario general se hace una
vez por mes.

e Atender a clientes le consume
tiempo.

¢ Se pierde mas por subsidios que
si se hicieran unos boquetes en
el cuarto de fumigacion.

eSe debe capacitar a los
trabajadores sobre los riesgos
laborales. Es mejor dar un
consejo que un desembolso
monetario.

eLa competencia obliga a mejorar
las condiciones.

e Existe un equipo de trabajo pero
no un programa de reunién. No
hay cultura de tocar los puntos

por temporada, solo por
ocurrencias se dan las
reuniones.

e Poner roétulos sobre las
especificaciones en el
area de manufactura.

e Elaborar un manual de
colores para capa para
el area de clasificacion
y produccion.

eContar con mejores
materiales que
cumplan con los

requisitos de primera
calidad.
e Mejorar la

comunicaciéon con los
altos mandos.

e Trabajar mas la
educacion social en los
trabajadores.

e Adecuar la iluminacion
en algunos salones.

eUn manual de liga por
cliente actualizado.

e Refrigerios durante las
reuniones, para
mantener el animo vy
atencién de los
participantes.
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ASPECTOS IMPORTANTES

SUGERENCIA DE
PARTE DE LOS
ENTREVISTADOS

DEPARTAMENTO
DE
PRODUCCION/
AREA DE
INDUSTRIA/ SUB
AREA EMPAQUE/
SALON DE
EMPAQUE/
CONTROL DE
KARDEX/
YESENIA
TORUNO

e No estan codificados los clientes ni los

productos ni los materiales de
empaque.
e No tiene comunicacion con el

encargado de cajas de la fabrica de
Honduras.

e No se lleva en sistemas las 6rdenes
de cajas que se van elaborando, solo
hasta que ingresa a la bodega. Las
ordenes de caja cuando la recibe solo
llevan un registro de orden
consecutivo y luego solo hace
descarga. No hay un registro en Excel
gue quede verificado cuanto se pidid y
cuanto se hizo de esa orden.

¢ Si la orden se hace muy completa, el
namero de producto defectuoso que
resultan retrasa esa orden completa.

e Siempre los cambios son verbales y
se los dice Ahmed y Wenceslao.

e No hay registros de los puros que se
piden en bodega y se fuman.

e A veces se trabajan O0rdenes que no
son prioridad.

e Se hacen grandes volimenes de
produccién que no van con la calidad
gue deberian ir por cuestion de
trabajo contra el tiempo. Falta de
programacion.

ePasa a  contabilidad los
resiumenes de puros y materiales
para que los revise. Estas

verificaciones solo se hacen a fin
de mes.

e Se encarga de hacer los pedidos
de cajas a Honduras.

eLas entradas se hacen con la
produccion diaria y las salidas
con los reportes de embarques.

eLos clientes estan clasificados
por sus respectivas marcas.

eLa orden de solicitudes de
materiales a veces se atrasa
hasta una semana, simplemente
por cuestion de olvido.

e El inventario anual se
considera demasiado
grande. Podria hacerse
semestral.

e Entrega de un
calendario de
exportaciones para
trabajar  con mas
orden.

e Recepcion de

materiales y cajas con
mayor prontitud que
permita un trabajo mas
organizado.

e Tener un sistema para

el manejo de
inventarios.
e Mayor  comunicacion
con la oficina de
Ahgmed .
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ASPECTOS IMPORTANTES

SUGERENCIA DE
PARTE DE LOS

DEPARTAMENTO
DE
PRODUCCION/
AREA DE
INDUSTRIA/ SUB
AREA FABRICA/
CLASIFICACION

eNo se utilizan ningun formato para
control de la informacion de la tarea,
entradas y salidas de tabaco.

e Condiciones del local no optimas
(Ventilacion e lluminacion).

eLocal muy pequefio. Se requiere de

eTambién se sacan muestras de
tabaco (Seleccion de materia
prima limpia e Impecable de
primera calidad).

e L0s servicios higiénicos estan en
mal estado.

ENTREVISTADOS
e Proporcionar una
muestra de los

diferentes colores de
capa que se trabajan.
e Uso de mascarillas.
eLas que trabajan en el

verbal al jefe de industria.

mayor espacio de trabajo para poder eAlgunas trabajadoras padecen tabaco maduro,
DE CAPA/ desarrollar las actividades de manera de asma y el problema se  proporcionar al menos
REVISADORA/ comoda. incrementa  cuando trabajan 1 vaso de leche porque
GLORIA VALLE  oE| botiquin de primeros auxilios no  ciertos tabacos con olor mas el trabajo es muy
cuenta con la variedad béasica y fuerte de lo normal. fuerte. Otras
necesaria para atencion inmediata. e A largo plazo, la manipulacién de  compaiiias lo
tabaco provoca manchas y  proporcionan.
alergias en la piel.
DEPARTAMENTO eSe lleva un sistema informal de eSe prepara conforme al plan de eMejorar el sistema de
DE pedidos de nuevas 6rdenes (por produccién semanal, marcas que informacion.
PRODUCCION/ papelitos). se van a producir, cantidades, eAsegurar el
AREA DE eEl plan de produccién no es formal, etc. departamento
INDUSTRIA/ SUB  puede cambiar de un momento aotro ~ eDistribuye las tareas a las eCrear un plan de
AREA FABRIQA/ e No se registra lo que entra rezagadoras de capa incentivo a las
CLASIFICACION  ¢No hay seguridad en el area, no hay eLleva un control de rendimiento  rezagadoras
DE CAPA/ llavin, ni candado de capa e Mejorar las
RESPONSABLE/ 4| gs materiales no estan codificados * Reporte diario de total de vena. condiciones laborales
MARITZA e Los cambios se comunican de manera ePasa todos estos reportes a  en esta area.
VASQUEZ inventario.
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ASPECTOS IMPORTANTES

SUGERENCIA DE PARTE
DE LOS ENTREVISTADOS

DEPARTAMENTO
DE
PRODUCCION/
AREA DE
INDUSTRIA/ SUB
AREA FABRICA/
CLASIFICACION
DE CAPA/ 2da

e Ubicacion de las pacas y
cajas debajo de las mesas
incomoda las actividades.

e Comportamiento del
personal. La mayoria tiene
mal caracter. No aceptan
observaciones.

eNo todas las candelas se

programan y el material no
se tiene a mano.

e Selecciona boncheros para realizar
muestras.

RESPONSABLE/ ubican en medio de la
ELIZABETH mesa, lo que provoca un
HERNANDEZ problema de visibilidad.
eMala planeacibn de la eOrganiza el personal de produccién. eMejorar la planeacion de la
produccion debido a eRevisa los puros y da orientaciones  produccion para poder
cambios inesperados en la  para resolver problemas y fallas tener el material a tiempo
produccion. eLleva un registro de produccion Y terminar cada orden que
DEPARTAMENTO . g¢ baja la eficiencia en diaria'y uno semanal se empieza a producir.

DE cada cambio de marca 0 eSe coordina con el departamento ®Sacar el departamento de
PRODUCCION/ vitola de puro. preparacion de materiales segin  distribucién de materiales
AREA DE e Frecuentemente hay las ordenes de produccié del salon de produccion.
[Egg:;ilé‘é%ﬁ escases de material eEst4a pendiente de la calidad de las e Realizar examenes
SALON DE preparado cuando se capas visuales a las bocheras y
PRODUCCION!/ cambia la orden de e|leva el control de subproducto roleras y brindar anteojos
REVISADOR/ produccion. eLe asigna las marcas mas delicadas ~ con facilidades de pago.
WILFREDO eProblemas en la vista de g los boncheros con mas oProgram.a,r mejor la
SOBALVARRO las personas de edad, experiencia elaboracion de muestras

boncheras o roleras. eLleva un reporte diario de control de  Para preparar el material
elLas muestras nos Sse |3 calidad con tiempo.
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DEPTO/ CARGO/ PROBLEMAS SUGERENCIA DE PARTE

NOMBRE Y ASPECTOS IMPORTANTES

APELLIDO IDENTIFICADOS DE LOS ENTREVISTADOS

eLos reportes no se los e Realiza el control de abastecimiento eMejorar el flujo de

pasan en digital. de materia prima, realiza informes  informacion, capacitando a
de todo lo que entra y lo que sale. cada responsable de éarea
e No existe codificacion de para que manejen los
materiales, solo e Realiza control de inventarios fisicos  reportes en Excel.
descripcion. en cada bodega de la empresa.

e Codificar los materiales.
e La entrega de las tarjetas

de salida de material, no se e Realiza traslados entre bodegas. e Coordinar mejor el trabajo
realiza en el momento, es con cada jefe de area.
DEPAR'[I'),;MENTO muy tardia.
COMERCIALIZAC o . oMejgrar las condiciones
ION Y o Nolse realiza mventa}tlo en del area.
LOGISTICA/ el area de preparacion de N .
ALMACENES/ materiales. e Adquirir mejor tecnologia
RESPONSABLE . en esta area, para hacer
DE ALMACENES/ ° No _ suelen informar mas eficaz el trabajo.
TRINIDAD |nmed|atamen§e de los
BARRANTES traslados realizados entre
cada érea.

e NO se realizan de
inmediato las entregas de
factura cuando se realiza
una compra de materia
prima.

e Existen equipos obsoletos
para realizar el trabajo.
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ASPECTOS
IMPORTANTES
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DE LOS ENTREVISTADOS

DEPARTAMENTO
DE
COMERCIALIZACI
ON Y LOGISTICA/
ALMACENES/
RESPONSABLE
ALMACEN DE
MATERIAL DE
EMPAQUE/
MARTHA
SALGADO

eNo se realiza una verificacion fisica
del material después del embarque.
Solo realizan las comparaciones con
los reportes de Excel.

eNo existen Ordenes de salidas de
material de empaque, sino hasta que
sale el embarque.

e No se lleva codificacion, ni saldos de
inventario.

¢Si recibe mucho material al final de
mes, no se realiza cierre de mes, a
veces se ocupa el material
inmediatamente, y no se le dan
entrada en ese momento.

eNo realizan cierre al final del mes en
conjunto con contabilidad.

e Se comunican los cambios
verbalmente.

¢ Realiza inventario mensual
del area, clasificado por
cliente y por marca.

e Le da salida a la lista de
embarque.

¢ Realiza reportes de
entrada y salida de
material de empaque y se
entrega a contabilidad.

¢ Instalar un sistema que se
lleve el inventario con mas
orden y al dia.

e Llevar registro del material
gue sale de la bodega de
empaque, no cuando sale
al embarque.

e Mejorar el fluo de
informacion con el resto de
los colaboradores.
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ANEXOS CAPITULO 4. INGENIERIA DEL TRABAJO

4.1 ESTUDIO DE TIEMPOS (FUNDAMENTOS MATEMATICOS DE LOS
RESULTADOS) CD ADJUNTO

4.2 APORTE ECONOMICO (TABLA DE REMUNERACIONES POR
FAMILIA DE MARCAS)

TABLA DE SALARIOS POR GRUPO DE MARCAS @4-%@;1::;‘;.
PUESTO: ANILLADORAS Y CELOFANEADORAS
GRUPO 1. igasen o o Ao
SALARIO MINIMO |95.4464
PVU C$ 0.039 MARCAS
CASA MAGNA
NORMA 2475 CUMPAY
PVU C$ (50%) 0.058 EL PRIMER MUNDO
GRUPO 2.
SALARIO MINIMO |95.4464 MARCAS
PVU C$ 0.028 5 VEGAS
HONDURAN, COSTA RICA, CUBAN
NORMA 3400 Cl ANNIVERSARY LASA DE TORRES
PVU C$ (50%) 0.042 DON DUARTE LA CAMPINA
GRUPO 3.
SALARIO MINIMO | 95.4464 MARCAS
PVU C$ 0.019 BLENDER'S GOLD | RESERVA ORGANICA
LA FLORIDITA 777
NORMA 4950 | EL MEJOR ESPRESSO NAVARRO
PVU C$ (50%) 0.029 FLOR DE JALAPA OBSIDIAN
GRUPO 4.
SALARIO MINIMO |95.4464 MARCAS
PVU C$ 0.035 HC
PREMIERE SELECTION
NORMA 2698 KING HABANO HARVEST HABANO
PVU C$ (50%) 0.053 CASK STRENGHT THOMPSON
GRUPO 5.
SALARIO MINIMO | 95.4464 MARCAS
PVU C$ 0.026 PLASENCIA
INTENSO
NORMA 3687 | HARVEST SELECTION LOS PRIMOS
PVU C$ (50%) 0.039 TABACOS MAYORGA
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TABLA DE SALARIOS POR GRUPO DE MARCAS @/MW’&
PUESTO: EMPACADORAS |
GRUPO 1. e S e
SALARIO MINIMO | 101.1965 MARCAS
PVU C$ 0.323 CASA MAGNA
RESERVA ORGANICA CUMPAY
NORMA 313 PLASENCIA KING HABANO
PVU C$ (50%) 0.485 LA CAMPINA PRIMERE SELECTION
GRUPO 2.
SALARIO MINIMO | 101.1965 MARCAS
PVU C$ 0.323 £ VEGAS
NORMA 313 INTENSO
PVU C$ (50%) 0.485
GRUPO 3. MAZOS DE 10 PUROS
SALARIO MINIMO | 101.1965 MARCAS
PVU C$ 0.139 |THOMPSON BLENDER'S GOLD DON DUARTE | TABACOS
LA FLORIDITA | EL MEJOR ESPRESSO CI ANNIVERSARY
NORMA 726  |LOS PRIMOS OBSIDIAN EL PRIMER MUNDO
PVU C$ (50%) 0.209 HONDURAN, COSTA RICA, CUBAN CASK STRENGHT
GRUPO 4.
SALARIO MINIMO | 101.1965 MARCAS
PVU C$ 0.292 HC 777
NORMA 346 HARVEST SELECTION CASA DE TORRES
PVU C$ (50%) 0.439 MAYORGA FLOR DE JALAPA NAVARRO
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TABLA DE SALARIOS POR GRUPO DE MARCAS 6/3 P S s L2
PUESTO: PLANCHADORAS ‘
GRUPO 1. Topasce Crowers and Hundmads
SALARIO MINIMO 118 MARCAS
PVU C$ 0.151
CASA MAGNA
NORMA 780 CASK STRENGHT
PVU C$ (50%) 0.227 CUMPAY
GRUPO 2.
SALARIO MINIMO 118 MARCAS
PVU C$ 0.143
5 VEGAS
NORMA 825 FLOR DE JALA PA
PVU C$ (50%) 0.215 NAVARRO
GRUPO 3. MAZOS DE 30 PUROS
SALARIO MINIMO 118 MARCAS
PVU C$ 0.135
NORMA 876 BLENDER'S GOLD
PVU C$ (50%) 0.202
GRUPO 4.
SALARIO MINIMO 118 MARCAS
PVU C$ 0.112
HC MAYORGA
NORMA 1056 PLASENCIA 777
PVU C$ (50%) 0.168 LA CAMPINA RESERVA ORGANICA
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MUESTREO DE TRABAJO (FUNDAMENTOS MATEMATICOS DE LOS
RESULTADOS)

del muestreo Piloto

Anillando 43 71.67
’Intercambiando informacion con el
; P 4 6.66
supervisor produccion
Otras actividades productivas 0 0
Subtotal 47
Ni Total 60 78.33
Actividades No Productivas Observ. % (1-P)
Esperando anillos 0 mazos 4 6.66
Platicando 1 1.66
Otras actividades no productivas 8 .13.33
Subtotal 13 21.67
Ni Total 60 100
Nr 261
Celofaneando 46 76.67
Intercambiando informacion con el 0 0
supervisor produccion
Otras actividades productivas 1 1.66
Subtotal 47
Ni Total 60 78.33
Actividades No Productivas Observ. % (1-P)
Esperando puros o celofanes 5 8.33
Platicando 3 5
Otras actividades no productivas 5 8.33
Subtotal 13 21.67
Ni Total 60 100
Nr 261

’ Cambios de marcas, vitolas, medidas de los celofanes y control de la produccion individual.
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Empacando en cajas 38 63.34
Ajustando celofanes a los puros 2 3.33
Re-trabajo de cajas mal empacadas 8 13.33
Otras actividades productivas 0 0
Subtotal 48

Ni Total 60 80

Actividades No Productivas Observ. % (1-P)

Esperando material de empaque 2 3.34
Platicando 5 8.33
Otras actividades no productivas 5 8.33
Subtotal 12 20

Ni Total 60 100

Nr 246

Celofaneando cajas 12 40
Re-trabajo de cajas mal celofaneadas 1 3.33
Otras actividades productivas 13 43.33
Subtotal 26 86.67
Ni Total 30 80
Actividades No Productivas Observ. % (1-P)
Esperando cajas o celofanes 1 3.33
Platicando 1 3.33
Otras actividades no productivas 2 6.67
Subtotal 4 13.33
Ni Total 30 100
Nr 178
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Datos del muestreo de la segunda ronda

Anillando 304 80
®Intercambiando informacién con el
; S, 9 2.37
supervisor produccion
Otras actividades productivas 14 3.68
Subtotal 327 86.05
Ni Total 380
Actividades No Productivas Observ. % (1-P)
Esperando anillos 0 mazos 13 3.42
Platicando 15 3.95
Otras actividades no productivas 25 6.58
Subtotal 53 13.95
Ni Total 380 100
Nr 185

Celofaneando 215 85.32

Intercambiando informacion con el 0 0

supervisor produccion

Otras actividades productivas 1 0.4

Subtotal 216 85.72
Ni Total 252

Actividades No Productivas Observ. % (1-P)

Esperando puros o celofanes 12 4.76

Platicando 8 3.17

Otras actividades no productivas 16 6.35

Subtotal 36 14.28
Ni Total 252 100

Nr 188
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Empacando en cajas 204 82.26
Ajustando celofanes a los puros 3 1.21
Re-trabajo de cajas mal empacadas 9 3.63
Otras actividades productivas 0 0
Subtotal 216 87.10
Ni Total 248
Actividades No Productivas Observ. % (1-P)
Esperando material de empaque 8 3.23
Platicando 11 4.44
Otras actividades no productivas 13 5.23
Subtotal 32 12.90
Ni Total 248 100
Nr 173

Celofaneando cajas

48

56.46

Re-trabajo de cajas mal celofaneadas 2 2.35
Otras actividades productivas 21 24.71
Subtotal 71 83.52
Ni Total 85
Actividades No Productivas Observ. % (1-P)
Esperando cajas o celofanes 3 3.53
Platicando 7 8.24
Otras actividades no productivas 4 4.71
Subtotal 14 16.48
Ni Total 85 100
Nr 178
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4.4 DIAGRAMA DE RECORRIDOS Y LEYENDA

Observaciones
Los planos mostrados a continuacion no presentan escala alguna, debido a
conveniencia de impresion. Dentro del cd adjunto se encuentra el plano original
en escala 1:100 y sus distribuciones respectivas.
Leyenda
Transportes
1. Traslado Puros afiejados hacia rezagado
2. Traslado Puros Rezagados a Mesas de anillado y celofaneado
2M. Traslado de material de Empaque a Mesas Repartidoras
3. Traslado Puros Celofaneados a: Mesas de Empacado o a Almacenaje
para esperar por Material de Empaque
4. Traslado Cajas llenas hacia mesa de planchados
5. Traslado Cajas Planchadas a Almacén de Embarque
Operacién
1. Rezagado
1M. Preparado de Material de Empaque
2. Anillado
2M. Trabajado Vario que complementa a las operaciones Principales
3. Celofaneado
4. Empacado
5. Pegado de Etiquetas
6. Planchado
Almacenaje
1. Almacenaje Temporal para Puros Celofaneados pero no Empacados en
Cajas
2. Almacenaje Final de Producto Terminado en Almacén de Embarque
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4.5

CONDICIONES LABORALES (ILUMINACION PROCEDIMIENTO
SUAL SOFTWARE)

Vizual - [t

Vi

LIS ! i
File Edit View Modify Tools Help

e —
0o @ e =@t e €@ nls+ BlE]
|
G-
B
\i Welcome ta the Lumen Method

Follow the instructions provided on each page to perform a Lumen Method calculation
Ttems which contain an error wil be indicated in

This Taol will anly allow @ rectanguar room geametry
Select Next to start a design with the Lumen Method Tool

= == [oooo| =
Z £ |oooo| =
= e S |pooo| =
= e £ |oooo| =
= o

L“i

!

T
P

==

] = = e
v ¥ Display this screen n the future
Cancel Next =p |
X 5\
Fiediawing Completed [F #fe [@ w00 [x

S 10:45 AM I
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1/19/2010

Se presenta el wizard o asistente para utilizacion del Método Lumen, una
herramienta de interfaz sencilla donde se introducen los datos y especificaciones

del estudio. A este asistente se le da Next para empezar a introducir los datos.
Son 5 Pasos sencillos:

Paso 1: Geometria

9 o T e Viereeor: Word

—

Inset  Pagelayout  References  Mailings  Review  View  Acrobat

Arial -1z ~||A &

Cu y - &4 Find -
— 2 [24]] 9| AaBbCcDc | AaBbCcD« AaBb(i AaBbCc A(l]j AaBbCe.|[= % 8 Replace
D = : As-|22- A -|l||= (B Mo =
F Format Paimter || (0 S el et il PH || /5 [~ 5 el I select

Paste T Mo Spadi.. Headingl = Heading 2 Title Subtitle || Change

Styles~
G
\i Lumen Method - [Geometry] - Step 1.of — o] E—
Enter the length, width and height for the room.

Ly?
Enter the ceiing, wals, and floor reflectances.
Select the Units of Measurement

Room Dimensions

Room Reflectances
Input Units

Next Select Next to enter Work Plane, Luminaire Plane and Ceiling Plane information

Dimensions

Length [X] m
width  [Y] m
Height [Z] m

Reflectances

Helght [ 2
Celing %

L™
Walls [ 3%
L d

Floor %

Units
" English [Feet]

+ Metric [Meters]

Next =

Page:10f1 | Words:45 | &  Spanish [Nicaragua)
S

2 omS nEM R
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Se Introducen los Datos siguientes:

e Dimensiones: Largo (20.64 m), Ancho(10.65 m), Alto (2.56 m)
e Reflectancias o RCR: Techo (70%), Paredes (30%) y Piso (0%)
e Unidad de Medida: metros

Paso 2. Planos

(a9 O e Wheroor word
)

Insert Pagelayout  References Mailings Review  View  Acrobat
= A o |l s=|lA = 4 Find ~
wa [ | 22 =] 841 9 | asnoceoc| asoceoc AaBbC Aambce AAD aassce | RIS
T Norma T Ne aci... eading eading 2 3 St 3 —| Change
Normal | TNoSpaci.. Headingl  Heading Titd Subtitle | [= Sl
. o
\i Lumen Method - [Planes] - Step 2 of — |==cm=)

Viork Plane Enter the height of the work plane above the fioor 2
Luminaire Plane Enter the mounting height of the luminaire above the floor =

Ceilng Plane Select an open celing or enter a desied ceiing grid for the room
Next

B o 1 . - ~| |} e
o Format Painter ||| B £ U e X, X' Aa- ||V - 4 - - 5
i i

Select Next to enter the Luminaire Photometry and Symbol Information

| work plane

Height (2] m

Luminaire Plane

Luminaire Plane
Mounting Height [Z] m

| Ceiling Plane

|:| Openciding

|:| 22 Cefing Grid
[ ax2ceing 6
|:| 2 x4 Celing Grid

6 | o  Spanish [Nicaragua)

m'Ss 8N

Se Introducen los Datos siguientes:

NE - @@

e Plano de Trabajo: 0.84 m (Altura de la mesa de trabajo)
e Plano de Luminaria: 2.56 m (Altura de Montaje de la Lampara)
e Plano del Cielo Raso: Rejillas de Cielo Raso 2 x 2
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Plano 3. Luminaria

T e Wit Word
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Rotation

Cancel

Page: 2 of 2 ords: 131 | & Spanish (Nicaragua)

es =8B MM

Se Introducen los Datos siguientes:

Photometria: Se selecciona el tipo de luminaria, el manufacturador, el

namero de luminarias por lampara.
H9 “Do:umenﬂ—MT:msu&Wwd

e . e
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Next
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Select Next to specify Design Parameters and Constraints
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e Ligth Loss Factor: Factor de Perdida de Luz (por suciedad).
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Paso 4. Diseiio Preliminar
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Se introducen los Siguientes Datos:

e Parametros de Disefo:
o lluminacia:

5.0 T e Vi o = 5

Insert Reference: Mailing Review View Acrobat

TS| (T || e ) 7 34 Find -
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e Restricciones de Disefo.
e Unidades de lluminancia

Paso 5. Rejilla de Calculo para Distribucién S
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5 oG I 4 Find ~
R T 5 HTI aomoccoe | asmoceoc AaBbC: AsBbce AAB  sczsee. A
7 Normal

Ee | 25 Replace
Paste B 7 U -abex x Aa-|[P- A-

F Format Painter
i §

7 No Spaci.. | Heading1 | Heading 2 Title Subtitle || Change
B J - % styles || K Select -
o .
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Se Introducen los Siguientes Datos:

Espacio entre Zonas: Sin Calculo de Espacios

RESULTADOS: Distribucién Final del Luminarias.
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4.6
DE ILUMINACION)

ALTURA DEL LOCAL

TIPO DE ILUMINACION

DISTANCIA ENTRE

LUMINARIAS
Hasta 4 metros Extensiva D<16h
De 4 a 6 metros Semi Extensiva D<15n
De 6 a 10 metros Semi Intensiva -
Mas de 10 metros Intensiva D<1.2h

h: Altura de lluminacién sobre el plano de Trabajo
D: Distancia entre luminarias

4.7 CONDICIONES

LABORALES

RENOVACIONES DE AIRE POR HORA)
Procedimiento para determinar el numero de renovaciones de aire por hora.

(CALCULO DEL

NUMERO DE

1. Determinar la Transmision de calor de Paredes y Techo

a. Paredes
DIMENSIONE | ARE | AREA | ARE
PARE | MATERIAL | S (bxa) | Am? | ABIERT | A | ESPESO
D R metros
metros A UTIL
NORT PLAYDWOO 728X 256 | 18.63 18.63 0.08
E LADRILLO | 337x256 | 863 1.65 6.98 0.20
SUR | LADRILLO | 10.65X256 | 27.26 | 5.07 | 2219 0.15
OESTE PLA\E)WOO 2064 X 2.56 | 52.84 | 224 50.6 0.06
LADRILLO | 2064 X149 | 30.75| 1.45 203 0.17
ESTE | PLAYWOO | 2064 X1.07 | 22.08 | 4.21 17.87 0.06
D
COEF. .
PARED | MATERIAL | AREA | cAlENTAMIENTO | Transmision de
UTIL Calor Kcal/ Hora
SOLAR
PLAYWOOD | 18.63 6.8 126.68
NORTE T ADRILLO | 6.98 72 50.26
SUR LADRILLO | 22.19 7.2 159.77
OESTE | PLAYWOOD | 506 74 3744 4
cote | _LADRILLO | 203 61 1787.3
PLAYWOOD | 17.87 74 1322.38
Total 7190.79
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b. Techo
COEF. Transmision de
MATERIAL AREA m? CALENTAMIENTO Calor Kcal/ Hora
SOLAR
Zinc 219.816 375 Kcal/ m?H 82431
2. Calor Proveniente de las Personas
DESCRIPCION COEF CANT. Transmision de
CALENTAMIENTO PERSONAS Calor Kcal/ Hora
g{jbajo Ligero de 190 Kcal/ H 5 950
Trabajo sentado,
movimiento 125 Kcal/ H 2 250
moderado de
brazos y tronco
Trabajo de pie en 150 Kcal/ H 28 4200
Mostrador
Total 5400

3. Calor proveniente de las lamparas
64lamp*32Watts/lamp = 1,760.96 kcal/hr

4. Ventilacion Necesaria

Total Transmision de Calor: 95021.79

5. Numero de Renovaciones de Aire por hora

Dimensiones del Local: 20.64 X 10.65 X 2.56

Dimensiones: 562.63 m®
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GLOSARIO JERGA DE PUROS

Anilla: Aro de papel, impreso con la marca, que se enrolla alrededor del cigarro.
Algunas cajas contienen puros sin anilla.

Anillado: Operacion de colocacion de la anilla al cigarro en la fabrica. También
puede referirse a un cigarro “anillado” en su presentacion, es decir, que lleva

anilla, en contraposicion a cigarro “sin anilla”.

Afiejamiento: Periodo durante el cual los cigarros recién elaborados reposan en
cuartos revestidos de anaqueles de cedro, los llamados escaparates, donde la
humedad esta controlada. Esto permite que se entremezcle el aroma de los

distintos tabacos presentes en el puro.

Aroma: Olor del cigarro. En la cata en crudo, se aprecia por separado el olor del
tabaco capero y de la tripa. En la combustién se desarrollan y perciben
diferentes olores. En la descripcidon de las caracteristicas organolépticas
mediante notas de cata, en relacién con los distintos aromas, se utilizan por
asociaciéon de recuerdo olfativo, al igual que en la enologia, los nombres de

sustancias o cuerpos, como cuero, vegetales, especies, etc.

Aspecto exterior: El aspecto externo del cigarro. Es uno de los aspectos que se

evaluan durante las degustaciones de cigarros.

Banda: Hoja que envuelve la tripa del puro; por encima del capote solo se

coloca la capa. También conocida como capote.

Bunche: Sin6bnimo de tirulo. Tiene su origen en la voz inglesa “to bunch” que
significa reunir, agrupar o formar un manojo. Con la utilizacion de maquinas
tiruleras o bunch machines, se espanolizo el término, denominandose al tirulo en

castellano bunche o buncho.

Calibrador: Tablilla de madera con un agujero de una determinada medida en el
centro, por el cual se hace pasar el cigarro para comprobar que su grosor es el
correcto. También se aplica al grosor de un cigarro, a su diametro. Se mide en

1/64 de pulgada (2,54 cm) y en milimetros.
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Calibre: El diametro de un puro. Puede ser fino, mediano o grueso. Se mide en

1/64 de pulgada. 1 pulgada = 2.5 mm.
Calibre fino: Cigarros con un grueso inferior al del cepo 40 (15,87 mm).
Calibre grueso: Cigarros con un grueso superior al del cepo 45 (17,87 mm)

Calibre medio: Cigarros con un grueso comprendido entre el calibrador 40 y 45

ambos inclusive.

Camada: Cada una de las capas o pisos de cigarros que se superponen en una

caja.

Capa: Hoja externa y de mayor calidad, textura y elasticidad de un puro que le
dan su aspecto y su color; recubre el alma del cigarro, o tirulo. Desde la
plantacién sigue un proceso distinto al de las hojas interiores. La capa no cuenta

demasiado en el sabor general del cigarro.

Cedro: Tipo de madera con la que se hacen las cajas, también los humidores y

los escaparates para la perfecta conservacion de los cigarros.

Combustibilidad: forma y manera de arder un cigarro. Es un o de los aspectos

qgue se evaluan durante las degustaciones de los cigarros. También, combustién.

Combustion: Modo en que arde un puro. Es un factor importante que debe

tenerse en cuenta al adquirir un puro.

Corona: Piso foliar de la parte superior de la planta del tabaco. Da hojas de tipo

ligero o fortaleza 3. De aqui sale el tabaco mas fuerte de la planta.

Cortapuros: Pequeina guillotina para abril el agujero por el cual se aspira el
humo en el extremo del cigarro sin estropearlo. Existen multiples formas vy

modelos.

Cuchilla (CHAVETA): Tipo de cuchilla, de forma semicircular, que utiliza el

torcedor para recortar las hojas de los cigarros durante el torcido.
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Curacion: Proceso de secado, fermentacion y afejamiento que se le da a la
hoja del tabaco para que se pueda fumar, una vez se ha elaborado el cigarro; las
hojas del tabaco empleadas en la elaboracioén de cigarros manuales se curan o
deshidratan al aire en el interior de las casas de tabaco. Y es el veguero quien
controla las condiciones ideales de temperatura y humedad durante 50 dias

aproximadamente.

Despalillar: Extraer la nervadura central o “palillo” de las hojas de tabaco. Se
requiere una gran habilidad manual para hacerlo rapidamente y sin dafar la

hoja. Suelen hacerlo las mujeres y se les llama “despalilladoras”.

Despalillo: Supresion de parte de la vena central de las hojas de tabacos de
tripa y completa en tabacos caperos; también sala de despalillo, es la sala donde

se procede a despalillar las hojas.

Desnudo: Término que designa los puros que no vienen envueltos en celofan, ni

dentro de un tubo.

Fabrica: Edificio e instalaciones donde tiene lugar la elaboracion y el envasado

de cigarros

Fermentacion: Proceso por el cual el tabaco, mediante el calor que generan las
mismas hojas, desprende nicotina y también otros componentes, cambia de

color y adquiere casi todo su sabor. También llamado “curacién” o “sudor”.
Fortaleza: Grado de fuerza del impacto que se experimenta en cada bocanada.

Galera: Sala de la fabrica, donde los torcedores elaboran los puros. Suele ser

muy amplia, con mesas y bancos corridos.

Guillotina: Instrumento que usa el torcedor para cortar la punta del cigarro y

dejarlo a su medida correcta.

Habano: Denominacién que se da a todos los puros elaborados en la Isla de
Cuba.
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Higrémetro: Instrumento para medir la humedad relativa, que puede utilizarse

en un deshumidificador.

Liga o ligada: Combinacion de hojas de tabaco para cada puro. Es la formula
de la composicion de cada cigarro, obtenida segun las especificaciones que se
fijen por la mezcla de distintas hojas que forman el cigarro, en funcion de la
variedad de planta, piso foliar que ocupa, origen geografico, etc... El caracter de
un puro depende de esta mezcla, que puede incluir tabacos de varios paises,
cosechas y afos diferentes. El objetivo dl mezclador es obtener una liga de

sabor agradable.

Ligero: Un tipo de tabaco, también llamado “fortaleza 3". Son las hojas que
crecen en la parte superior de la planta. Aportan, por encima de todo, fortaleza a

la ligada.

Mazo: Grupo de unas veinte hojas que se atan por el extremo del tallo.
Constituye la medida utilizada durante el procesamiento y la seleccion del

tabaco.

Moja: Proceso por el cual se rocia el tabaco con agua pura después de haberse

dejado secar. Las hojas se humedecen para facilitar su manipulacion.
Oreo: Reposo que se da a las hojas de tabaco tras la moja.

Paca: Cada uno de los embalajes de sacos en los que se guardan las hojas de

tabaco destinadas a tripa o capa.
Palillo: Nervadura central de la hoja que se extrae durante el despalille.
Parrilleros: Los anaqueles donde se depositan las hojas para el oreo.

Picadura: Recortes de tabaco que se utilizan como tripa para puros de precio

econdémico.

Pie: Extremo del puro que se enciende.
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Pilones: Pilas altas en que se amontonan las hojas de tabaco, con el fin de que
la temperatura aumente en su interior y se inicie asi la primera fase de

fermentacion.

Primera fermentacion: Proceso de apilamiento de las hojas en pilones, sin
exceder los 35° centigrados. De esta forma, se elimina el cloro, amoniaco y
azucares. Este proceso beneficia las hojas de forma natural con la formacion de

aromas y sabores.
Puro: Cigarro. De la expresién “puro Habano”, es decir, genuino cigarro cubano.

Rezago: Clasificacion en la fabrica de las hojas de capa por tamafio, color y
textura. Esta operacion la llevan a cabo mujeres llamadas rezagadas o

clasificacion.

Rolero: La persona que envuelve el cuerpo del puro en tabaco en la capa.

Sabor: El sabor del cigarro encendido. Es uno de los aspectos que se evaluan

durante las degustaciones de cigarros.

Secado: Proceso natural al que se somete las hojas de tabaco recién
cosechados para que, paulatinamente, pierdan toda la humedad que contienen.

En esta operacién pueden llegar a perder el 85% de su peso.

Seco: Un tipo de tabaco, también llamado “fortaleza 2". Son hojas que crecen en

la parte media de la planta. Aportan, sobre todo, aroma y sabor a la ligada.

Segunda fermentacion: apilamiento de las hojas en grandes pilas o burros sin
sobrepasar los 42° centigrados. De esta forma, se contribuye a refinar mas su

sabor y aroma.

Sello de Garantia: Sello de papel que cierra la tapa de la caja de puros. Se

establecio en julio de 1912.

Semillero: El terreno donde se plantan las semillas de tabaco y se desarrollan
las plantas hasta que son lo suficientemente grandes y fuertes como para ser

trasplantadas a los campos de tabaco.
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Tabaco: Nombre comun de la “Nicotina Tabacum”, planta solanacea de la que
se obtienen las hojas para elaborar los cigarros. En Cuba, a los puros se les

llama tabacos.

Tabla de rolar: La tabla de madera sobre la cual elabora los cigarros el

torcedor.

Tiro: Resistencia que opone el puro cuando se inhala. Es un factor importante

que debe de tenerse en cuenta a la hora de adquirir un puro.

Roleado: Confeccion en si del cigarro, enrollando (torciendo) las hojas del

tabaco.

Rolero: La persona que enrolla el tabaco; también se le llama tabaquero o

bonchero.

Tripa: Mezcla de tabaco seco, volado y ligero que constituye el cuerpo del puro
y que queda envuelta por el capillo y la capa. En la mayoria de los casos
especialmente los muy finos, solo llevan volado. Es el nucleo del sabor de un
puro. La tripa corta o trozos de hoja, se emplea en algunos puros manuales y en
todos los mecanizados. La tripa larga u hojas cuya longitud es la del cigarro se

emplea solo en cigarros manuales.

Vitola: Formato o tipo de puro, que corresponde a unas determinadas medidas
de longitud y grosor. Es incorrecto el uso de este término para designar la anilla

que envuelve el puro, aunque en ocasiones se utilice.

Volado: Una de las tres hojas que forman la tripa. , también llamado “fortaleza
1". El ligero, principalmente, aporta combustibilidad. También conocido como

Viso.
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