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RESUMEN

El objetivo de este proyecto técnico fue implementar herramientas Lean Manufacturing en la
empresa Tabacalera “La Meca S.A Tabacamesa” con la finalidad de mejorar el proceso
productivo del area de post cosecha, para incrementar la productividad. Se inicio con el analisis
de la situacidn inicial de la empresa utilizando la herramienta VSM en todas las areas de post
cosecha, logrando determinar un lead time de 427,9 minutos y un indice AVA del 64.8%,
ademas se realizo una auditoria inicial de las 5’S obteniendo un 44,54 % de cumplimiento, lo
que refleja un porcentaje de ineficiencia. También se calculd el indice OEE a través de los
indicadores, obteniendo un valor del 63,33% lo que indicaba que se encontraba en un nivel
inaceptable, para ello se crearon fichas técnicas de los equipos y maquinarias operativos para la
aplicacion del Mantenimiento Productivo Total. Posteriormente se implementé las herramientas
Lean Manufacturing, partiendo por la aplicacion de la metodologia de las 5°S la cual permitié
llevar a cabo la organizacion, normalizacion y estandarizacion de los procedimientos en los
puestos de trabajo, ademas se desarrolld el TPM basado en los pilares de mejoras en
mantenimiento auténomo y programado con la finalidad de evitar detenciones, lo que permitié
obtener un OEE del 76,67% considerado como aceptable. Se concluyé que con el calculo de la
productividad se evidencio que en el estado inicial se producian 4,91 cajas/hora, luego
de la implementacion se mejord la produccién a 6,2 cajas/hora. Esto provoco que el
costo de producir una caja mejorase de 116,25 ddlares/caja a 114,65 dolares/caja.
Ademas se recomienda capacitar y motivar a los trabajadores para que tengan en cuenta la
metodologia 5’S con la finalidad de crear un habito del diario vivir en las actividades

que realizan.

Palabras clave: <LEAN MANUFACTURING>, <MAPA DEL FLUJO DE VALOR (VSM)>,
<PLAN DE MANTEAMIENTO PRODUCTIVO (TPM), <ANALISIS DE VALOR
AGREGADO (AVA)>, <EFICIENCIA GLOBAL DE EQUIPOS (OEE)>
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SUMMARY

The objective of this technical project was to implement Lean Manufacturing tools in the
company Tabacalera “La Meca S.A Tabacamesa” with the aim of improving the productive
process of the post-harvest area, to increase productivity. It began with the analysis of the initial
situation of the company using the VSM (Value Stream Mapping) tool in all the post-harvest
areas, achieving a lead time of 427.9 minutes and an VAA (Value-Added Analysis) index of
64.8%. Furthermore, an initial audit of the 5°S was carried out, obtaining a 44.54 % compliance,
which reflects a percentage of inefficiency. The OEE (Overall Equipment Effectiveness) index
was also calculated through the indicators, obtaining a value of 63.33% which indicated that it
was at an unacceptable level, for this purpose technical sheets of the equipment and operating
machinery were created for the application of Total Productive Maintenance. Subsequently,
Lean Manufacturing tools were implemented, starting with the application of the 5°S
methodology which allowed the organization, normalization and standardization of the
procedures in the work stations to be carried out. In addition, TPM was developed based on the
pillars of self-service and scheduled maintenance improvements to avoid stoppages, resulting in
an Overall Equipment Efficiency of 76.67% considered acceptable. It was concluded that with
the calculation of productivity it was evident that in the initial state 4.91 boxes/hour were
produced, after the implementation the production was improved to 6.2 boxes/hour. This caused
the cost of producing a box to improve from $116.25/box to $114.65/box. It is also
recommended to train and motivate workers to consider the 5'S methodology in order to create a

habit of daily life in the activities carried out.

Keywords: <LEAN MANUFACTURING> < VALUE STREAM MAPPING (VSM)>
<TOTAL PRODUCTIVE MAINTENANCE (TPM)> < VALUE-ADDED ANALYSIS
(VAA)> < OVERALL EQUIPMENT EFFECTIVENESS (OEE)>
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INTRODUCCION

Hoy en dia, la competencia global esta obligando a todas las empresas a ser mas
eficientes para mantenerse en el mercado y que este produzca productos con mayor
valor agregado, lo cual es crucial en el mundo de los negocios. Esta es la razon por la
cual la reduccién de costos y la reduccion de desechos son factores clave para las
organizaciones que buscan mantenerse a la vanguardia.

Si bien existen varias "filosofias" que pueden reducir los costos, la mas exitosa es Lean
Manufacturing, una filosofia de mejora de procesos centrada en la reduccion de residuos
que utiliza enfoques metodoldgicos y de sistemas para mejorar los entornos de trabajo,
los procesos y el rendimiento comercial, con el fin de crear clientes satisfechos. Su
enfoque principal es identificar y eliminar actividades que no agregan valor en el
disefio, produccion, cadena de suministro y relaciones con los clientes.

En las ultimas décadas el interés en implementar la manufactura esbelta ha crecido
considerablemente durante la Gltima década, ya que las empresas han visto la necesidad
de hacerlo para seguir siendo competitivas en el mercado mundial. Actualmente adoptar
esta filosofia requiere explorar herramientas de manufactura esbelta, ya que buscan
aumentar las ganancias y eliminar la mayor cantidad de desperdicios, como
movimientos innecesarios, actividades que no generan valor agregado y exceso de
inventario en la cadena de produccion.

Por lo que en el presente trabajo técnico se describe la implementacion de herramientas
Lean Manufacturing, las cuales brindaran soporte para el mejoramiento productivo de la
empresa TABACALERA LA MECA S.A. TABAMESA ubicada en la provincia del
Guayas, que se dedica a la siembra y cultivo de tabaco; y exportacion de la hoja de
tabaco para cigarros puros y afines, ubicada en el Km 79 de la Via Triunfo — Bucay con
RUC 0992358769001, representada legalmente por el Ing. José Villavicencio Lopez

(Gerente general).



CAPITULO I
1 MARCO REFERENCIAL
1.1 Antecedentes

El término "Lean" se acufi6 en 1987 en el Instituto de Tecnologia de Massachusetts (MIT
Tecnologia, Boston MA). El sistema de disefio Toyota, produccién, aprovisionamiento y
servicio al cliente fue estudiado por un equipo del MIT. Después de analizar todos los factores,
llegaron a la conclusion de que se requiere “menos de todo” para crear un cierto valor,
definiéndola como una organizacion “esbelta”. (Guerrero, 2016, p. 2)

La aplicacion de herramientas Lean Manufacturing en sistemas de produccion en cualquier tipo
de empresa pueden ayudar a reducir el 20% de costos en compras, 40% en los costos de
produccion, 50% en optimizar el &rea de produccion, reducir un 40% los inventarios y el Lead
time hasta un 25%. (Vargas, José; et al p. 92)

Empresas que han aplicado las herramientas Lean Manufacturing han logrado aumentar un 30%
en la productividad anual, reducir un 20% los defectos, logra mejorar mas de un 10% en el uso

de mano de obra y reduccion de energia utilizada. (Tejeda, 2017, p. 306)

1.2 Planteamiento del problema

Mediante una investigacion de campo se identific6 que en el area de postcosecha existen
desperdicios lean (operaciones, transportes y movimientos innecesarios) que no agregan valor
al producto final, ademas se encontraron elementos, herramientas y equipos innecesarios,
causados por el desorden, falta de limpieza y desorganizacion en los puestos de trabajo lo que
aumenta el tiempo de productividad de la empresa hasta un lead time de 7,13 horas.
Igualmente, se observo que existen paros indeseados en la produccion debido a un inadecuado
plan mantenimiento lo que causa retrasos en toda la linea de produccion derivando en cuellos
de botella que se evidencia en el indice de eficiencia global de los equipos con un 63,33%,

siendo inaceptable segln la escala de evaluacion del OEE de clase mundial.

Por estos motivos se propone el siguiente proyecto técnico denominado IMPLEMENTACION
DE HERRAMIENTAS LEAN MANUFACTURING EN EL AREA DE POSTCOSECHA
PARA EL MEJORAMIENTO PRODUCTIVO DE LA EMPRESA TABACALERA “LA
MECA S.A TABAMESA” UBICADA EN LA PROVINCIA DEL GUAYAS.



1.3 Delimitacion del problema
El presente estudio se realiz6 en la empresa Tabacalera LA MECA S.A TABAMESA que esta

ubicada en el Km 79 via Duran — Bucay del cantén EI Triunfo de la provincia del Guayas.

TABACALERA g
TABAMESA

2°16'04"S 79°12'33°'W

lustraciéon 1-1: Ubicacion de la empresa Tabacalera LA MECA S.A
TABAMESA

Fuente: Google Earth

14 Justificacion

14.1 Justificacién Tedrica

El presente proyecto técnico procura a través de la aplicacion de la teoria y conceptos lean
manufacturing, estudio de métodos y tiempos e ingenieria de la produccién, encontrar
soluciones a la existencia de desperdicios lean (operaciones, transportes y movimiento
innecesario en el proceso productivo) que afectan a la empresa “Tabacalera La Meca S.A

Tabamesa”

1.4.2  Justificacién Metodoldgica

Con el fin de alcanzar los objetivos del proyecto, se emplean técnicas de ingenierias de métodos
y tiempos, herramientas Lean Manufacturing como VSM, 5°S y TPM con la finalidad de
eliminar o reducir los desperdicios lean detectados y paros indeseados de la maquinaria que
causan cuellos de botellas en el proceso de la post cosecha.

Ademés, se emplean técnicas de recoleccion de datos tales como: entrevista, observacion,

investigacion bibliografica y conocimientos de la carrera de Ingenieria Industrial. Por



consecuencia el trabajo técnico se realizard mediante una investigacion de campo y exploratoria

con la finalidad de identificar las deficiencias del proceso productivo en el lugar de los hechos.

1.4.3 Justificacion Practica

Mediante la implementacion de las herramientas lean Manufacturing la empresa Tabacalera
contara con la aplicacion de VSM, 5’S y TPM para la eliminacion de los siguientes
desperdicios; operaciones innecesarias, tiempos muertos, movimientos improductivos y paros
indeseados de la maquinaria; mediante lo cual se obtendra una reduccion del tiempo de
produccion del producto.

1.5 Objetivos
151 Objetivo general

Implementar herramientas Lean Manufacturing en el area de postcosecha para el mejoramiento
productivo de la empresa Tabacalera La Meca S.A. Tabamesa ubicada en la provincia del

Guayas

1.5.2  Objetivos especificos

e Evaluar el proceso productivo de la empresa mediante un VSM de la situacidn inicial para
identificar los desperdicios lean dentro del sistema de produccion.

e Analizar el estado actual de orden y limpieza en las areas de trabajo para conocer las
condiciones de trabajo.

e Realizar un plan de mantenimiento en base a la herramienta Lean Manufacturing TPM
orientada en los pilares de mejoras enfocadas, mantenimiento autbnomo y mantenimiento
programado.

e Elaborar un VSM mejorado para determinar la eficiencia de la implementacion realizada en
la linea de produccién.

e Valorar los resultados obtenidos mediante la implementacion de las herramientas Lean
VSM, TPMy 5°S.



CAPITULO II
2 MARCO TEORICO

Una primera investigacion realizada por Chacon (2019) denominada: Aplicacion de
herramientas lean Manufacturing para Mejorar la productividad de la Empresa de calzados
CHANG S.R.L., 2019, evidencia que:

Mediante la aplicacion de las herramientas 5 “S”, Poka Yoke y VSM para solucionar la
problemaética hallada, se obtuvo una mejora en la productividad de Mano de Obra con un
incremento del 21%, también se logré una mejora en la Productividad Total con un 14% en

comparacion con la situacion pre-implementacion. (Chacén, 2019)

Una segunda investigacion realizada por Arroyo (2018) denominada: Implementacién de Lean
Manufacturing para mejorar el sistema de produccion en una empresa de metalmecanica, indica
que:

Se utilizaron herramientas lean Manufacturing como el Single Minute Exchange of Die
(SMED-Cambio de herramientas), Estandarizacion de Operaciones y el Just in time (JIT-Justo a
tiempo), obteniendo como resultados de la implementacién una reduccion de 59% del tiempo de
reproceso en el proceso de granallado y una reduccién de 17% del tiempo de fabricacién en el
ciclo productivo generado por el incremento de la produccién en un 25% mejorando

consecutivamente el sistema de produccién en las empresas productivas metalmecanica. (Arroyo,
2018, p. 103)

Una tercera investigacion realizada por Guaman y Suarez (2018) denominada: Implementacion
del lean Manufacturing para reducir los productos no conformes en las areas de montaje y
acabado en el rubro de calzado, detalla que:

Se aplicd la metodologia 5°S en el area de Montaje y Acabado, determinando como areas
problematicas las cuales se encontraban desordenadas, generando tiempos improductivos dentro
del proceso. Los resultados alcanzados a esta implementacién fue reducir la cantidad y los
costos de los Productos no Conformes para incrementar la productividad de las é&reas,
obteniendo una mejora en la eficiencia en el flujo del proceso que permitié a la empresa ser mas

competitivos en el mercado. (Guaman & Suarez, 2018)

Finalmente, una cuarta investigacion realizada Santiago Flores y Roque Yanez (2018)
denominada: Mejoramiento del proceso productivo en la empresa El Placer S.A. ubicada en el
canton Pillaro en base al desarrollo de la metodologia 5's y VSM, herramientas de Lean

Manufacturing, indica que:



En el presente estudio tiene como objetivo mejorar el proceso productivo en base al desarrollo
de la metodologia 5°S y VSM. Con la implementacion realizada se elevo la productividad de
216 a 326 pollos/hora, se redujo el costo de produccion un total de 2352,00 délares
mensualmente, ademas se pudo mitigar factores como: aspectos descuidados de la planta,
maquinas, instalaciones, herramientas, uso inadecuado de equipos de proteccidn personal;
desinterés de los empleados por su area de trabajo; movimientos innecesarios de personas,

utillajes y materiales.(Santiago & Yéanez, 2018)

2.1 Lean Manufacturing

Lean Manufacturing son un conjunto de estrategias de gestion enfocadas en la mejora continua
de la produccion por medio de la mitigacion o eliminacion de desperdicios, en donde no se
genera un valor agregado en el producto.(Rajadell Carreras, 2021, p. 2)

Segun (V. L. Socconini, 2019a, p. 20), Lean Manufacturing es el sistema denominado Justo a Tiempo
que se le ha atribuido en occidente, en el cual se pretende identificar y eliminar los desperdicios
generados que no aportan de valor al producto, pero sin embargo generan costos y consumo
innecesario de recursos, para ello se maneja un sistema continuo y sistematico que se basa en el
trabajo en grupo organizado y capacitado.

Para (Buzdn, 2019, p. 9), €S un sistema para gestionar un negocio, que busca eliminar los
desperdicios para disminuir el tiempo entre el pedido del cliente y envi6 del producto, lo que

permite mejorar la calidad y reducir los costos mediante la filosofia de herramientas Lean.

2.1.1 Obijetivos del Lean Manufacturing

Minimizar los
niveles de
inventario

Aumento de la
production

Objetivos Lean
Manufacturing

Mejorar Ia
productivided
Izbaral

Flexibilidad en
Ia produccién

Reducir el
tiempo del
ciclo de
producién

Utilizacidn
eficaz del
equipo y el

espacio

llustracion 1-2:  Objetivos de Lean Manufacturing

Fuente: (Buzon, 2019)



2.2 Herramientas Lean Manufacturing
2.2.1 Metodologia 5°S
Las 5’S son metodologias que buscan mantener el area de trabajo limpia, organizada, segura y

sobre todo productiva.(Socconini and Barrantes, 2020)

2.2.2 Seiri (Seleccionar)
Se basa en organizar, clasificar y retirar todo aquello que no sirve, estableciendo normas para el
proceso de produccién. El principio consiste en que en el area de trabajo se mantenga solo

aquello que se necesita, la cantidad que se necesita y cuando se necesita. (Socconini and Barrantes,
2020)
Para (Rodriguez, 2010) consiste en separar los elementos que no son de utilidad del puesto de

trabajo, con el objetivo de mantener solo aquello que es necesario para las labores productivas y
establecer una metodologia que permita la identificacion de los elementos dtiles y la

eliminacion de los que no aportan nada.

2.2.3 Seiton (Organizar)

Esta etapa se basa en ordenar los objetos necesarios en el area de trabajo ubicandolos en lugares
estratégicos que otorguen facilidad para su identificacién, disposicién y reubicacion después de
usarla.(Socconini, 2019)

Segun (Rodriguez, 2010), es ordenar y acomodar todos los elementos de tal manera que ayude a la
identificacion, seleccidn y reubicacion en cualquier momento, escogiendo asi el sitio mas
adecuado para la organizacion de estos elementos dependiendo del tipo de funcionamiento de

cada uno de ellos.

2.2.4 Seiso (Limpiar)

Consiste en eliminar la suciedad y evitar ensuciar el area de trabajo, ademas con el propdsito de
inspeccionar lo que se limpia.(Socconini, 2019)

Para (Rodriguez, 2010) consiste en quitar la suciedad de todos los elementos del area de trabajo y

de las instalaciones de la empresa.

2.25 Seiketsu (Estandarizar)

Consiste en crear un estado ideal en donde las tres primeras “S” trabajan entre si para mantener
los cambios logrados, estableciendo normas y estandares que permitan mejorar la eficiencia
productiva.(Rodriguez, 2010)

Para (Socconini and Barrantes, 2020) €S conseguir que los métodos, las practicas y acciones que se
realicen de forma regular para asegurar que la organizacién, limpieza y estandarizacion se

ejecuten dentro del area de trabajo.



2.2.6 Shitsuke (Disciplina)
Se basa en volver habituales las acciones de las 5 S, manejando correctamente los procesos
generados con la ayuda de todos, asi como la participacion constante de busca de la mejora

continua surgida en el area de trabajo.(Socconini, 2019)

2.3 VSM (Mapa de flujo de valor)

Un VSM es una representacion gréfica de factores de produccion e informacion que permite
conocer y registrar el estado actual y futuro del proceso, es considerado como la base
fundamental para el anélisis del valor que se aporta al producto y a la misma vez es considerada
como fuente de conocimiento de las restricciones reales de una empresa, ya que nos permite
observar donde se encuentra el valor y donde el desperdicio.(Socconini, 2019a)

El Mapeo de la Cadena de Valor (VSM) nos da una vision de la empresa donde se muestran el
flujo material como el flujo de informacion desde el proveedor hasta el cliente donde se tratan
de implementar de una manera sencilla y visual todas aquellas actividades que se realizan en la

dependencia.(Rajadell M, Sanchez J; 20104, p. 1)

VSM con proveedor VSM Interno VSM con cliente

llustracion 2-2:  Diagrama VSM
Fuente: Rajadell and Sanchez, 2010

Al tener de forma visual el mapa de la cadena de valor nos permite identificar aquellas
actividades no aportan algin valor afiadido al proceso, con el fin de eliminarlas y hacer mas
eficiente.

El Mapeo de los Procesos permite obtener:

¢ Un medio para que los equipos examinen los procesos interfuncionales.

e Un enfoque sobre las conexiones y relaciones entre las unidades de trabajo.

¢ Un panorama de todos los pasos, actividades, tareas, pasos y medidas de un proceso

2.3.1 Seleccidn del producto.
Para realizar un estudio de cadena de valor, primero es necesario determinar el producto de
interés segin la necesidad en el momento, como tiempo de procesamiento elevado,

sobreproduccion, lead time elevado, etc.



Sera interesante elegir un producto perteneciente a una familia de productos que compartan la
mayor cantidad de procesos y operaciones, ya que de esta forma se aprovecha el estudio no solo

para una referencia sino para todo el conjunto.(Rajadell M, Sanchez J; 2010a)

2.3.1.1 Andlisis del flujo de proceso.

Una vez que seleccione el producto en si, se debe comprender el estado actual de la
organizacion en relacion con el producto. Para hacer esto en la préactica, el flujo de materiales e
informacion se sigue paso a paso. El andlisis del flujo de materiales comienza en el almacén de
productos terminados y continua hasta el almacén de material.(Rajadell M, Sénchez J; 2010a)

Las fases del proceso se representan en categorias como, por ejemplo: mecanizado, soldadura,
montaje, etc., utilizando el formato de "Anélisis del flujo de proceso".

Tabla 1-2:  Hoja de proceso

DILAGREAMA DE ANALISIS DEL PROCESO

ERMPRES Ac Auctiivisded: Fl proces o micsm con um disefio y
RTVE culmina con el abmoenamento del producto | gD N=1 B A N1
D pear tamme win: Produccion Prodiscio: Acalistac Flamo W1
Calkctines Willington R Metodo Actual | Fecha-2000-11-14
s Emnci Tac: o
Simbolos N Actividkad * = . Desercipcion del proceso
et miutars b
- Drepartamento de dise@ofDivencidad
e PN ™y i
LA L I:f 1":"' § 1 5 de modelos en ol departamento)
Sl vl (= . . 4 Traslada del disciio al laboratoso
- dec meawla de colores
I:_—:I |_:':-v r_: v lf__;} Prepracion del coloren el labomitorio
1 3 de mescla
., I_:;v l::: : ? IC:} 2 Madejps en crodo
™ * r; : KV = - . 5 Tmasnsporte de s madejs encnado
st x}; B - B a kb mequmna de tefinr
D I_::‘- l::: LW » 3 - 1 Maguma de tefinr para la coloracon
i B - de la madeja
SIE IImicE [==] . s Reposo del tnturiado a b magquina
- de efiir
). I::‘) I::. T @ 1 = Opemcion de madeja a cono
(2 I_:;"« | -: | v [’}; 3 A lmscenamiento de bbs cono va
= procesados
Cl |_:';: I—-: 1™ ﬁr} 3 1 Lenguaje de disefio a kengucje
2 B maguma pam la chbomcon
L )| vl {_T} - N Traslada del discio pama cermdke
W pumtera
J E:‘) I::: W I:P‘- 4 - Opemacion del caeme de puntem o
i - remallado
x: -y [ o lfi:‘:_ " 1 Traslado al depanamenio de
o ) " planchada
::I I_::‘- l::: v ||’:f} 5 4 Opemcsin de planchade del calcetm

Fuente: (Ruiz, 2007)

Tabla 2-2:  Simbologia para la hoja de procesos

ACTIVIDAD SIMBOLO RESULTADO

OPERACION Se modifican las caracteristicas

TRANSPORTE Se cambia de lugar

INSPECCION Se verifica calidad o cantidad

DEMORA

0\0(4/0

Se interfiere o retrasa el paso




ALMACENAJE Se guarda o protege

Fuente:(Ruiz, 2007)
Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022

2.3.1.2 Simbologia del VSM.
El mapeo de la cadena de Valor utiliza simbolos que le permiten. representar los flujos de

informacidn en inventarios dentro del sistema productivo:

Tabla 3-2:  Simbologia VSM para procesos

SIMBOLOS DE PROCESO

SIMBOLO NOMBRE DESCRIPCION

Proceso origen o destino de la cadena de
Proveedor/ Cliente valor. Normalmente, el proveedor o el
cliente.

Este icono representa que existe un Unico
) o departamento, operacion de proceso o equipo
Flujo de proceso especifico . L
que contenga un flujo de material interno,

fijo y continuo.

Este icono indica un proceso, departamento,

Proceso compartido operacion o centro de trabajo que es

I

compartido por otros mapas de flujo de valor.
e

La caja de datos se ubica debajo de otros

Chala 1

Caja de datos iconos que necesitan datos para analizar el

T
bl 2

Data 3 sistema.

Este icono nos ayuda a plasmar multiples
Celda de trabajo procesos estan integrados en una celda de
trabajo de manufactura.

Fuente: (F. Ruiz, 2009)
Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022

Tabla 4-2:  Simbologia VSM para Materiales

Simbolos de proceso

Simbolo Nombre Descripcion

El inventario entre dos procesos se
. representa con estos iconos y ademas de
Proveedor/ Cliente .
eso se puede utilizar para representar el

inventario almacenado
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Flujo de proceso especifico

Este simbolo indica los materiales
procedentes de proveedores o los
productos terminados que se dirigen de la
fabrica a los clientes.

(-

Flecha de empuje

Este icono indica el material que se

traslada de un proceso al siguiente.

Este icono representa un punto de stock

Resaurce 1 | de Kanban donde los clientes de la etapa
Resource 2 Supermercado i . .
— posterior pueden obtener el inventario
Resouics 3
gue necesitan.
Este simbolo de retirada representa la
P . . . ., _ . .
( . Retirada de materiales eliminacién  fisica del inventario
"
almacenado de los supermercados.
Este icono indica un sistema de primero
Carril FIFO en entrar, primero en salir (FIFO), que
—FIF0— o . .
I limita la entrada del inventario.
En vez de almacenamiento permanente,
este icono indica el stock de seguridad
Stock
S Stock de seguridad temporario para evitar problemas en caso
Steck de errores del sistema u otros
inconvenientes.
El icono de camién indica el envio
P ° Envio externo externo hacia los clientes o desde los

proveedores.

Fuente:(F. Ruiz, 2009)

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022

Tabla 5-2: Simbologia VSM de informacion

SIMBOLOS DE PROCESO

SIMBOLO

NOMBRE

DESCRIPCION

Control de produccion

Este simbolo de caja representa un
departamento de control 0
planificacion de produccion

centralizada.
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Informacién manual

El flujo de informacion manual de

memos, informes o conversaciones.

Informacion electrénica

El flujo de informacion digital, como

Internet, Intranet, intercambio

electrénico de datos, etc.

Kanban de produccion

Indica la produccién necesaria para
suministrar las piezas a un proceso

posterior.

Kanban de retirada

Este simbolo representa una tarjeta que
brinda instrucciones a un operador o al

encargado de administrar los materiales

Kanban de sefializacion

Este simbolo de Kanban se usa cuando
los niveles de inventario de un

supermercado caen al minimo.

Ubicacion de Kanban

Este icono indica una ubicacién para la
recoleccion de simbolos de Kanban,

que generalmente se encuentran cerca

de un supermercado.

Este proceso de retirada elimina la

necesidad del supermercado de

AL Nivelacién de carga
almacenar el inventario entre procesos
mediante el envio.
Planificacion de requerimientos | Una herramienta que agrupa los
de material (MRP)/Planificacion | Kanban con el fin de nivelar la
de recursos empresariales (ERP) variedad y el volumen de produccién.
N‘E}‘T‘f}‘ Observacion Realiza la planificacion mediante un

sistema de control del inventario.

Informacion verbal

A veces la informacion se recolecta por

medio de la observacion

Fuente: (F. Ruiz, 2009)

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022
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2.4 TPM (Mantenimiento Productivo Total)

Para (Boero, 2020) el Mantenimiento Productivo Total tiene como premisa eliminar las averias e
imprevistos de los equipos, y, por lo tanto, obtener una mejora en la calidad de los procesos,
compatibilizando el mejoramiento de las operaciones con la disminucién de las averias,
tendiendo a la disminucién de los costos totales con un perfeccionamiento continuo de los
recursos productivos mediante la participacion de todos los protagonistas.

Para (Socconini, 2019a) el mantenimiento productivo total es una metodologia de mejora que
permite la continuidad de la operacién, en los equipos y plantas, al introducir los conceptos de:

e  Prevencion.

e  Cero defectos ocasionados por maquinas.

e  Cero accidentes.

e  Cero defectos.

e Participacion total de las personas.

El TPM surgi6é en Japdn por medio a los esfuerzos del Japan Institute of Plant Maintenance
(JIPM) como un sistema que fue destinado a lograr la eliminacién de las seis grandes pérdidas
de los equipos, a las consecuencias de poder hacer factible la produccion del “Just in Time”, la
misma que tiene como objetivos primordiales la eliminacion sistemética de desperdicios. Estas
seis grandes pérdidas se hallan directa o indirectamente relacionadas con los equipos dando
lugar a reducciones en la eficiencia del sistema productivo en tres aspectos fundamentales:

e  Tiempos muertos o paro del sistema productivo.

e  Funcionamiento a velocidad inferior a la capacidad de los equipos.

e  Productos defectuosos o malfuncionamiento de las operaciones en un equipo.

La meta del TPM es aumentar la eficiencia de las instalaciones productivas, durante todo el
ciclo de la vida util, y obtener:
e Cero averias en las instalaciones, maquinas, equipos y herramientas

e Cero defectos en el proceso y como consecuencia en los productos

24.1 Objetivos del TPM

e  Maximizar la eficiencia global de planta que cubra la vida entera del equipo

e  Establecer un mantenimiento preventivo global que cubra la vida entera del equipo.

e Involucrar a todos los departamentos que organicen, usen y mantengan los equipos.

e Involucrar a todos los niveles de la organizacion desde la alta direccién a los operarios

directos.
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e Promover el mantenimiento preventivo motivando a todo el personal, promoviendo |as

actividades de los pequefios grupos auténomos.

2.4.2 Las seis grandes pérdidas en los equipos.

I. Tiempos muertos por paros inesperados.

2. Tiempos muertos por cambio de productos.
3. Paros menores.

4. Reducciones de velocidad.

5. Defectos en el proceso.

6. Defectos por arranque y cambio de productos.

2.4.3 Ocho pilares del TPM

Las areas clave de TPM se abordan en ocho actividades diferentes, denominadas popularmente
ocho pilares de TPM. La metodologia de ocho pilares de TPM da como resultado un aumento
en la productividad laboral a través de la reduccién de los costos de mantenimiento y las

paradas de produccion y, por lo tanto, reduce los tiempos de inactividad.(Singh, 2017)

Mejoras Enfocadas
Control Injcial

TFM en Oficinas

Seguridad, Salud y M.A.

]
o
2
5
a
3
£
E
5
&
=

Mantenimiento Autdnomo
Mantenimiento de la Calidad

e
K
H
E
=
2
ki
[=
&
§
s
=
w

lustracion 3-2:  Pilares fundametales del TPM
Fuente: (Singh, 2017)

TPM comienza con 5S. Es un proceso sistematico de limpieza para lograr un ambiente sereno
en el lugar de trabajo que involucre a los empleados con el compromiso de implementar y
practicar sinceramente la limpieza. Si este 5S no se toma en serio, entonces conduce al 5D. Son
retrasos, defectos, clientes insatisfechos, ganancias decrecientes y empleados

desmoralizados.(Singh, 2017)
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2.4.3.1 Mejoras enfocadas:
Incluye la mejora del sistema a través del andlisis en profundidad del problema. Se busca la
correcta implementacion de las soluciones mediante la definicion de metas especificas y el

tiempo requerido para alcanzar dichas metas.(Zlatic, 2019)

2.4.3.2 Mantenimiento autbonomo

El mantenimiento autonomo implica mejorar las actividades del operador en la maquina
(dispositivo, equipo) para que pueda encargarse de las acciones de mantenimiento menores,
liberando asi a trabajadores de mantenimiento méas capaces y calificados para tareas de
mantenimiento mas serias. Debe asegurarse de que el equipo funcione sin interrupcion, es decir,

para eliminar fallas desde el principio.

2.4.3.3 Mantenimiento programado o planeado

Su objetivo es tener maquinas y equipos sin problemas que produzcan productos libres de
defectos para la satisfaccion total del cliente, en esta parte el mantenimiento se divide en cuatro
grandes grupos los cuales son:

¢ Mantenimiento preventivo.

e Mantenimiento correctivo.

e Mantenimiento de acuerdo con el estado.

2.4.3.4 Mantenimiento de la calidad

Son procesos de mantenimiento que se enfocan en la ausencia de defectos en los productos,
tanto en proceso como en productos terminados, ademas esta dirigido al deleite del cliente a
través de la mas alta calidad a través de una fabricacién sin defectos. El enfoque esta en la
eliminacion de las no conformidades de manera sistematica, al igual que la mejora enfocada.
Las cuales se deben comprender qué parte del equipo afectan a la calidad del producto y
comenzar a eliminar los problemas de calidad actuales, y luego pasar a los problemas de calidad

potenciales. (Singh, 2017)

2.4.3.5 Control inicial
Al disefiar procesos nuevos, o al adquirir maquinaria nueva se deben seleccionar equipos mas
sencillos de mantener, mas econdmicos de mantener y méas confiables. Esto ayuda a prevenir la

necesidad de mantenimiento excesivo; es la prevencion del mantenimiento.

2.43.6 TPM en oficinas
En este pilar consiste en aplicar los mismos criterios de mejora y orden de TPM a las oficinas

administrativas, para la existencia de la existencia coherente en todo el sistema productivo la
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cual tiene como objetivo mejorar la productividad y la eficiencia de las funciones
administrativas mediante la identificacion y eliminacion de pérdidas. Incluye actividades como
el andlisis de los procedimientos y procesos para una mayor automatizacion de la oficina. Se
enfoca en varias pérdidas importantes en el trabajo administrativo, como costos y pérdidas de
procesamiento en las areas de cuentas, adquisiciones y ventas y marketing que conducen a altos

inventarios.(Singh, 2017)

2.4.3.7 Entrenamiento y formacion

El éxito de TPM radica en brindar a los empleados un alto nivel de capacitacion y conocimiento
de los procesos y equipos involucrados en la capacitacion revitalizados con mdaltiples
habilidades, con la moral alta y ansiosos por venir a trabajar y realizar todas las funciones
requeridas de manera efectiva e independiente. Se brinda educacién a los operadores para
mejorar sus habilidades. No es suficiente saber sélo "Saber cdmo" sino que también deben
aprender " Saber porque ".(Zlatic, 2019)

2.4.3.8 Seguridad, salud y medio ambiente

De acuerdo con la Politica de Calidad de TPM, se requiere una Politica de Seguridad, Salud y
Medio Ambiente, las cuales tienen como objetivo cero accidentes, cero dafios a la salud y cero
incendios. En este pilar, el enfoque estd en crear un lugar de trabajo seguro y un area
circundante que no se dafie por nuestro proceso o procedimientos por lo cual este pilar jugara un

papel activo en cada uno de los otros pilares de manera regular.(Singh, 2017)

2.4.4 Fases de la implementacion del TPM

Se implanta en cuatro fases (preparacion, introduccién, implantacién y consolidacion), que a su
vez se pueden descomponer en doce pasos:

Tabla 6-2: Fases del TPM

Fases Pasos Contenido

1. La alta direccion debe anunciar

., ) . mité Ita direccion
su decision de introducir el TPM. Comite de alta direccio

2. Educacion introductoria del | Capacitaciones,  seminarios y

TPM. presentaciones

Preparacion 3. Crear una organizacién de | Estructurar grupos de trabajo y
promocion del TPM. comisiones de lideres
4. Establecer las politicas y | Creacion de politicas y analisis de
objetivos de TPM basicos. condiciones actuales

Elaboracion y lanzamiento de un

5. Disefio del plan maestro
plan maestro.
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Programacion de eventos de

Introduccion - i
6.-Lanzamiento del TPM difusion del lanzamiento del TPM.

7. Mejora Orientada en la | Seleccion y mejoramiento de
efectividad de los equipos equipos

8. Gestion temprana de los equipos
y productos

Planeacion y desarrollo de equipos

9. Mantenimiento Calidad Desarrollo de un sistema dedicado

Implantacion al mantenimiento de calidad
Formacion de  departamentos
10. TPM en departamentos | . P
L incluyen en todos los
Administrativos.
departamentos
11. Gestion de la seguridad y el | Desarrollo de  estudios  de
entorno. operabilidad combinados.

12.-Afianzar los niveles logrados y | Reforzamiento de los anteriores
mejorar metas pasos y establecer mejoras

Consolidacion

Fuente:(Boero, 2020)
Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022

2.4.5 Indicadores del TPM
Una de las actividades especificas de la mejora continua es el calculo del OEE (eficacia global
de los equipos) y el establecimiento de metas a alcanzar. Para lo cual se hace uso de los

indicadores TMP mencionados a continuacion.(Gandhi & Deshpande, 2018)

2.4.5.1 Indice de disponibilidad
Relaciona el tiempo de la actividad con el de tiempo productivo planeado, mediante el cual nos
indica el tiempo en que realmente ha estado funcionando la maquina, dada por la siguiente
formula.

Tiempo de actividad

Di ibilidad: 1009
isponibiiiaa Tiempo productivo planeado * %

2.45.2 indice de Rendimiento
Relaciona el nimero de partes producidas sobre el nimero de la tasa de esperada con el tiempo
de actividad, mediante el cual nos indica el indice de la velocidad con que funcione la maquina.

o # de partes producidas
Rendimiento: - — *100%
Tasa esperada * Tiempo de actividad

2.45.3 indice de Calidad
Es la fraccion de la produccion lograda que cumple con los estandares de calidad, es decir que

cumple los requisitos del producto.
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) # de partes producidas — # de partes rechazadas
Calidad: - *100%
# de partes producidas

2.45.4 OEE (Efectividad total del Equipo)

OEE compara la capacidad de produccion de una pieza de equipo con la cantidad real
producida, una métrica utilizada para convertir la eficiencia de la maquina de fabrica y medir la
capacidad de fabricar nuevos productos. El célculo de OEE es fundamental para reducir

pérdidas y aumentar el rendimiento de la maquina, mejorando su funcionamiento.

OEE = %Disponibilidad * %Rendimiento * %Calidad

2.4.5.5 Interpretacion del OEE

Tabla 7-2:  Interpretacion del OEE

OEE Calificacion | Consecuencias
OEE > 95% ! Competitividad excelente
85% < OEE< 95% Buena Buena competitividad
75% < OEE< 85% Aceptable | Ligeras  pérdidas  econdmicas/competitividad
ligeramente baja
65% < OEE< 75% Regular | Pérdidas econémicas/Aceptable solo si se esta en
proceso de mejora
OEE < 65% Importantes pérdidas economicas/baja
competitividad

Fuente:(Gandhi & Deshpande, 2018)
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CAPITULO Il

3 MARCO METODOLOGICO

3.1 Tipo de estudio

El presente trabajo de investigacion es de caracter técnico debido a que se realiza en la empresa
Tabacalera LA MECA S.A TABAMESA, en la cual se implementar4 herramientas Lean

Manufacturing para el mejoramiento productivo.

3.2 Tipo de investigacion

El tipo de investigacion aplicada es exploratoria, explicativa y longitudinal, debido a que se
busca investigar y analizar informacion especifica que no ha sido estudiada con el fin de
encontrar la relacion entre la causa y consecuencia por medio de la observacion de algun evento

o fenomeno determinado en un periodo de tiempo para identificar los cambios ocurridos.

3.3 Identificacion de la empresa

RISA

TABACALERA LA MECA SAA
“TABAMESA”

llustracion 1-3:  Logo de la empresa

Fuente: (Tabacalera La Meca S.A. Tabamesa, 2022)

e Razon social: TABACALERA LA MECA S.A TABAMESA

e Direccion exacta: Ubicada en el Sector Barranco Chico Km 79 via
Duran — Bucay del cantén El Triunfo de la
provincia del Guayas.

Provincia: EIl Guayas
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Canton: El Triunfo
Calle principal: Via El Triunfo — Bucay

Punto de referencia: Pasando Santa Martha (Bucay-Triunfo)

Tabacalera LA MECA S.A TABAMESA esta ubicada en el Km 79 via Duran — Bucay, cantén
El Triunfo de la provincia del Guayas, su actividad principal es el cultivo y exportacion de
tabaco, convirtiéndose en proveedora de materia prima para empresas internacionales, la
empresa posee 450 hectéreas de tierra, de las cuales 400 son cultivadas y los 50 restantes son de

reserva.

3.4 Misién
Producir y exportar hoja de tabaco de capa de excelente calidad reconocida y cotizada en la
industria del cigarro, con un gran sentido de Responsabilidad Social y del Medio Ambiente.

(Tabacalera La Meca s.a Tabamesa, 2021)

35 Vision
Ser una empresa lider en la produccion y exportacion de la hoja de tabaco de capa de calidad
ecuatoriana en la industria del cigarro, en el mercado internacional generando una cultura de

servicio y calidad. (Tabacalera La Meca s.a Tabamesa, 2021)
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3.6 Organigrama Estructural

La empresa Tabacalera La Meca S.A. cuenta con una estructura organizacional de forma lineal —funcional.
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lustracion 2-3:  Organigrama Estructural de Tabacalera La Meca S.A. Tabamesa
Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022
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3.7 Macroproceso

[ MACROPROCESO ]

Labores [> Labores [> Labores

preculturales culturales postcosecha
[ PROCESQOS ]
Labores Labores post-
preculturales Labores culturales cosecha
* Vivero + Siembra * Ensarte
* Preparacion del * Fitosanitario * Curado
terreno » Tape de abono « Zafada
» Aporque « Climatizado
* Deshoje  Rezagado
+ Desbotonado * Secado
* Deshije « Empacado
 Cosecha « Despacho
[ SUBPROCESOS ]
Vivero- Siembra-Tape de Climatizacion
Preparacion del abono-Aporque . Nevera
terreno * Riego » Fermentacion
* Riego « Fertilizacion
* Fertilizacion » Fumigacion
+ Fumigacion

llustracion 3-3:  Macroproceso de Tabacalera La Meca S.A. Tabamesa

Fuente: Tabacalera La Meca S.A. Tabamesa

3.8 Productos
Tabacalera LA MECA S.A TABAMESA se dedica a la produccion de tabaco curado en dos

presentaciones, como los es el tabaco candela y el tabaco natural.
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3.9 Proceso productivo de postcosecha

PROCESO PRODUCTIVO DE
POSTCOSECHA LA MECA S.A.

Ensarte

Curado

@

Zafada

@

Climatizacion

@

Rezago

@

Secado

@

Empaque

O

Despacho

llustracion 4-3: Proceso productivo de Tabacalera La Meca S.A.

Tabamesa

Fuente: Tabacalera La Meca S.A. Tabamesa

3.10 Identificacion de los puestos de trabajo
3.10.1 Ensartado

Después del proceso de cosecha las hojas son enviadas a través de tractores con dos carretones
incorporados las cuales son ordenadas en pilos de hojas cubriendo todos los espacios de los
mismos, los carretones tienen incorporado lonas que tiene como funcién evitar el vuelo de las
hojas y aislar cualquier maltrato externo que pueda sufrir en el transcurso de la cosecha a post
cosecha; una vez que entran al horno las hojas son colocadas en cada mesa donde trabajan
cuatro personas, en cada seccion con un total de 10 mesas dividiéndose de 5 mesas en cada
pared del horno, cada hora cuentan con 3 a 5 secciones dependiendo de las dimensiones y en el
lugar donde se encuentren.
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Luego de ser colocadas las hojas en la mesa se inicia a coser la hoja y se pasa un agujon con
hilo correspondiente por la base de la nervadura central de la hoja, formando un envés y
ubicandolas en zigzag a los lados de la cuje hasta completarlos, considerando que el nimero de
pares puede ser 6 0 7 de acuerdo con la variedad y tamafio de hoja. El color de hilo cambia de
segun el corte, asi: Caminos el color verde y rojo; el primer corte hilo blanco; segundo corte
rojo; tercer corte azul; cuarto corte naranja, quinto corte verde; sexto corte negro; séptimo corte

yute; octavo corte yute rojo; noveno yute-azul; décimo y onceavo naranja-azul.

llustracion 5-3:  Proceso de Ensarte
Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022

3.10.2 Curado

El almacenamiento de la hoja en los hornos (aposentos), los trabajadores encargados colocan las
cafierias y las ensambla en cada horno, ponen sobre cada pilote un quemador, asegurandose de
que queden fijos, luego colocan los anafes sobre los quemadores. Se abren la llave de la cafieria
principal con la finalidad de probar cada cafieria individual, verificando que no se escape el gas
de manera particular en las uniones, posterior se hace el cerrado de las puertas y las ventanas de
manera que se conservé el calor. Se prende el mechero y se abre la llave de cada linea y
encender los quemadores, una vez prendidos en todos los mecheros se abren todos los
ventiladores de la seccién con en el fin de eliminar la humedad, una vez realizado este
procedimiento se toma datos de las temperaturas tanto para la humedad y a temperatura normal
para el registro de informacion. Se controla la temperatura sea baja hasta el siguiente dia,
considerando el cote, la variedad y la humedad de la hoja para lograr que quede amortiguada
generalmente varia de 60 a 90 grados Fahrenheit, salvo ciertas situaciones como por ejemplo la
presencia de babilla en la que la temperatura debe ser elevada a 100 grados Fahrenheit
aproximadamente, luego se apagan los quemadores, estos se los encienden por pequefios
momentos durante el dia o la noche dependiendo de las necesidad, se debe considerar también
el clima por el cual se esté atravesando. Rotar las lineas de los aposentos continuamente y tomar
datos de las temperaturas por la cuales se esté atravesando. Cada seccidn para quemar esta

conformada por dos lineas de gas y el area hacer quemado cuenta con muchas secciones.
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llustracién 6-3:  Proceso de Curado
Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022

3.10.3 Zafada

Este proceso comienza en bajar los cujes de forma ordenada, se procede a coger las barrenderas
mas baja hasta finalizar con la superior, una vez obtenidos se ubican en los durmientes y se
empieza a zafar las hojas, se procede a cortar corta la piola por la cual fue ensartada en cada
cuje. Luego se formando gavillas haciendo mofios a lo que de la mano con una cantidad
aproximada de 30 a 35 hojas dependiendo la variedad y corte de a hoja, posterior se colocan
sobre un carton el cual brindara de soporte momentaneo hasta ubicarlas definitivamente, una
vez que se tiene una cierta cantidad de mofos se procede al empaque de forma ordenada
haciendo filas a cada lado del carton acondicionado de manera que las puntas de las hojas se
unan al centro. Finalmente cubrir el tabaco con papel cartulina para evitar maltrato, cerrar las

cajas y amarrarlas con una piola a cada extremo.

llustracion 7-3:  Proceso de Zafado
Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022
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3.10.4 Climatizacion

El presente proceso inicia con la recepcion de los cartones, los cuales, dependiendo el tipo de
habano son distribuidos en los diferentes cuartos; si es habano natural se envia a los cuartos de
fermentacion y si es habano candela se envian a los cuartos de nevera, antes del ingreso a los

distintos cuartos, cada carton pasa por un pesaje para su respectivo registro.

ﬂ_?’ ‘ "/

llustracion 8-3:  Climatizado
Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022

3.10.4.1 Nevera
En los cuartos de nevera se almacenan el habano candela, que mediante un sistema de aire
acondicionados con una temperatura de 12 °C aproximadamente. La temperatura va a depender

en qué condiciones llega el habano para proporcionar una temperatura mas adecuada.

=S¥ OF ECuADOR

E NO HOoOOKs

BTy oF Ecuabor

USE No mocoxs

S ucy

B

llustracion 9-3: Nevera

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022
3.10.4.2 Fermentacién

En los cuartos de fermentacion se almacenan el habano natural, que mediante un sistema de
extractores se retira la humedad de las hojas.
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llustracion 10-3:  Fermentacion
Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022

3.10.5 Rezago

Después de permanecer los cartones de tabaco en los cuartos de fermentacion o nevera son
trasladados al area de rezago en donde se procede a pesar los cartones en paquetes de 6 Ib
aproximadamente los cuales son repartidos a cada trabajador de esta area, para después ser
llevadas a las mesas de trabajo donde seran clasificados dependiendo el tipo de habano los
cuales se engavillan las hojas en mufios de aproximadamente 30 a 35 hojas para luego ser
colocados de forma ordenada y darle su respectiva codificacion.

3.10.6 Secado

Se empieza con la recepcion de los cartones que después se trasladan al area de secado en donde
se procede a retirar las hojas las cuales serdn enganchadas en carretos los cuales estan
posicionados en formas de perchas, luego de llenar el cuarto se encienden los extractores
dependiendo en qué estado se encuentre la hoja, después se procede al retiro de la hoja y puesto
en los cartones, el cual a la hora de poner la hoja se cubre de papel periddico en el caso de
requiera mas secado la hoja. Esta area esta constituida por 16 cuartos para el abastecimiento del
secado de la hoja.

lustracion 11-3:  Secado
Realizado por: : Martinez C, Ramos W. 2022
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3.10.7 Empaque

Una vez retirado las cajas del area de secado son trasladados al area de empaque , en donde se
pesan las cajas hasta obtener un peso neto de 70 Ib tabaco candela y 80 Ib habano natural, para
luego ser trasladados a la parte de prensado en donde los trabajadores toman las hojas de tabaco
y comienzan a sacudir para evitar cualquier desperdicios o impurezas de la hoja para luego ser
puestos en las cajas, una vez completados los cartones se realiza el prensado en las cajas en
donde se somete a presiones estimadas de 60 psi por un tiempo de 3min y por Gltimo se termina

sellando el cartdn para ser trasladados a los cuartos de fermentacion.

llustracion 12-3: Empaquetado.
Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022

3.10.8 Despacho

El proceso de despacho comienza con la llegada del container, luego se procede a colocar papel
alrededor de todo el container hasta la aprobacion de la embarcacion del producto por Agro
Calidad, una vez que se apruebe la autorizacién se inicia el embarque de los cartonés hasta
completar la maxima capacidad 200 cajas aproximadamente, por Gltimo, se pone un sello de
seguridad en el container y se proporciona un documento de salida al sefior conductor de la
plataforma.

3.11 Diagrama de proceso inicial

En el diagrama de procesos se detallan las operaciones, transportes, demoras, inspecciones y
almacenamientos que deben seguir las hojas de tabaco hasta transformarse en producto

terminado, ademas se detallan los tiempos de cada actividad y las distancias recorridas.
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Tabla 1-3:  Diagrama de procesos del area de postcosecha (Parte 1-4)

DIAGRAMA DE PROCESO

Tabamesa

Empresa: Tabacalera la Meca S.A.

Actividad: Produccién

Estudio N.- 1 HojaN.-1

.

Analistas:
Producto:
Departamento: Produccién Trc;b:f:oo MartinezCy | Plano N: 1 | Método Actual | Fecha.- 2021/12/06
Ramos W
Simbolos N. Actividad | Distancia(m) TI(;T:)O Descripcion del proceso
O |::> D) |:| Dl 1 3 Recepcién de las hojas
O |:> D) /lﬁ A4 Dl 1 3 Inspeccién de las hojas
? |:> D) |:| A4 Dl 1 3,2 Colocacién de las hojas en la mesa
: v Unidén de dos hojas con las mismas
+ D I:l Dl 2 2 aristas a los costados
+ |::> D) |:| A4 Dl 3 1 Pase de aguja con hilo en las hojas
Colocacién de las hojas cocidas en los
= DU |v(d 4 4 cujes
B Traslado del cuje a la seccién
V4 1 15 5
O D I:l Dl correspondiente
( Colocacion del cuje en piso
|::> \/ 2
I S D I:l Dl > correspondiente
T Inspeccion por el encargado que
O |::> D D V Dl 2 3 todos los cujes se encuentre en su
L totalidad con hojas
’ I::) D) |:| A4 Dl 6 6 Tendido de cafieria de gas
+ I:> D) |:| AV4 Dl 7 9 Ensamble de cafierias
6 |:> D) |:| A4 Dl 8 7 Colocacién de quemadores y anafles
O |:> D) D A4 Dl 3 10 Comprobacion de la tuberia
I::) AV Dl 9 7 Abrir ventiladores

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022
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Tabla 2-3:

Diagrama de procesos del area de postcosecha (Parte 2-4)

+ = Il HAv4l @) 10 3 Etiquetado

‘ ;|:;:>; | (D) |:| A4 @l 11 12 Encendido de todos los quemadores

O ::> ;|£> Iil;;v*‘lil 1 15 Inspeccionar ;/ 252%1;:;: de las lineas

B EEE 2 2| P o e

O|=|D ;|:;| § ]E 2 15 Encender 2 lineas al octavo dia

.\ \[Z; D |:| %% 13 43200 Permanecer en los hornos 30 dias

O :> /é::/l:l 7 4 15 Inspeccionar la ng\,:ue se encuentre

’/ /l/:/:; D) |:| A4 14 104 Apagar quemadores

+ = DM 15 15,6 Retiro de anafres

+ = DM 16 125 Retiro de quemadores

‘\ ) F> DI~ 17 10,6 Retiro de cafierfa de gas

ol |olOlvia]| s 15 [ibres de curmadoresanafres y canerias
e de gas

? /|:{> DI~ 18 10 Recepcién de cartones

+ = DM 19 14 Colocacién de cafias en el piso

+ |:> (D) |:| A4 20 6,5 Descenso de los cujes

+ |:> (D) |:| A4 @l 21 6,7 Ubicacion de los cujes

+ |:> (D) |:| A4 @l 22 6,8 Retiro de hojas

( |:> (D) |:| A4 @l 23 7.6 Recogido de hojas en mofios

@) > D[ D 3 20 8 Trasalado a cartones

( :> D I:l 7 @l 24 34 Colocat:i(')rl;i‘ee %Z‘:e;;i;:?dico en la

+ I::> (D) |:| A4 25 6,3 Colocacion de hojas en cartones

‘% J::? | ;D I:l 7 26 31 Colocacié‘r;s:l: |7:r?§l£e r:ict)ijzllisco cuando

O |:> O |i| ev: ]i' 3 2 Etiquetado y inspeccion de las cajas

O ’/ /5/ /El / A4 4 300 38 Traslado al area de climatizacion

( |:> (D) |:| A4 27 0.8 Recepcioén de cartones

( |:> (D) |:| A4 28 1,3 Pesado de cartones

@) > Dl 5 8 5 Traslado al cuarto de fermentacion

Realizado por:

Martinez C, Ramos W. 2022
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Tabla 3-3:  Diagrama de procesos del area de postcosecha (Parte 3-4)

( |:> D |:| \VA4 @l 29 3 Colocacion de cajas en orden
O :> > I:' \VA DI 1 2880 Retencio:"crisaltc:;aza;rtones en
O ; D |:| V Dl 6 6 4 Traslado al &rea de rezago
( = | D []|Vv DI 30 3 Retiro de hojas del cartén
+ |:> D |:| \VA4 DI 31 35 Sacudida de las hojas del tabaco
i |:> D |:| \VA4 Dl 32 25 Colocacién de hojas en carton
ol=|pjO|vid| | e o
O 5 D |:| A4 @I 7 6 5 Traslado al cuarto de fermentacion
( |:> D |:| \VA4 DI 33 4 Colocacion de cartones en orden
+ I:> D |:| \V4 Dl 34 52 Recepcion de cartones
( |:> D) |:| \V4 @l 35 32 Pesado del tabaco

O > D |:| V DI 8 4 4 Trasalado del tabaco a las mesas
( = | D [V Dl 36 34 Clasificacion de las hojas
+ = DL VO] 37 42 Engabillado

+ I:> D I:' \VA4 @I 38 45 Colocacién de hojas en carton
( = | DL VIO 39 34 Sellado de cartones

O > D |:| V @I 9 6 45 Traslado al &rea de secado
< |:> D |:| \VA4 @I 40 3 Recepcion de cartones

O > D) |:| AV Dl 10 6.8 5 Traslado a cuartos de secado
( |:> D) |:| \V4 @I 41 28 Retiro de las hojas de cartones

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022
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Tabla 4-3:

Diagrama de procesos del area de postcosecha (Parte 4-4)

Realizado por:

Martinez C, Ramos W. 2022
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+ :> ) I:l 7 @l 42 13 Colocacion dgr:gz::dzz en carros de
+ ::> ) I:l 7 43 25 Encender ext:sstg):aeftgs humedad en
+ ::> D I:l 7 a4 4320 Permanecer la :::22;: los cuartos de
+ |::> (D) |:| N @l 45 3,4 Retiro de las hojas de los enganches
i |::> (D) |:| N @l 46 2,8 Colocacion de hojas en cartones
O :> ) D 7 @l 7 5 Inspeccion de Isaa::iggdad de hoja de
O 5 (D) |:| N @l 11 7 54 Traslado al area de empaquetado
( I:> (D) |:| N 47 2,1 Recepcion de cartones
+ |::> (D) |:| N 48 1,7 Colocacion de papel en carton vacio
+ |::> (D) |:| N @l 49 3,2 Colocacion de hojas en carton

— | D 1~ @l 50 14 Pesado de cartones
@) > D) |:| A4 @l 12 3 2 Traslado a la prensa
( ::> ) I:l 7 51 0.9 Colocacion de c§rtén vacio sobre el

primero

+ I:> (D) |:| N 52 3,2 Colocacién de hojas en cartén
+ = | D IR vd 53 23 Prensado
+ |::> (D) |:| N @l 54 3,2 Colocacion de hojas en carton
+ = | D |:| N @l 55 23 Prensado

|::> (D) |:| N @l 56 3,2 Retiro de cartén prensado
O > (D) |:| N 13 3 2 Traslado a la balanza
( = D~ 57 14 Pesado del carton

= DY 58 2 Sellado del cartén
O > (D) |:| N @l 14 6 4 Traslado al area de despacho
( I:> (D) |:| N @l 59 4 Recepcion de los cartones
+ ::> ) |:| 7 @l 60 45 Reemplazar Izlgi;i;:s los zunchos
" I:> (D) |:| A4 61 4 Colocar los seguros de los zunchos
.‘ I:> (D) |:| N 62 23 Poner stickers de identificacion

I
O|l=|D | IZI\\V @l 2 Almacenamiento final
88 390,8 50827,9




Tabla 5-3:

Resumen del diagrama de procesos inicial

Simbolo Descripcion N° Tiempo (min) Distancia
. Operacion 62 47801,2
- Transporte 13 57,7 390,8
) Demmora 1 2880
Inspeccién 7 54
v Almacenaje 2 3
III Actividad Combinada 3 32
Total 88 50827,9 390,8

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022

3.12

Diagrama de recorrido

En el diagrama de recorrido se detalla las actividades que realiza el personal en todo el proceso

de la post cosecha, empezando por el area de ensarte hasta terminar en el area de despacho.

En la siguiente figura se detallan las areas de ensarte, curado y zafada, ademas de las

dimensiones de cada una de ellas.

I IRRRIARRE
N

lHustracién 13-3:

Realizado por: : Martinez C, Ramos W. 2022

Planos de las areas de ensarte, curado y zafada

En la siguiente figura se muestra la distribucion de las areas de climatizado, empacado, rezago,

secado y despacho, asi como también las dimensiones de cada una de ellas.
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llustracion 14-3:  Planos de las areas climatizado, empacado, rezago, secado y despacho

Realizado por: : Martinez C, Ramos W. 2022

En el siguiente diagrama de recorrido se muestra las actividades que realizan los trabajadores en

las areas de ensarte, curado y zafada.
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llustracion 15-3:  Diagrama de recorrido de las areas de ensarte, curado y zafada

Realizado por: : Martinez C, Ramos W. 2022

A continuacion, se muestra el diagrama de recorrido de las actividades que se realizan en las

areas de climatizado, empacado, rezago, secado y despacho
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llustracion 16-3: Diagramas de recorrido de climatizado, empacado, rezago, secado y

despacho
Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022
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3.13 Mapeo de flujo de valor (VSM)

ADMINISTRACION

A

COSECHA < ‘“ CLIENTE
JEFE DE POSTCOSECHA |
; TPM
5°S
A Ensarte I Curado Zafada | Climatizado | Rezago Secado | Empaque | Despacho
45 6 28 7 18 24 9 11
o O o ” | Ao Al © N9 @ @
TC: 270 seg TC: 30 dias TC: 242 seg TC: 2dias TC: 380 seg. TC: 3dias TC: 185 seg TC: 130 seg.
DISP: 0% DISP: 0% DISP: 0% DISP: 75% DISP: 90% DISP: 90% DISP: 95% DISP: 0%
TD: 28800 TD: 28800 TD: 28800 TD: 28800 TD: 28800 TD: 28800 TD: 28800 TD: 28800
TURNOS: 1 TURNOS: 2 TURNOS: 1 TURNOS: 1 TURNOS: 1 TURNOS: 1 TURNOS: 1 TURNOS: 1
3 min 42 min 64,1 min 8,8 min 4 min 4,5 min 5,4 min 4 min 14.’8 15016
TVNA min
TVA 23,2 min 43269 min 744 min 2922 min 12 min 4345,8 min 30,9 min 0 min
50677,3
TOTAL 50 827,9

llustracién 17-3:

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022

Mapeo de flujo de valor

36




3.13.1 Leadtime
En el calculo del Lead Time se excluyen los valores de 30 dias del curado, 2 dias del
climatizado y 3 dias del secado, ya que son procesos en donde las hojas de tabaco se encuentran

en un estado de espera.

TVA =50677,3 min — 43 200 min — 4 320 min — 2 880 min
TVA = 277,3 min
TVNA = 150,6 min

Lead time = Tiempo de valor anadido (TVA) + Tiempo de valor no aiiadido (TVNA)

Lead time = 277,3 min + 150,6 min

Lead time = 427,9 min = 7,13 horas

Mediante el andlisis del VSM Inicial se encontré que existen movimientos y transportes
innecesarios dentro del proceso de produccion, también existe la presencia de equipos sin un
plan de mantenimiento, asi como también se evidencio desorden y falta de limpieza en las areas
de trabajo lo que dificulta al desempefio laboral.

Por lo que se implementara la metodologia de las 5°S, el desarrollo del TPM y la mejora de los

procesos a partir del estudio de métodos y tiempos.

3.13.2  Indice AVA (Analisis de valor agregado) inicial
A partir del indice AVA se procede a calcular la eficiencia del sistema productivo, en el cual se
considera los siguientes criterios:

e Siel AVA >75% el sistema es eficiente.
e Siel AVA <75% el sistema es deficiente.

Tiempo de valor afiadido
AVA = - * 100
Tiempo total
ava =273 100
= — %
4279

AVA = 64,8%

Con un indice AVA del 64,8 % se considera que el sistema productivo es deficiente y se debe

aplicar mejoras en los procesos.
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3.14 5°S Inicial

Con el andlisis del VSM inicial se pudo identificar que dentro del proceso de post cosecha
existe una falta de orden y organizacion en los puestos de trabajo, ademas la presencia de
movimientos y transportes innecesarios. Por tal motivo se utiliza la herramienta Lean
Manufacturing 5°S para mitigar estos problemas, partiendo de una auditoria inicial con la que se
conocerd el estado actual de cumplimiento que tiene la empresa.

Tabla 6-3:  Auditoria inicial de las 5°S

w';,_ AUDITORIAS'S
b/ Auditores: Martinez C, Ramos W
2 THSA

Area auditada: Area de postcosecha
s TABACALERA LA MECA S.A "TABAMESA' Fecha: 2021-12-06

Criterios de Evaluacion

0=Muy deficiente 1= Deficiente 2=Regular 3=Bueno 4=Muy bueno

5=Excelente
SEIRI-CLASIFICAR
# Factor Calificacion | Comentario para mejorar
Inspeccionar los puestos de
1 | (Existen elementos indtiles en las areas de trabajo? 3 trabajo para identificar
elementos incensarios
2 ¢Existen materias primas o residuos innecesarios en 3 Ubicar contenedores para los
las &reas de trabajo? residuos y desechos
¢Los objetos de uso frecuente se encuentran Asignar un lugar especifico e
3 | ordenados, ubicados e identificados correctamente 2 identificar los objetos de uso
en el puesto de trabajo? frecuente
4 ¢Se ubican e identifican adecuadamente los 1 Incorporar kits de limpieza en
elementos de limpieza? las &rea de trabajo
SUMA 9 /0,20 = 45%
SEITON-ORGANIZAR
# Factor Calificacion| Comentario para mejorar
1 ¢Existen materiales o herramientas que cuentan con 3 Asignar un lugar para los
un lugar asignado? materiales y herramientas
2 @Las_h_erra_n,]ientas de trabajo son de facil acceso e 3 Identificar las herramientas
identificacion?
3 ¢Existe sefalizacion para identificar los pasillos, 5 Identificar las area de trabajo y
areas de trabajo, areas de almacenamiento, etc.? pasillos con sefialética
SUMA 8 /0,15 =53,33%
SEISO-LIMPIEZA
# Factor Calificacion | Comentario para mejorar
1 ¢En los puestos de trabajo existen residuos, 5 Limpiar los puestos de trabajo al
suciedad o polvo? finalizar la jornada laboral
2 ¢Existen botes de basura suficientes y en buen 1 Incorporar botes de basura en
estado? las &reas de trabajo
3 | ¢Hay maquinaria y equipos sucios o con residuos? 3 lepl_ar los squipos — y
maquinaras después de su uso
4 éExisten tareas de limpieza periédicamente dentro 4 Asignar tareas de limpieza
e la planta?
¢Existe personal o equipos de personas responsables Incorporar equipos de limpieza
5 O L 4 ) :
de las actividades de limpieza? en cada &rea de trabajo
6 ¢plr_(;)psia|’3)uestos de trabajo se limpian por voluntad 5 Promover la cultura de limpieza
SUMA 16 /0,30 =53,33%

SEIKETSU-ESTANDARIZAR
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Factor

Calificacion

Comentario para mejorar

¢Se aplican las 3 primeras S? 0 Aplicar la Seiri, Seiton y Seiso

¢El personal conoce y realiza las actividades de 3 Capacitar al personal de trabajo

manera adecuada?

¢Existe control visual? 2 Aplicar el control visual

¢Existe metodologia o procedimientos estandar que 5 Implementar un procedimiento

Se usen activamente? estandarizado de limpieza
SUMA 7 /0,20 = 35%

SHITSUKE-AUTODISCIPLINA

¢Existen controles de limpieza

3

Controlar regularmente las areas

de trabajo
¢Existen informes de auditorias internas para 1 Realizar informes
verificar el orden y limpieza de las &reas de trabajo? periddicamente
. . Aplicar Seiri, Seiton, Seiso y
. ’7 ’ )
3 | ¢Se aplican las 4 primeras S* 0 Seiketsy
4 ¢Existe cu!turzla de orden y limpieza o se aplica la 9 Aplicar metodologfa 5'S
metodologia 5'S?
5 ¢Se usa equipo de proteccion personal segin lo 3 Implementar ropa de trabajo
requerido? acorde a la actividades
SUMA 9 /0,25 = 36%
. Puntos Calificacion 0
Puntos posibles (pp) 110 obtenidos (po) 49 (po/pp)*100 44,54 %

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022

Mediante la auditoria realizada se obtuvo un 44,54 % de cumplimiento de la metodologia 5°S,

lo que muestra la ineficiencia en el ambiente laboral, al ser menor que el 80 % minimo sugerido.

Situacion inicial 5'S

SEIRI
100

75
as

50

SHITSUKE
25

(o]

SEIKETSU

lustracion 18-3:
Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022
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3.15 Mantenimiento Productivo Total (TPM)
3.15.1 Magquinarias y equipos

Para la implementacion del TPM se considerd la maquinaria y equipos pertenecientes al area de
postcosecha, los cuales no cuentan con un plan de mantenimiento y tampoco se llevan tareas de

limpieza para conservar la vida Util del equipo y evitar paros inesperados en las lineas de

produccién.

Tabla 7-3:  Maquinas y equipos de la empresa
Maquinaria o Equipo Cantidad
Tractor agricola 10
Enfriador evaporativo 7
Calefactor 7
Prensadora 3
Nevera industrial 2
Compresor de tornillo 1

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022

3.15.2 Tractor
Tabla 8-3:  Registro del tractor agricola
L
REGISTRO DE MAQUINARIA W
===TABACALERA LA MECA S.A TABAMESY
Nombre de la Tractor agricola e 175 cm
maguinaria
Modelo John Deere 5205 Alto 185 cm
Estado actual Operativo Largo 335cm
Afo de 2006 Peso neto 1940kg
fabricacion
Color Verde Motor
Fabricante John Deere Tipo Cuatro }lempos, re_zf_rlgerado por
liquido, 3 cilindros
Origen Estados Unidos Potencia 48 hp
Area de trabajo Ensarte Velocidad de trabajo 2100 rpm
Capacidad 10 toneladas Combustible Diesel

Observaciones:

El tractor se encarga de remolcar los carretones desde los cultivos hasta el area de ensarte.

Fotografia
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Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022

Tabla 9-3:  Componentes del tractor agricola.

TABACALERA LA MECA S.A TABAMESA

THSA
"= TABACALERA LA MECA S.A ‘TABAMESA

COMPONENTES DEL TRACTOR AGRICOLA

NUmero Denominacion

Cantidad

Motor

1

Transmision

Brazo hidraulico

Ruedas motrices

Ruedas directrices

Sistema eléctrico

Sistema de frenos

TDF (Toma de fuerza)

R AR NN N

a | N| o o &M W N|

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022
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3.15.3 Prensadora
Tabla 10-3:  Registro de maquinaria
REGISTRO DE MAQUINARIA ¥ m
===TABACALERA LA MECA SA TABAMESA
Nombre de la Maquina Prensadora Ancho 80
maquinaria
Estado actual Operativa Largo 60
Afio de 2005 254 k
fabricacion Peso neto ’
Color Rojo Otras Caracteristicas
Fabricante OEM Tipo Hidraulico
Origen Estados Unidos Material Acero
Area de trabajo Area Empaque Accionamiento Manual
Capacidad 251n Max. Presion 0.8 Mpa

Observaciones:

La maquina prensadora es la encargada de compactar las gavillas de hoja de tabaco en el carton.

Fotografia

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022

Tabla 11-3: Componentes de la prensadora
p— TABACALERA LA MECA S.A TABAMESA
—
9 mﬂ COMPONENTES DE LA PRENSADORA
w==TABACALERA LA MECA SA TABAMESA'
Numero Denominacion Cantidad
1 Cilindro 1
2 Conector de aire 1
3 Caja de mando 1
4 Estructura 1
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Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022

3.15.4  Enfriador evaporativo

Tabla 12-3:  Registro del enfriador evaporativo
REGISTRO DE EQUIPO m
===TABACALERA LA MECA S A TABAMESY'
Nombre del Enfriador evaporativo Ancho 99 cm
equipo
Modelo 4101SD/N40S Alto 99 cm
Estado actual Operativo Largo 99 cm
Al 1972 Peso neto 787 kg
fabricacion
Color Beige Motor
Fabricante Essick Air Tipo Eléctrico
Origen Estados Unidos, Texas Potencia 0,5 hp
Area de trabajo Climatizado Voltaje 115V
Capacidad 1200 - 1800 ft? Velocidad 1-2

Observaciones:

El enfriador evaporativo aporta humedad al ambiente del area de trabajo.

Fotografia




Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022

Tabla 13-3:  Componentes del enfriador evaporativo

TMSA
=== TABACALERA LA MECA S.A ‘TABAMESA'

TABACALERA LA MECA S.A TABAMESA

COMPONENTES DEL ENFRIADOR

EVAPORATIVO

NUmero

Denominacién

Cantidad

1

Bomba de agua

1

Deposito de agua

Filtro de enfriamiento

Turbina

Bandas

o O | WO DN

Chumaceras

] N I

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022

44




3.15.5 Calefactor
Tabla 14-3: Registro del calefactor
REGISTRO DE EQUIPO m
===TABACALERA LA MECA A TABAESA'
Nombre del Calefactor A 60 cm
equipo
Modelo Dayton 2ryu8 Alto 50 cm
Estado actual Operativo Largo 80 cm
Afio de 2008 50 ki
fabricacion HEDE g
Color Gris Otras caracteristicas
Fabricante Dayton Tipo Calentador de pared
Origen Estados Unidos, Ohio Material Acero
Area de trabajo Climatizado Fuente Hidronico
Capacidad 45BTU Combustible Gas industrial

Observaciones:

El calefactor se encarga de proporcionar el calor requerido para la transformacion de la hoja de tabaco seco.

Fotografia

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022

Tabla 15-3: Componentes del calefactor
— TABACALERA LA MECA S.A TABAMESA
Tﬂ COMPONENTES DEL CALEFACTOR
s TABACALERA LA MECA S.A TABAMESA'
Numero Denominacion Cantidad

1 Vaélvula de gas 1
2 Ceramica 1
3 Tablilla de circuito 1
4 Caja de conexiones 1
5 Ventilador 1
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Estructura

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022

3.15.6  Nevera industrial
Tabla 16-3: Registro de la nevera industrial
REGISTRO DE EQUIPO %TSA'
===TABACALERA LA MECA S A TABAMESA'
Nombre del Nevera industrial Ancho 48 cm
equipo
Modelo B6BX-060K-B Alto 125 cm
Estado actual Operativo Largo 50 cm
Aflo de 2015 Peso neto 81kg
fabricacion
Color Gris Motor
Fabricante Nortek, Inc Tipo Eléctrico
Origen Estados Unidos, Misuri Potencia 172 Hp
Area de trabajo Climatizado Alimentacion 208-230V

Observaciones:

La nevera industrial se encarga de preservar el ambiente a una temperatura menor a los 18 °C en los cuartos de

nevera.

Fotografia
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Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022

Tabla 17-3: Componentes de la nevera industrial

y

TABACALERA LA MECA S.A TABAMESA

Tgmmummm, COMPONENTES DE LA NEVERA INDUSTRIAL
Numero Denominacion Cantidad
1 Motor 1
2 Tuberia del refrigerante 1
3 Ventilador 1
4 Montaje de bobina 1
5 Filtros de aire 1
6 Mangueras de drenaje 1

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022
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3.15.7 Compresor de tornillo.
Tabla 18-3: Registro del compresor de tornillo
REGISTRO DE EQUIPO m
==TABACALERA LA MECA S A TABAMESY'
Nombre del Compresor de tornillo Ancho 89 cm
equipo
Estado actual Operativo Largo 131cm
Afio de 2019 626 ki
fabricacion Rl g
Color Negro-Rojo Motor
Fabricante Chicago Pneumatic Tipo Eléctrico
Origen Estados Unidos Potencia 40 Hp
Area de trabajo Empacado Alimentacion 220V
8 - 13 bar Material Acero

Capacidad

Observaciones:

El compresor es el encargado de abastecer de aire a las maquinas de prensado.

Fotografia

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022

Tabla 19-3: Componentes del compresor de tornillo

p— TABACALERA LA MECA S.A TABAMESA
% % COMPONENTES DEL COMPRESOR
s TABACALERA LA MECA S.A TABAMESA'
Numero Denominacion Cantidad
1 Motor 1
2 Componentes de compresion 1

48




Ventilador radial

Filtros de aire

Enfriadores

o| v | w
| R k| e

Secador integrado

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022

3.15.8  Analisis de criticidad de los equipos.

Se realiz6 un andlisis de criticidad para identificar los equipos que tengan mas prioridad en la
linea de produccion y que servirdn para calcular el indice OEE (Eficiencia global de los
equipos).

Tabla 20-3:  Andlisis de criticidad

Analisis de criticidad
Equipos mesggougirg?)?eﬁte Produccion | Calidad Mantenimiento

Enfriador evaporativo Prescindible Importante | Importante Importante
Calefactor Importante Importante | Importante Prescindible
Nevera industrial Prescindible Prescindible | Importante Prescindible
Prensadora Prescindible Critico Importante Prescindible
Compresor de tornillo Prescindible Importante | Prescindible Importante
Tractor agricola Importante Critico Prescindible Importante

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022
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3.15.9 OEE (Eficiencia global de los equipos) inicial

Para el calcular el OEE inicial se tom6 en cuenta la maquina de prensar los cartones y el tractor
agricola que esta encargado de transportar las hojas al area de post cosecha, debido a que estos
equipos son los mas influyentes en el proceso productivo de acuerdo con el analisis de

criticidad.

3.15.9.1 Disponibilidad
Tabla 21-3:  Disponibilidad inicial

Disponibilidad
Equipo Tiempo de Tiempo productivo | Porcentaje
actividad (min) planeado (min)
Tractor agricola 390 480 81,3%
Prensadora 380 480 79,2%

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022

3.15.9.2 Rendimiento

Tabla 22-3: Rendimiento inicial

Rendimiento
Equipo # de partes Tasa Tiempo de actividad Porcentaie
quip producidas esperada (horas) J
Tractor agricola 16 3 6,50 82,1%
Prensadora 24 5 6,33 75,8%

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022
3.15.9.3 Calidad

Tabla 19-3: Calidad inicial

Calidad
Equipo # de partes # de partes Porcentaje
producidas rechazadas
Tractor agricola 16 0 100%
Prensadora 24 0 100%

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022

3.15.94 OEE
Tabla 20-3: OEE inicial
Equipo Disponibilidad = Rendimiento Calidad OEE OEE inicial
Tractor agricola 81,3% 82,1% 100% 66,7%
63,33%
Prensadora 79,2% 75,8% 100% | 60,0%
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Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022
Se determin6é un OEE inicial del 63,33% con respecto a los indicadores de disponibilidad,

rendimiento y calidad, lo que evidencia se encuentra en un estado INACEPTABLE segln la
escala de evaluacién del OEE, esto a causa de que existen tiempos muertos, actividades no

programadas y mantenimiento deficiente.

3.16 Andlisis de costos
Se procedid a realizar un anélisis de costos con la finalidad de identificar los costos de los

recursos necesarios que se llevan a cabo en el proceso de Post cosecha.

3.16.1 Mano de obra directa (MOD) inicial
Tabla 23-3: Costos de la mano de obra directa

Area Operarios Tiempo _ Costo por Cos:[o total
(min) minuto (dolares) (dolares)
Ensarte 45 68,2 1,81 123,52
Curado 6 133,1 0,24 32,14
Zafada 28 83,2 1,13 93,76
Climatizado 7 46 0,28 12,96
Rezago 18 16,5 0,72 11,95
Secado 24 31,2 0,97 30,14
Empaque 9 34,9 0,36 12,64
Despacho 11 14,8 0,44 6,55
TOTAL 148 4279 323,66

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022

Se determino un costo total en base al tiempo (minutos) de 323.66 ddlares, el cual nos indica el
costo de procesamiento que tiene cada area de trabajo en todo el proceso productivo de la
postcosecha, obteniendo como resultado que en el area de ensarte genera un mayor coste de

mano de obra.

3.16.2 Materiales directos

Tabla 24-3: Costos de materiales directos

Elemento Costo unitario$  Costo total $
Hoja de tabaco 100 3500
Hilos de coser 15 52,5
Cajas de carton 2,8 98
Papel periddico 0,4 14
Piola plastica 2,3 80,5

TOTAL 3745%

51



Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022

Se determind que el costo total de los materiales directos es 3 745 ddlares y que la hoja de

tabaco es la que genera mas rubro.

3.16.3 Costo total
Tabla 25-3: Costo total inicial

Elemento Costo total $
Mano de obra directa 323,66
Materiales directos 3745
TOTAL 4 068,66

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022

El costo de produccion de 35 cajas es de 4 068,66 dolares.

3.16.4  Analisis de la productividad
3.16.4.1 Analisis en funcién del Tiempo

Para determinar la productividad se usa la siguiente ecuacion:

L Produccion
Productividad = ——
Tiempo

Para realizar el analisis de productividad se considera 35 cajas que se procesaran en 427,9

minutos. (7,13 horas)

35 cajas

Productividad = ——————
roductivida 7 13 horas

Productividad = 4,908 cajas/hora = 4,91 cajas/hora

Se determino que en funcion del tiempo la productividad es 4,91 cajas producidas cada hora.
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3.16.4.2 Analisis en funcion del Costo

Para determinar la productividad en funcion del costo se usa la siguiente ecuacion:

Costo Total

Productividad = ———
Produccion

4 068,66 dolares
35 cajas

Productividad =

Productividad = 116,25 dolares/cajas

Para producir cada caja de tabaco procesado se requiere 116,25 ddlares.
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CAPITULO IV
4 RESULTADOS

4.1 Implementacién de las 5°S

4.1.1 Politica de implementacion de las 5°S
Tabla 1-4: Politica Interna de las 5°S
N— Politica Interna de las Cadigo
&) THSA ’
===TABACALERA LA MECA S.A TABAMESA' 5°S TMSA-PI-5S

Objetivo: Mitigar las causas que generan desperdicios Lean dentro del area de

postcosecha mediante la implementacion de la metodoloia 5°S.

La empresa TABACALERA LA MECA S.A TABAMESA ubicada en el Km 79 via
Durén — Bucay del canton El Triunfo de la provincia del Guayas, dedicada al cultivo y
exportacion de tabaco en bruto.
Consiente de la importancia para la salud, la seguridad, la calidad de los productos y la
eficiencia productiva dentro de la empresa relacionado con el orden, limpieza y
organizacion de la planta. Tabacalera La Meca S.A Tabamesa adopta el firme
compromiso de:
e Destinar los correspondientes recursos econdmicos, humanos y materiales con
el fin de implementar la metodologia 5°S.
e Promover la implementacién de la metodologia 5°S en el area de postcosecha
mediante la supervision continua de la ejecucion de las tareas correspondientes.
e Fomentar una cultura de orden y limpieza en el personal de trabajo.
o Informard a sus colaboradores de la implementacion de estas nuevas
metodologias.
e Establecer un proceso de mejora continua dentro del area de postcosecha
e La politica de implementacion de las 5°S serd publicada y difundida a cada
trabajador
Tabacalera La Meca S.A Tabamesa optara por tomar medidas de sancion para quienes
no cumplan lo descrito en el documento de la Politica interna de las 5°S
» Amonestaciones verbales
» Amonestaciones escritas
» Multas de hasta el 10 % de la remuneracion diaria
» Finalizacion de la relacion laboral de visto bueno por ambas partes con lo

previsto en el Cadigo Trabajo.

Realizado  por: Martinez | Revisado por: Gerente | Aprobado por: Gerente
Christopher, Ramos Willington | general general
Fecha: Fecha: Fecha:
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Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022

412

Delegacion de responsabilidades

Una vez establecido la politica de compromiso de la aplicacion de la metodologia de las 5°S se

designa la delegaciéon de responsabilidades en el cual se detalla los miembros que cumpliran con

las actividades que ayuden al desarrollo del orden y limpieza de los puestos de trabajo.

-Evalua
-Supervisa
-Controla
-Motiva

Lider de 5'S
Asesor operativo

-Planifica actividades
-Coordina y gestiona acciones

I
Supervisor I
*Asigna actividades

I
Supervisor 2
*Asigna actividades

1
Supervisor 3
*Asigna actividades

|
SUPETVISOT 4
*Asigna actividades

|
SUPETVIsor 5
*Asigna actividades

*Aplica *Aplica
*Supervisa *Supervisa
*Evalua *Evalua

*Aplica *Aplica *Aplica
*Supervisa *Supervisa *Supervisa
Evalua “Evalua *Evalua
Operarios Operarios de Opg;a]lcgg; de
Ensarte Curado .
Aplicar <Aplicar [Aplicar
*Predisposicion *Predisposicion nPrEd'Spos'C'o

Operarios de
climatizado

*Aplicar

*Predisposicio
n

llustracion 1-4: Delegacion de responsabilidades de las 5°S

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022
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Lanzamiento del programa

Operarios de
Rezagado

—*Aplicar

*Predisposicio
n

Operarios de
Secado

—*Aplicar

*Predisposici
n

Operarios de
Empaque

" [*Aplicar
*Predisposicion

Operarios de
Despacho

~ [*Aplicar
*Predisposicion

Antes de comenzar con la implementacion se realizo el lanzamiento del programa 5°S el cual

tiene como finalidad poner en conocimiento al personal de la empresa que se va a ejecutar tal
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herramienta, por lo cual se disefid pancartas informativas las cuales se ubicaron en lugares
concurrentes denotando los elementos que conforman las 5°S.
Luego de colocar las pancartas informativas se socializé al personal del area de postcosecha

acerca del lanzamiento oficial del programa de implementacion de las 5°S.

llustracion 2-4:  Lanzamiento del programa

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022

4.1.4 Cronograma de implementacién

Tabla 2-4: Cronograma de implementacién de las 5°S

MES 1
ACTIVIDADES PROGRAMADAS Semana

Analisis de la situacion actual

Politica interna de las 5’

Delegacion de responsabilidades

Lanzamiento del programa

Implementacidn de Seiri (Seleccionar)

Implementacion de Seiton (Organizar)

Implementacion de Seiso (Limpiar)

Implementacion de Seiketsu (Estandarizar)

Implementacion de Shitsuke (Disciplina)

Auditoria y anélisis de resultados

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022
415 Implementacion del Seiri (Seleccionar)

Se identifico en el &rea de rezago, curado y ensarte varios elementos innecesarios los cuales
dificultan a los trabajadores realizar sus actividades de forma apropiada. Por lo que con la

implementacion del Seiri se pretende obtener espacios libres y remover de las areas de trabajo
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todo aquello que es innecesario y mantener solo los elementos indispensables para la

produccién.

4.15.1 Tarjeta roja
Se realizaron inspecciones visuales conjuntamente con los trabajadores de la empresa con la
finalidad de identificar los elementos innecesarios en los puestos de trabajo, para ello se utilizd

las tarjetas rojas como herramientas de clasificacion.

Tabla 3-4: Modelo de tarjeta roja

TABACALERA LA MECA S.A. TABAMESA

Tarjeta N°

Atrticulo: Cantidad:

Categoria:
Maquinaria Materia prima
Herramientas Productos en proceso
Instrumentos de control Producto terminado

Dispositivos y accesorios Elementos de limpieza

Innecesario Defectuoso
Excedente Desperdicio
Obsoleto Contaminante
Otros:

Accion requerida
Eliminar Reparar

Reubicar Reciclar

W‘

Observaciones

Elaborado por:

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022
4.15.2 Elementos Necesarios
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Tabla 4-4: Elementos necesarios Area de Ensarte
Ensarte
W Realizado por: Christopher Martinez, Willington Ramos
w
o THSA . ) .
= TABACALIRA LA MECASATABAVESy | Révisado y Aprobado por: Supervisor de Ensarte
Elemento Figura Norma Element Figura Norma
0
NTE -
INEN W
' ’ NTE INEN-
Casco 3M 146:2013
_ " 4 1SO 13688
serie H- Casco de Buso
) Ropa de
700 seguridad »
proteccion
para uso
industrial
NTP 748:
Guantes
de )
Guantes » Aguja
) proteccio o
de latex metalica
n contra
productos
guimicos
NTE INEN
3046.equipo
S de
proteccién
NTP 301: | o
] Cuerdas individual
Honeywell Cinturone |
. de contra
miller sde ) ’ )
) seguridad caidas.
seguridad )
Sistemas de
acceso
mediante
cuerda.
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https://www.grainger.com/category/safety/fall-protection/fall-protection-kits?brandName=HONEYWELL+MILLER&filters=brandName
https://www.grainger.com/category/safety/fall-protection/fall-protection-kits?brandName=HONEYWELL+MILLER&filters=brandName

Hilo -
' Mascarill Y e
ensarte : >
a -
Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022
Tabla 5-4: Elementos necesarios Area de Curado
Curado
W THSA Realizado por: Christopher Martinez, Willington Ramos
==TABACALERALAMECASA TABAVESA] Revisado y Aprobado por: Supervisor de curado
Elemento Figura Norma | Elemento Figura Norma
— NTE -
W INEN- )
L RTE INEN
ISO Encendedo
< 044-
Buso 13688 rde
Q | Encendedore
Ropa de mechero
S
proteccid
n
NTE INEN-
IEC 60751-
TermoOmetro
Encendedo Termdémetr ] )
s industriales
r 0
! de
veto resistencia
de platino

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022

Tabla 6-4: Elementos necesarios Area de Zafada
= Zafada
i THSA Realizado por: Christopher Martinez, Willington Ramos
===TABACALERA LA MECA S.A TABAMESA'

Revisado y Aprobado por: Supervisora de Zafada
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Elemento Figura Norma Elemento Figura Norma
— NTE
y = NTE INEN
) A ‘l(
o1 | meniso | cascoam | 146:2013
Buso 13688 serie H- Casco de
. Ropa de 700 seguridad
proteccion para uso
industrial
NTP 748:
Guantes de NTP 301
Guantes proteccion | Honeywel Cinturone
de latex contra | miller s de
productos seguridad
guimicos
Hilo
ensarte Mascarilla
NTE
INEN
Papel
Cartones 1422:2013
Bond
-Papeles y
Cartones

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022

Tabla 7-4:  Elementos necesarios Area de Climatizado
Climatizado
THSA Realizado por: Christopher Martinez, Willington Ramos
ST IAMIASATSBAMESY | Revisado y Aprobado por: Supervisor de Ensarte.
Elemento Figura Norma Element Figura Norma
0
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https://www.grainger.com/category/safety/fall-protection/fall-protection-kits?brandName=HONEYWELL+MILLER&filters=brandName
https://www.grainger.com/category/safety/fall-protection/fall-protection-kits?brandName=HONEYWELL+MILLER&filters=brandName

- NTP 748:
} A Guantes
\ ? .
i 7 NTE INEN-
roteccio
B ISO 13688 | Guantes Y
0 n contra
Ropa de de latex
., ;
proteccion productos
quimicos
NTE INEN-
IEC 60751-
Termometro
s s =
Termometr _ 0
industriales Sticker A
’ -
= de X 03; .
= resistencia
de platino

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022

Tabla 8-4: Elementos necesarios Area de Rezagado
— Rezagado
% THSA Realizado por: Christopher Martinez, Willington Ramos
SSTABALIMLAMECASA TABAMESY | Revisado y Aprobado por: Supervisor de Ensarte.
Elemento Figura Norma | Elemento Figura Norma
— NTE NTP 748:
\ ‘—f INEN- Guantes de
\ A v ISO Guantes proteccion
Buso f )
13688 de latex contra
Ropa de productos
proteccion quimicos
NTE INEN
Papel Papel 1422:2013-
Cartones
Bond Bond Papeles vy
Cartones

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022
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Tabla 9-4:

Elementos necesarios Area de Secado y Area Nevera

Area de Secado y Area Nevera

THSA Realizado por: Christopher Martinez, Willington Ramos
=TABACALIRALAMECASA TABAMESY | Revisado y Aprobado por: Supervisor de Ensarte.
Elemento Figura Norma | Elemento Figura Norma
— NTP 748:
) L’—i NTE Guantes
| A INEN-ISO de
" Guantes »
Buso ‘ 13688 ) proteccion
de latex
Ropa de contra
proteccién productos
guimicos
Hilo
Papel Papel
ensarte
Bond Bond
NTE INEN
1422:2013-
Cartones
Papeles vy
Cartones

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022

Tabla 10-4:  Elementos necesarios Area de empacado.
— Empacado
m Realizado por: Christopher Martinez, Willington Ramos
SSTAALIRLAMICASATSBAMESY | Revisado y Aprobado por: Supervisor de Ensarte.
Elemento Figura Norma Elemento Figura Norma
— NTE
‘} ‘_‘-i INEN-ISO g ¥
Buso 1 & 13688 Sticker A
: Ropa de \Q@i; 3
proteccion

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022
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Se consideraron los equipos de proteccion personal en base a la matriz de riesgos de la empresa
como los principales elementos necesarios en todo el proceso postcosecha, necesarios para el
desorrollo de sus actividades de forma segura y cémoda dentro del ambiente aboral presente en
cada proceso.

Una vez que se realizé la identificacion de elementos necesarios se procedié a realizar una
inspeccidn visual conjuntamente con cada trabajador de las diferentes areas de todo el proceso
de postcosecha y por medio de las tarjetas rojas se procedio a identificar e indicar las diferentes
medidas que se deben tomar para cada elemento seleccionado.

A continuacion, se detallan los elementos innecesarios dentro del proceso postcosecha que se

realiza en la empresa

Tabla 11-4: Elementos innecesarios

Elementos Innecesarios

THSA Realizado por: Christopher Martinez, Willington Ramos
SSTABACALIMLAMECASA TABAMESY | Revisado y Aprobado por: Supervisores

Elementos Innecesarios Imagen Descripcion

En los cuartos de fermentacion
se detectd cajas de maderas
Caja de madera .

defectuosas que requerian ser

reparar.

En los cuartos de fermentacion

se encontraron cartones

Carton .
deteriorados que ocupan gran
parte de espacio.
En el &rea de rezagado existian
tableros defectuosos que
Tableros

ocupaban espacio y obstruian la
visibilidad.
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Ductos en deshuso

En el area de climatizado se
encontraron ductos almacenados

gue no se utilizaban.

Mesa

En el area de despacho se
identificaron mesas y objetos

innecesarios.

Vaporizador

En el &rea de climatizado se
detectd una maquina de
vaporizado dafiada, la misma que

permanecia sin ser reparada.

Carrete de cinta

En el area de despacho se
visualiz6 carrotenes de cinta

excedentes.

Nevera industrial

[
B

En los cuartos de nevera se
observo una maquina obsoleta la
cual obstruia el desarrollo de las

actividades.

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022
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Una vez identificado los elementos innecesarios se elabord un listado con el nimero de tarjetas

rojas colocadas.

Tabla 12-4: Listado de elementos con tarjeta roja

N° Elemento Cantidad Razdn Disposicion
1 Caja de madera 2 Defectuoso Reparar
2 Carton 5 Desperdicio Reciclar
3 Tableros 4 Innecesario Reubicar
4 Ductos en deshuso 2 Innecesario Eliminar
5 Mesa 2 Excedente Reubicar
6 Vaporizador 1 Obsoleto Eliminar
7 Carrete de cinta 2 Excedente Reubicar
8 Nevera industrial 1 Defectuosa Eliminar

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022

El resumen de las disposiciones para los elementos se detalla en la siguiente tabla

Tabla 13-4: Resumen de tarjetas rojas

item Cantidad

Elementos Reubicados 8

Elementos Reparados

2
Elementos Reciclados 5
4

Elementos Eliminados

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022

4.1.5.3 Evaluacion de la Seiri.

En el desarrollo de las actividades realizadas, se mostré un gran interés por parte del personal en
todas las areas, tanto en el diligenciamiento de las tarjetas rojas como al momento de colocarlas,
lo cual permiti6 su debida ejecucidn de esta etapa en los tiempos establecidos y alcanzando los

objetivos de esta.
4.1.6 Implementacion del Seiton (Organizar)

Una vez implementado la primera S (Seiri), el siguiente paso es Organizar. Esta etapa de la

implementacion, al igual que las demas, es sumamente importante; debido a que con ella se
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organiza el espacio dentro de las areas de postcosecha, de esta forma se cumple con el

fundamento colocar lo necesario en un lugar facilmente accesible.

4.1.6.1 Implementacion de estrategia de pinturas

Esta estrategia consiste en delimitar el perimetro de trabajo mediante la marcacién de lineas
divisoras amarillas en el suelo con la finalidad de mejorar la ubicacién de maquinarias, separar
sectores, entre otros.

Por lo cual se procedié a la sefializacion de las éareas de trabajo identificadas, dos lineas
divisoras de color amarillo a 80 cm de la parte saliente de méaquinas, equipos y puestos de
trabajo con un ancho de 6 cm. Ademas, se utilizd pintura blanca para marcar los pasillos y/o
trayectos del personal.

4.1.6.2 Implementacion de sefializacion
Se aplico dos tipos de sefializacion para identificar los puestos de trabajo y los instrumentos

necesarios.
4.1.6.3 ldentificacion de lugares

Con el fin de identificar los puestos de trabajo dentro del &rea de postcosecha se ubicaron

sefaléticas como se detallan a continuacion.

Tabla 14-4: Sefalizacion de las éreas de trabajo

AREAS DE TRABAJO ANTES DESPUES

Area de ensarte

Area de curado

Area de zafada
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Area de rezago

Area de empaque

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022

4.1.6.4 Identificacion de herramientas y equipos
De la misma manera en los equipos y herramientas se ubicaron sefaléticas para su

identificacion como se detallan a continuacion.

Tabla 15-4: Identificacion de herramientas y equipos

Senalética

Equipo/Herramienta _
Antes Después

Calefactor

Prensadora

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022
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4.1.7 Implementacion de Seiso (Limpiar)
Seiso es el tercer pilar de las 5°S que consiste en retirar de los puestos de trabajo polvo,
residuos, impurezas o cualquier otro tipo de suciedad, por lo cual se crearon manuales de

limpieza para cada &rea de trabajo que se ejecutara al final de cada jornada laborable.

4.1.7.1 Manual de limpieza para el &rea del ensarte, curado y zafada

Tabla 16-4: Manual de limpieza para el area del ensarte, curado y zafada

Manual de limpieza

I

Tabacalera La Meca S.A Tabamesa

% THS

-

TABACALERA LA MECA SA TABAMESY Elaborado por: Martinez C, Ramos W
Revisado y Aprobado por: Gerente general

Area de trabajo:

Ensarte, curado y zafada

Objetivo:

Establecer las actividades que se llevaran a cabo para cumplir con el programa de limpieza en
las areas de ensarte, curado y zafada, con la finalidad de preservar los lugares de trabajo libres
de polvo, residuos, impurezas o cualquier otro tipo de suciedad para proporcionar un
ambiente limpio, seguro y saludable.

Riesgos presentes en el proceso de | Equipos u objetos para el desarrollo de las
limpieza: actividades:
e Exposicion a polvos quimicos | e Mascarilla

organicos e inorganicos  Guantes

e Escobas

e Recogedor de basura
e Fundas plasticas

e Rastrillo

e (Caida de objetos por

desprendimiento

Actividades:

1) Con ayuda del rastrillo se procede a recoger los residuos de las hojas de tabaco
2) Ubicar los residuos en los tachos plasticos designados
3) Desechar los residuos en los dias de la semana establecidos.

Tiempo propuesto para la culminacion | Encargado:
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de las actividades:
Realizar las actividades en un periodo de

tiempo entre 5 a 10 minutos.

Trabajadores del area de trabajo

Supervisor del area

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022

4.1.7.2 Manual de limpieza para el area de climatizado

Tabla 17-4: Manual de limpieza para el area de climatizado

Manual de limpieza
m Tabacalera La Meca S.A Tabamesa
== TABACALERA TA MECA S A TABAMESA’ Elaborado por: Martinez C, Ramos W
Revisado y Aprobado por: Gerente general
& NO HOOKS
Area de trabajo: ~
Climatizado

| 2%

Objetivo:

Establecer las actividades que se llevaran a cabo para cumplir con el programa de limpieza en

el area de climatizado, con la finalidad de preservar los lugares de trabajo libres de polvo,

residuos, impurezas o cualquier otro tipo de suciedad para proporcionar un ambiente limpio,

seguro y saludable.

Riesgos presentes en el proceso de | Equipos u objetos para el desarrollo de las
limpieza: actividades:
e Riesgo de caida por objetos en el area | ¢ Mascarilla
de trabajo. * Guantes

e Escobas
e Recogedor de basura
e Fundas plésticas
e Desinfectante

Actividades:

1) Limpiar el area de trabajo con la ayuda de las escobas y recogedores de basura.
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2) Ubicar los residuos en los tachos respectivos.
3) Rociar el desinfectante en todas las superficies del area de trabajo.

Tiempo propuesto para la culminacion de | Encargado:

las actividades: e Trabajadores del area de trabajo
Realizar las actividades en un periodo de | e Supervisor del area

tiempo entre 8 a 15 minutos.

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022

4.1.7.3 Manual de limpieza para el area de rezago
Tabla 18-4: Manual de limpieza para el &rea de rezago

Manual de limpieza

m Tabacalera La Meca S.A Tabamesa
"= TABACALERA TA MECA S.A TABAMESA' Elaborado por: Martinez C, Ramos W

Revisado y Aprobado por: Gerente general

Area de trabajo:

Rezago

Objetivo:

Establecer las actividades que se llevaran a cabo para cumplir con el programa de limpieza en
el area de rezago, con la finalidad de preservar los lugares de trabajo libres de polvo,
residuos, impurezas o cualquier otro tipo de suciedad para proporcionar un ambiente limpio,

seguro y saludable.

Riesgos presentes en el proceso de | Equipos u objetos para el desarrollo de las
limpieza: actividades:
e Exposicion a polvos e Mascarilla
e Caida al mismo nivel * Guantes
Caid d biet e Escobas
* alda € ObJetos por Recogedor de basura

70




derrumbamiento e Fundas pléasticas

Actividades:

1) Se procede a recoger los residuos de las hojas y suciedad con ayuda de las escobas y
recogedores.

2) Recoger los objetos innecesarios presentes en el area.

3) Ubicar los residuos en los tachos designados.

4) Barrer los puestos de trabajo hasta que el area se encuentre totalmente limpia.

5) Desechar los residuos en los dias de la semana establecidos.

Tiempo propuesto para la culminacion | Encargado:
de las actividades: e Trabajadores del area de trabajo
Realizar las actividades en un periodo de | e  Supervisor del area

tiempo entre 5 a 15 minutos.

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022
4.1.7.4 Manual de limpieza para el &rea de secado

Tabla 19-4: Manual de limpieza para el area de secado

Manual de limpieza
g\‘ m‘ Tabacalera La Meca S.A Tabamesa
)

= TABACALERA LA MECASA TABAMESy | Elaborado por: Martinez C, Ramos W

Revisado y Aprobado por: Gerente general

Area de trabajo:

Secado

Objetivo:

Establecer las actividades que se llevaran a cabo para cumplir con el programa de limpieza en
el area de secado, con la finalidad de preservar los lugares de trabajo libres de polvo,
residuos, impurezas o cualquier otro tipo de suciedad para proporcionar un ambiente limpio,

seguro y saludable.

Riesgos presentes en el proceso de | Equipos u objetos para el desarrollo de las

limpieza: actividades:

e Exposicion a polvos e Mascarilla
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e Riesgo de caida por objetos en el area | ¢ Guantes

de trabajo. e Escobas
¢ Recogedor de basura
e Fundas plésticas

Actividades:

1) Ubicar los cujes ordenadamente en el lugar especificado para su localizacién.
2) Limpiar el &rea de trabajo con la ayuda de las escobas y recogedores de basura.
3) Ubicar los residuos en los tachos respectivos.

Tiempo propuesto para la culminacion de | Encargado:

las actividades: e Trabajadores del area de trabajo
Realizar las actividades en un periodo de | e Supervisor del area

tiempo entre 8 a 15 minutos.

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022

4.1.7.5 Manual de limpieza para el &rea de empacado

Tabla 20-4: Manual de limpieza para el rea de empacado

Manual de limpieza

m Tabacalera La Meca S.A Tabamesa

S TABACALERA LA MECA SA TABAMESA' Elaborado por: Martinez C, Ramos W

Revisado y Aprobado por: Gerente general

Area de trabajo:
Empacado

Objetivo:

Establecer las actividades que se llevaran a cabo para cumplir con el programa de limpieza en
el &rea de empacado, con la finalidad de preservar los lugares de trabajo libres de polvo,
residuos, impurezas o cualquier otro tipo de suciedad para proporcionar un ambiente limpio,
seguro y saludable.
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Riesgos presentes en el proceso de | Equipos u objetos para el desarrollo de las
limpieza: actividades:
e Riesgo de caida por objetos en el area | ¢ Mascarilla
de trabajo. * Guantes

e Escobas
e Recogedor de basura
e Fundas plésticas

Actividades:

1) Colocar los cartones que aln no han sido procesados en el lugar especificado.
2) Limpiar el &rea de trabajo con la ayuda de las escobas y recogedores de basura.
3) Ubicar los residuos en los tachos respectivos.

Tiempo propuesto para la culminacion de
las actividades:
Realizar las actividades en un periodo de

tiempo entre 8 a 15 minutos.

Encargado:
e Trabajadores del &rea de trabajo

e Supervisor del area

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022

4.1.7.6 Manual de limpieza para el rea de despacho

Tabla 21-4: Manual de limpieza para el area de despacho
Manual de limpieza
m Tabacalera La Meca S.A Tabamesa
=TABACALERALAMECAS.ATABMSA' Elaborado por: Martinez C, Ramos W
Revisado y Aprobado por: Gerente general
Area de trabajo:
Despacho
Objetivo:

Establecer las actividades que se llevaran a cabo para cumplir con el programa de limpieza en

el &rea de despacho, con la finalidad de preservar los lugares de trabajo libres de polvo,

residuos, impurezas o cualquier otro tipo de suciedad para proporcionar un ambiente limpio,

seguro y saludable.
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Riesgos presentes en el proceso de | Equipos u objetos para el desarrollo de las
limpieza: actividades:
e Riesgo de caida por objetos en el area | ¢ Mascarilla
de trabajo. o Guantes
e Escobas
e Recogedor de basura
e Fundas plésticas
e Desinfectante
Actividades:

1) Limpiar el &rea de trabajo con la ayuda de las escobas y recogedores de basura.
2) Ubicar los residuos en los tachos respectivos.

3) Desinfeccion del area

Tiempo propuesto para la culminacion de
las actividades:
Realizar las actividades en un periodo de

tiempo entre 15 a 20 minutos.

Encargado:

e Trabajadores del &rea de trabajo

e Supervisor del area

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022

Una vez elaborado los manuales de orden y li

mpieza se procedid a realizar la socializacion con

los supervisores y trabajadores de cada area de trabajo, en la cual se explica la guia a seguir.

Ademas, se ubicaron los manuales correspondientes en lugares concurridos y estratégicos para

la visualizacion y conocimiento de los trabajadores.

llustracién 3-4:

Socializacion de manuales de limpieza

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022
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4.1.8 Implementacion de Seiketsu (Estandarizar)

En esta etapa se busca mantener el estado de orden y limpieza conseguido a través de la
aplicacién de las tres primeras S (Seiri, Seiton, Seiso), mediante la estandarizacion se procura
que los trabajadores cumplan con los compromisos y métodos de orden y limpieza establecidos.

Para que los trabajadores tengan presente la importancia de esta implementacién se
incorporaron sefialéticas en las distintas areas de trabajo.

Tabla 22-4: Sefalética ubicada en las areas de trabajo

i SENALETICA
DESCRIPCION

Después

Ubicar las herramientas de
trabajo en su lugar

Obligatorio mantener el
ordeny la limpieza

Deposite la basura en su
lugar

Obligatorio mantener el
ordeny la limpieza
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Conserve el area de limpieza
limpia y ordenada

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022

419 Implementacion de Shitsuke (Disciplina)

La disciplina se adquiere una vez que los trabajadores convierten en habito y compromiso las
primeras 4°S.

En el Capitulo 3 se detalla la auditoria inicial que sirvi6 como fundamento para la
implementacion de la metodologia de las 5°S, posteriormente a dicha implementacion se realizd

una auditoria de la situacién actual, en la cual se aprecian los siguientes resultados.

Tabla 23-4: Auditoria inicial de las 5°S

AUDITORIA5'S
Auditores: Martinez C, Ramos W
Area auditada: Area de postcosecha
Fecha: 2022-01-28

N—

1
3 TMSA
= TABACALERA LA MECA S.A "TABAMESA"

Criterios de Evaluacion

0=Muy deficiente 1= Deficiente 2=Regular 3=Bueno 4=Muy bueno

5=Excelente
SEIRI-CLASIFICAR
# Factor Calificacién Coment_arlo para
mejorar
1 ¢Existen elementos indtiles en las areas de 4 Meiorar en lo bosible
trabajo? ] P
2 ¢Existen  materias primas 0  residuos 4 Meiorar en o posible
innecesarios en las areas de trabajo? J P
¢Los objetos de uso frecuente se encuentran
3 | ordenados, ubicados e identificados 5
correctamente en el puesto de trabajo?
¢Los elementos de limpieza se ubican e . .
4 identifican adecuadamente? 4 Mejorar en lo posible
SUMA 17 /0,20 = 45%
SEITON-ORGANIZAR
# Factor Calificacion Coment_arlo para
mejorar
1 ¢Existen materiales o herramientas que cuentan 4 Mejorar en lo posible
con un lugar asignado?
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¢Las herramientas de trabajo son de fécil

acceso e identificacion? >
¢Existe sefializacion para identificar los
pasillos, &reas de trabajo, é&reas de 5
almacenamiento, etc.?
SUMA 14 /0,15 =53,33%
SEISO-LIMPIEZA

Factor Calificacion Comr‘;r(‘;j%rr';rpara
¢En los puestos de trabajo existen residuos, 4 Meiorar en lo posible
suciedad o polvo? J P
¢Existen botes de basura suficientes y en buen 3 Adquirir méas botes de
estado? basura
¢Hay maquinaria y equipos sucios o0 con . .
residuos? 4 Mejorar en lo posible
¢Existen tareas de limpieza periédicamente 5
dentro de la planta?
¢Existe personal o equipos de personas 5
responsables de las actividades de limpieza?
¢Los puestos de trabajo se limpian por voluntad 4 Mejorar en lo posible
propia?

SUMA 25 /0,30 = 53,33%

SEIKETSU-ESTANDARIZAR

Comentario para

Factor Calificacion mejorar
¢Se aplican las 3 primeras S? 5
¢El personal conoce y realiza las actividades de 5
manera adecuada?
¢ Existe control visual? 5
¢Existe metodqlogla 0 procedimientos estandar 4 Mejorar en lo posible
que se usen activamente?
SUMA 19 /0,20 = 35%
SHITSUKE-AUTODISCIPLINA
¢ Existen controles de limpieza 5
¢Existen informes de auditorias internas para
verificar el orden y limpieza de las areas de 3 Mejorar en lo posible
trabajo?
¢Se aplican las 4 primeras S? 5
¢Existe cultura de orden y limpieza o se aplica . .
la metodologia 5'S? 3 Mejorar en lo posible
¢El p_ersonal usa el _L{nlforme reglamentario y 4 Mejorar en lo posible
materiales de proteccion?
SUMA 20 10,25 = 36%
: Puntos obtenidos Calificacion 0
Puntos posibles (pp) 110 (po) 95 (po/pp)*100 86,36 %
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Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022

Situacion actual 5'S

SEIRI
100 go

75

50 93,33
SHITSUKE SEITON
80

25
0

SEIKETSU95

llustracion 4-4:  Situacion actual 5°S
Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022

En la auditoria de la situacion actual se observa que se cumple con un 86,36 %, es decir que se
encuentra en un estado SATISFACTORIO.

4.2 Implementacién de TPM (Mantenimiento Productivo Total)
Una vez hecho el registro de la maquinaria y equipos se procede a trabajar con los pilares de

menoras enfocadas, autbnomo y programado, segun las fases descritas en el marco teérico.

4.2.1 Fase 1. Preparacion
En esta fase, se comunica la intencién de implementar la herramienta Lean Manufacturing
TPM, mediante un plan introductorio y socializacion a las diferentes areas por parte de la

empresa.

4.2.1.1 Anuncio de la alta direccion
La alta direccion socializd el lanzamiento del programa de implementacion del TPM a los
supervisores de cada area, para que sea comunicado a los trabajadores de la empresa,

requiriendo de la participacion y compromiso de todos los miembros de la organizacion.
4.2.1.2 Introduccion del TPM

Una vez introducido el programa del TPM se instruy6 al personal y supervisores de cada area en

los temas descritos en el plan de entrenamiento.
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Tabla 24-4: Plan de entrenamiento del TPM

N= TABACALERA LA MECA S.A TABAMESA
W
o THSA PLAN DE ENTRENAMIENTO DEL TPM
= TABACALERA LA MECA SA TABAVESK
TEMAS TRATADOS:

e Concepto del TPM (Mantenimiento productivo total)
e Pasos para la implementacion

e Objetivos por alcanzar

e Beneficios del TPM

e Mantenimiento enfocado, autbnomo y programado

e Distribucién de actividades

Fecha:

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022

llustracion 5-4:  Socializacion del TPM
Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022

4.2.1.3 Organizacién de promocién del TPM
En el grafica piramidal se observa los niveles jerarquicos conformados para el cumplimiento de

la implementacion del TPM.
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Lider del TPM
Asesor operativo

Jefe de mantenimiento

Supervisor de cada area de trabajo

llustracion 6-4:  Grafica piramidal del TPM
Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022

4.2.1.4 Politicas y objetivos de TPM bésicos
Tabla 25-4: Politica Interna del TPM

w— Cadigo
& THSA Politica Interna del TPM

“==TABACALERA LA MECA S.A TABAMESA TMSA-PI-TPM

Objetivo: Maximizar la efectividad del sistema de produccién mendiante la aplicacién del
Mantenimiento Productivo Total mejorando la fiabilidad de lo equipos y el trabajo conjunto del

personal.

La empresa TABACALERA LA MECA S.A TABAMESA ubicada en el Km 79 via Duran —
Bucay del cantén El Triunfo de la provincia del Guayas, dedicada al cultivo y exportacion de
tabaco en bruto.

Consiente de la importancia de la eficiencia productiva dentro de la empresa que se relaciona
con la fiabilidad de los equipos y maquinarias de la planta, Tabacalera La Meca S.A Tabamesa
adopta el firme compromiso de:

e Destinar los correspondientes recursos econdmicos, humanos y materiales con el fin de
implementar la metodologia del Mantenimiento Productivo Total.

e Promover la implementacién de la metodologia del Mantenimiento Productivo Total en
el area de postcosecha mediante la supervisién continua de la ejecucion de las tareas
correspondientes.

e Informara a sus colaboradores de la implementacion de esta nueva metodologia.

e Establecer un proceso de mejora continua dentro del &rea de postcosecha

e La politica de implementacion del Mantenimiento Productivo Total sera publicada y
difundida a cada trabajador.

e Brindar capacitaciones constantes a los trabajadores para mejorar su desemperio.
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Tabacalera La Meca S.A Tabamesa optara por tomar medidas de sancion para quienes no
cumplan lo descrito en el documento de la Politica interna del Mantenimiento Productivo Total.
» Amonestaciones verbales

> Amonestaciones escritas

Realizado por: Martinez | Revisado por:  Gerente | Aprobado por: Gerente
Christopher, Ramos Willington | general general
Fecha: Fecha: Fecha:

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022

4.2.1.5 Disefio del plan maestro
Tabla 26-4: Plan maestro para los equipos

W TABACALERA LA MECA S.A TABAMESA
& THSA
SR T B CATERA LA MECA SA TABAMESH' PLAN MAESTRO PARA LOS EQUIPOS
MEJORAS ENFOCADAS
Analisis de Comprender la Identificar y eliminar | Disefiar e implementar
criticidad situacién actual anomalias un plan de mejora
MANTENIMIENTO AUTONOMO
Limpieza Fuentes de Estandares de Manuales de limpieza
inicial contaminacion limpieza de equipos
MANTENIMIENTO PROGRAMADO
Registro de los Identificacion de Mantenimiento de los Planes de
equipos componentes equipos mantenimiento
CONTROL DE INDICADORES
Indicador de Indicador de Indicador de (Eficligg:;(;gd%t?aﬁe los
Disponibilidad Rendimiento Calidad equigpos)

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022

4.2.2 Fase 2. Introduccién
4.2.2.1 Lanzamiento del TPM

El lanzamiento fue anunciado por la alta direccién, en la que se detallé la implementacion del

TPM se basado en el uso de tres pilares, como son las mejoras enfocadas, el mantenimiento

auténomo y el mantenimiento programado.
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4.2.3 Fase 3. Implantacion

4.2.3.1 Mejora orientada en la efectividad de equipos.

4.2.3.2 Pilar de Mejoraras enfocadas

Una vez identificado los equipos que mas relevancia tienen dentro del sistema de produccion, se

procede a implementar las mejoras
4.2.3.2.1 Seleccion del tema de mejora
Para conocer cuéles de las 6 grandes pérdidas influye méas dentro del proceso productivo se tuvo

en cuenta los registros de un mes de los dos equipos.

Tabla 27-4: Registro de pérdidas de los equipos

. Frecuencia
Frecuencia .
o . en los Frecuencia
Pérdidas en los equipos en la
tractores total
prensadora .
agricolas
Tiempos muertos y paradas menores 29 44 73
Reduccién de velocidad 4 3 7
Tiempo de preparacién y ajuste en los equipos 2 4 6
Averias 1 4 5
Defectos de calidad y reproceso 0 0 0
Pérdidas en los arranques 0 0 0

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022

Diagrama de Pareto de Pérdidas (Equipos)
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llustracion 7-4: Diagrama de Pareto de pérdidas (Equipo)
Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022
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Una vez realizado el diagrama de Pareto se observa que el 80 % de las pérdidas se genera por
tiempos muertos y paradas menores, lo que indica que es donde debe ir aplicado la mejora
enfocada.

4.2.3.2.2 Comprender la situacion actual
Los tiempos muertos y paradas menores estan ocasionados por interrupciones en las actividades
de trabajo a causa de los trabajadores que no estan siendo supervisados y por falta de

organizacion y control dentro de las areas de proceso.

4.2.3.2.3 ldentificar y eliminar anomalias

La pérdida mas importante se debe a tiempos muertos y paradas menores, esto debido a
actividades no planeadas y pequefias paradas existentes dentro del proceso. Para minimizar estas
pérdidas se designaron tareas de cumplimiento minimo en la jornada de trabajo para cada
operario de los equipos correspondientes. Ademas, con la implementacion de las 5°S se logré
alcanzar un ambiente mas limpio y organizado lo que a su vez aument6 el tiempo de actividad,
esto logré que la productividad aumente y por lo tanto el OEE (Eficiencia global de los equipos)

crezca.

4.2.3.2.4 Disefar e implementar un plan de mejora
Se programaron tareas diarias en las que los operarios deben cumplir con producir 28 cajas por
parte de los operarios de la prensadora y los operarios de los tractores deben transportar 20 lotes

diarios hacia el area de ensarte.

4.2.3.2.5 Evaluar resultados
Tabla 28-4: Disponibilidad mejorada

Disponibilidad
Equipo Tiempo de Tiempo productivo | Porcentaje
actividad (min) planeado (min)
Tractor agricola 425 480 88,5%
Prensadora 434 480 90,4%
Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022
4.2.3.3 Rendimiento
Tabla 29-4: Rendimiento mejorado
Rendimiento
EqUino # de partes Tasa Tiempo de actividad Porcentaie
quip producidas esperada (horas) J
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Tractor agricola 20 3 7,08 94,1%
Prensadora 28 5 7,23 82,9%
Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022
4.2.3.4 Calidad
Tabla 30-4: Calidad mejorada
Calidad
Equipo # de partes # de partes Porcentaje
producidas rechazadas
Tractor agricola 25 0 100%
Prensadora 30 0 100%
Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022
4.2.3.5 OEE mejorado
Tabla 31-4: OEE mejorado
Equipo Disponibilidad | Rendimiento = Calidad = OEE OEE actual
Tractor agricola 88,5% 94,1% 100% 83,3%
76,67%
Prensadora 90,4% 77,4% 100% 70,0%

Realizado por: Martinez C,

Ramos W. 2022

Se observa un OEE mejorado del 76,67%, lo que indica que la productividad es BUENA segln

la valoracion de la clase mundial del OEE.

4.2.3.6 Gestidn temprana de los equipos

4.2.3.7 Pilar de Mantenimiento programado

Para preservar la vida Util del equipo y asegurar la produccion de la empresa se crearon los

programas de mantenimiento en los que se detallan los componentes principales de los equipos

y las actividades que se deben realizar como mantenimiento preventivo cada cierto tiempo de

trabajo.

4.2.3.8 Mantenimiento de equipos

4.2.3.8.1 Mantenimiento de Tractor agricola

Tabla 32-4: Mantenimiento de Tractor agricola
Componentes . Horas de Duracion del Codificacion
principales MRS trabajo mantenimiento | de la actividad
Cambiar  guias y | 350 horas 2 horas TA-MT-01
retenes
Motor Reparar y/o cambiar
lubricacion
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Vaciar 'y llenar el | 300 horas 1 hora TA-MT-03
aceite de lubricacion
Cambiar filtro de 2 horas TA-MT-04
combustible 300 horas
leplar_ sistema de 300 horas 2 horas TA-MT-05
combustible
Revisar/reparar 3 horas TA-MT-06
componentes 300 horas
Cambio de aceite 1 500 horas 2 horas TA-MT-07
Centrar el
rodamiento del | 300 horas 2 horas TA-TR-01
embrague
Limpiar el plato de | 55, ¢ 2 horas TA-TR-02
presion del embrague
Cambiar el disco del TR-
TransmiSién embrague 600 horaS 2 hOI‘aS TA TR 03
Limpiar el respirador
de la caja de| 300 horas 2 horas TA-TR-04
velocidades
Verificar el nivel de Tarea a
aceite de la caja de 2.9 1 hora TA-TR-05
. condicion
velocidades
Reajustar pernos 400 horas 2 horas TA-BH-01
Brazo hidraulico I pricar 600 horas 1 hora TA-BH-02
Verificar la presion ]
Ruedas motrices v | 0€  @ire  de  los | 500 horas 30 min TA-RU-01
: . y neumaticos
directrices -
Camblla_r los Tar(_ea_g 30 min TA-RU-02
neumaticos condicion
Limpiar y apretar las
conexiones del | 300 horas 2 horas TA-SE-01
alternador
Comprobar el tensor | 300 horas 1 hora TA-SE-02
del alternador
Comprobar la correa
del ~ alternador 'y | 350 horas 2 horas TA-SE-03
cambiar de ser
Sistema eléctrico necesario.
Verificar el voltaje | 400 horas 30 min TA-SE-04
del alternador
Comprobar la )
corriente en la bateria
Limpiar 'y apretar | 300 horas 1 hora TA-SE-06
bornes de la bateria
Inspeccionar el | 600 horas 1 hora TA-SE-07
sistema eléctrico
Cambias los discos 600 horas 1 hora TA-SF-01
Sistema de frenos | Inspeccionar la
300 horas 1 hora TA-SF-02

vélvula del freno de
pie
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Comprobar el
desgaste y cambiar 300 horas 2 horas TA-SF-03
de ser necesario
Verificar el liquido | 100 horas 1 hora TA-SF-04
de frenos
TDF (Tomade | Apriete de pernos 300 horas 2 horas TA-TF-01
fuerza) Lubricacion 300 horas 1 hora TA-TF-02
Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022
4.2.3.8.2 Mantenimiento del enfriador evaporativo
Tabla 33-4: Mantenimiento del enfriador evaporativo
Componentes Actividades Horas de Duracion del Codificacién de
principales trabajo mantenimiento la actividad
Limpiar las tuberias y 240 h 3 horas EE-BA-01
uniones.
Limpiar el filtro de la 240 h 4 horas EE-BA-02
Bomba de agua | bomba (Cedazo)
Lubricar el motor de la
bomba aplicando de 4 |  Tyjmestral 30 min EE-BA-03
a 6 gotas de aceite
ligero.
- Limpiar y desinfectar
Dep;sl;;o de | g depasito con cepillo 240 h 2 horas EE-DA-01
9 de cerdas sueves
Limpiar con agua a
una temperatura menor 240 h 2 horas EE-PE-01
Panel de del 25°C.
enfriamiento " cambiar las
almohadillas de Anual 3 horas EE-PE-02
enfriamiento
Turbina Ajuste del cilindro 100h 15 min EE-TB-01
Bandas Ajustar /  cambiar Anual 1 hora EE-BN-01
bandas
Chumaceras | [_ubricacién 150 h 30 min EE-CH-01
Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022
4.2.3.8.3 Mantenimiento del calefactor
Tabla 34-4: Mantenimiento del calefactor
Compqnentes Actividades Horas-de Durac[on. del Codlflcgc_lon de
principales trabajo mantenimiento la actividad
Inspeccionar y 240 h 2 horas CF-VG-01
. limpiar los ductos.
Valvula de gas —— ? -
Limpiar el tapon de | cada turno 30 min CF-VG-02

salida del gas.

86




. Limpiar con un trapo
Seco
_ Limpiar y revisar la 500 h 30 min CF-TC-01
Tablilla de tablilla de circuito.
circuito .
Remplazar los | 1500 horas 45 min CF-TC-02
fusibles
Caja_ de L|m|c_)|ar Yy Trevision 240 h 30 min CF-CC-01
conexiones del sistema cableado
Apretar los tornillos | 3000 h 45 min CF-VT-01
y tuercas de fijacién
Lubricar 240 h 15 min CF-VT-03
Con la boquilla de
una aspiradora o un
Estructura trapo seco, limpiar la Anual 2 horas CF-ES-01
estructura interior vy
exterior.
Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022
4.2.3.8.4 Mantenimiento de la prensadora
Tabla 35-4: Mantenimiento de la prensadora
Compqnentes Actividades Horas de trabajo Durau_on_ del Codlflcgc_lon de la
principales mantenimiento actividad
. Limpiar y cambiar el
Cilindro aceite Anual 3h PR-CL-01
Revisar y limpiar el 240 h 15 min PR-CA-01
Conector de aire conector de aire
Cambiar el conector de Anual 35 min PR-CA-02
aire
Caja de mando Revisar y limpiar las 240 h 10 min PR-CM-01
perrillas de mando
Limpiar 'y pintar la Anual 2h PR-ES-01
infraestructura metélica
Estructura Rociar T-Kill para la
preservacion  de la Anual 1h PR-ES-02
madera
Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022
4.2.3.8.5 Mantenimiento de la nevera industrial
Tabla 36-4: Mantenimiento de la nevera industrial
Compqnentes Actividades Horas de trabajo DuraC|_on_ del Codlflcgc_lon de la
principales mantenimiento actividad
Revisar A las Tarea a condicion 1 hora NE-MT-01
conexiones eléctricas
Motor Cambl_ar los Cada afio 2 horas NE-MT-02
rodamientos
Inspeccién de ruido y Trimestral 2 horas NE-MT-03
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vibracion

Reapriete de tornillos Anual 3 horas NE-MT-04
Inspeccién visual de
Tuberia del las tuberias y Mensual 1 hora NE-TR-01
refrigerante conexiones
Reemplazar tuberias Tarea a condicién 2 horas NE-TR-02
Limpieza de filtros Mensual 2 horas NE-FA-01
Filtros de aire ;z:;nblar filtros de 1500 horas 2 horas NE-FA-02
Inspeccién visual de
Manaueras de drenaie las tuberias y Mensual 1 hora NE-MD-01
g ! conexione
Reemplazar tuberias Tarea a condicién 2 horas NE-MD-02
Cgllbramon del Tarea a condicién 2 horas NE-VN-01
démper
AJ.USte de pernos que Tarea a condicién 2 horas NE-VN-02
. sujetan al motor
Ventilador Limpiar el conjunto
del ventilador Mensual 1 hora NE-VN-03
I\/enflcar ¢l estado de Trimestral 2 horas NE-VN-04
as aspas
Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022
4.2.3.8.6 Mantenimiento del compresor de tornillo
Tabla 37-4: Mantenimiento del compresor industrial
Componentes - Horas de Duracion del Codificacion de
L Actividades . - .
principales trabajo mantenimiento la actividad
Revisar las Tareaa
conexiones S 30 min CT-MT-01
L condicién
eléctricas
Cambiar los ~
. Cada afio 2 horas CT-MT-02
Motor rodamientos
Inspeccion de .
speccion Trimestral 1 hora CT-MT-03
ruido y vibracion
Reapriete de
P Anual 3 horas CT-MT-04
tornillos
Realizar engrase Tareaa
de los L 2 horas CT-CC-01
. condicién
rodamientos
Realizar un
analisis de | Cada tres meses 2 horas CT-CC-02
Componentes de | vibraciones
compresion Inspeccionar el .
P P Mensual 30 min CT-CC-03
tanque
Comprobar si no .
mp Mensual 30 min CT-CC-04
existe fugas
Ajustar
Justa Mensual 2 horas CT-CC-05
conexiones
Calibracién  del Tareaa
, L 2 horas CT-VR-01
damper condicion
Ajuste de pernos Tareaa
Ventilador radial | que sujetan al L 2 horas CT-VR-02
condicion
motor
Limpiar el
P Mensual 1 hora CT-VR-03
conjunto del
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ventilador

Limpiar los
alabes del Mensual 2 horas CT-VR-04
ventilador
Limpieza de Mensual 2 horas CT-FA-01
. . filtros
Filtros de aire Cambiar filtros de
aire 2 000 horas 2 horas CT-FA-01
Cambiar 12 000 horas 3 horas CT-EF-01
enfriador
. Limpieza de
Enfriadores enfriadores 2 000 horas 1 hora CT-EF-02
Muestreo de 500 horas 1 hora CT-EF-03
aceite
Revisar el Tarea de
. busqueda de 1 hora CT-SI-01
secador de aire
fallos
. Limpiar el Mensual 2 horas CT-SI-02
Secador integrado | secador
Comprobar si hay
fugas %1 Trimestral 1 hora CT-51-03
refrigerante en el
circuito
Verificar la
valvula de Semestral 1 hora CT-OA-01
seguridad
Verificar el ajuste
de pernos 'y
Otras actividades | terminales Anual 2 horas CT-0A-02
eléctricos
Inspeccionar  si
hay signos  de Anual 1 hora CT-0A-03

dafios en el
equipos

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022

A continuacion, se elabor6 los planes de mantenimiento para un afio de trabajo de cada equipo

de acuerdo con las actividades proyectadas en los planes de mantenimiento antes descritos.
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4.2.4 Plan de mantenimiento de maquinaria y equipos
4.2.4.1 Plan de mantenimiento para el tractor agricola

Tabla 38-4: Plan de mantenimiento para el tractor agricola

L N— TABACALERA LA MECA S.A. TABAMESA

)
i TMSA PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

w==TABACALERA LA MECA S.A TABAMESA" TRACTOR AGRICOLA

Codificacion Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto | Septiembre| Octubre | Noviembre | Diciembre Enero

de laactividad| 1| 2[3|4]1]|2|3]|4|1{2]|3[4]1|2|3|4]1]|2[3]4)1]|2]|3|4f1|[2]3|4]1|2[3)4)1]2({3]4]1]|2]|3[4]1|2]3|4]1]|2(3

TA-MT-01

TA-MT-02

TA-MT-03

TA-MT-04

TA-MT-05

TA-MT-06

TA-MT-07

TA-TR-01

TA-TR-02

TA-TR-03

TA-TR-04

TA-TR-05

TA-BH-01

TA-BH-02

TA-RU-01

TA-RU-02

TA-SE-01

TA-SE-02

TA-SE-03

TA-SE-04

TA-SE-05

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022
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4.2.4.2 Plan de mantenimiento para la nevera industrial

Tabla 39-4:

Plan de mantenimiento para la nevera industrial

N
)
%0 TMSA

TABACALERA LA MECA S.A "TABAMESA”

TABACALERA LA MECA S.A. TABAMESA

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

NEVERA

Codificacion de la Febrero Marzo

Abril

Mayo

Junio

Julio

Agosto

Se ptiembre

Octubre

Noviembre

Diciembre

Enero

actividad 112|3]4)11]|2]|3[4]1]2

3

2

3(411[2]3

411[12]3[4

1123

41112]3

4111234

NE-MT-01

NE-MT-02

NE-MT-03

NE-MT-04

NE-TR-01

NE-TR-02

NE-FA-01

NE-FA-02

NE-MD-01

NE-MD-02

NE-VN-01

NE-VN-02

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022

4.2.4.3 Plan de mantenimiento para la prensadora

Tabla 40-4:

Plan de mantenimiento para la prensadora

B
L")
wy TMSA
w==TABACALERA LA MECA S.A "TABAMESA"

TABACALERA LA MECA S.A. TABAMESA

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

PRENSADORA

Codificacion de la Febrero Marzo

Abril

Mayo

Junio

Julio

Agosto

Se ptiembre

Octubre

Noviembre

Diciembre

Enero

actividad 1]12(3[4]1]2[3]4]1]2

3

2

3]14]11(2]3

411]12[3]4]1

2|13]4

1{2]3]4

1]12(3|4]1

PR-CL-01

PR-CA-01

PR-CA-02

PR-CM-01

PR-ES-01

PR-ES-02

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022
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4.2.4.4 Plan de mantenimiento para el compresor de tornillo

Tabla 41-4: Plan de mantenimiento para el compresor de tornillo

TABACALERA LA MECA S.A. TABAMESA

W
3
‘::!4 TMSA PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

====TABACALERA LA MECA 5.A TABAMESA" COMPRESOR DE TORNILLO

Codificacion de la | Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto | Septiembre| Octubre | Noviembre | Diciembre Enero

actividad 112(3[4]1[2]|3|4]1[2[3[|4]1]2|3[4]1[{2]3]4]1|2(3[4]1]|2]|3|4]1[2|3]4]1]2(3[4]1[2]|3]4]1|2(3[4]1]2]3

CT-MT-01

CT-MT-02

CT-MT-03

CT-MT-04

CT-CC-01

CT-CC-02

CT-CC-03

CT-CC-04

CT-CC-05

CT-VR-01

CT-VR-02

CT-VR-03

CT-VR-04

CT-FA-01

CT-FA-01

CT-EF-01

CT-EF-02

CT-EF-03

CT-SI1-01

CT-S1-02

CT-SI1-03

CT-OA-01

CT-OA-02

CT-OA-03

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022
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4.2.4.5 Plan de mantenimiento para el calefactor

Tabla 42-4:

Plan de mantenimiento para el calefactor

N

-
W& TMSA
=——TABACALERA LA MECA S.A "TABAMESA"

TABACALERA LA MECA S.A. TABAMESA

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

CALEFACTOR

actividad

Codificacion de la

Febrero

Marzo

Abril

Mayo

Junio

Julio

Agosto

Se

tiembre

Octubre

Novie mbre

Dicie mbre

Enero

112]|3]4

2

3

4

112]3

2

3

411123

4

1

213|4]1]2|3[4]1]2]|3(4

1(2]3]4

CF-VG-01

CF-VG-02

CF-CM-01

CF-TC-01

CF-TC-02

CF-CC-01

CF-VT-01

CF-VT-02

CF-VT-03

CF-ES-01

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022

4.2.4.6 Plan de mantenimiento para el enfriador evaporativo

Tabla 43-4:

Plan de mantenimiento para el enfriador evaporativo

o
)

4 TMSA

TABACALERA LA MECA S.A "TABAMESA”

TABACALERA LA MECA S.A. TABAMESA

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

ENFRIADOR EVAPORATIVO

actividad

Codificaciéon de la

Febrero

Marzo

Abril

Mayo

Junio

Julio

Agosto

Se

tie mbre

Octubre

Novie mbre

Diciembre

Enero

1{2]3

4

2

3

4

1123

2

314]11]12]3

4

1

213[4

112]3

4]1112|3]4

112]|13[4

EE-BA-01

EE-BA-02

EE-BA-03

EE-DA-01

EE-PE-01

EE-PE-02

EE-TB-01

EE-BN-01

EE-CH-01

Realizado

por:

Martinez
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Ramos
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4.2.4.7 Mantenimiento de calidad

4.2.4.8 Pilar de Mantenimiento autbnomo

El mantenimiento auténomo es el primer pilar que se debe aplicar en la implementacion del
TPM, este se basa en que cada trabajador ayuda a mantener actividades de mantenimiento.
4.2.4.8.1 Limpieza inicial

La limpieza es la base fundamental para mantener los equipos y maquinarias operando en
perfectas condiciones, debido a esto los operadores iniciaron con la limpieza de sus respectivos
equipos que se encontraban bajo su cargo.

4.2.4.8.2 Eliminar fuentes de contaminacién

Tabla 44-4: Fuentes de contaminacion de equipos

Equipos

Fuentes de contaminacion

Enfriador evaporativo

Agua con suciedad

Calefactor

Polvo, insectos, calor

Nevera industrial

Polvo, frio

Prensadora

Polvo, restos de hojas

Polvo, calor, humedad, insectos

Compresor de tornillo

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022
Los tractores agricolas se ven afectados por polvo, tierra, humedad y lluvia que no se puede

eliminar, sin embargo, se debe realizar limpieza periddica de los componentes mas importantes.
Para eliminar las fuentes de eliminacion se elaboraron los manuales de limpieza de las areas de

trabajo en la metodologia de las 5°S y los manuales de limpieza para equipos en el TPM.

4.2.4.8.3 Establecer estandares de limpieza
Los operarios deben estar comprometidos a cumplir con los manuales de limpieza de cada
equipo, siguiendo las actividades detalladas y portando los equipos correspondientes de

proteccion personal, con el fin de alargar la vida util de los equipos.

4.2.4.8.4 Manual de limpieza auténomo para el Calefactor

Tabla 45-4:  Manual de limpieza para el calefactor
Manual de limpieza para equipos
\:‘. g Tabacalera La Meca S.A Tabamesa
‘-‘Q*J TMSA _
== TABACALERA LA MECA S A TABAMESA' Elaborado por: Martinez C, Ramos W
Revisado y Aprobado por: Gerente general
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Equipo:

Calefactor

Objetivo:

Establecer las actividades que se llevaran a cabo para cumplir con el programa de limpieza
del Calefactor, con la finalidad de preservar el equipo libre de polvo, residuos, impurezas o
cualquier otro tipo de suciedad para alargar su vida util.

Riesgos presentes en el proceso de
limpieza:

e Riesgos eléctricos
e Temperatura alta

Equipos u objetos para el desarrollo de las
actividades:

e Mascarilla
e Guantes
e Waipe

e Franela
e Brocha

Actividades:

1) Desconectar la alimentacion eléctrica y el suministro de gas.

2) Limpiar la estructura metélica con el waipe humedecido.

3) Limpiar con cuidado los ductos de ceramica con la franela.

4) Limpiar con la brocha la superficie trasera del calefactor.

5) Recoger los residuos generados y ubicarlos en tachos de basura.

Tiempo propuesto para la
culminacion de las actividades:
Realizar las actividades en un periodo

de tiempo entre 20 a 25 minutos.

Encargado:
e Operarios del area de trabajo

e Supervisor del area

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022
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4.2.4.8.5 Manual de limpieza autonomo para la prensadora

Tabla 46-4: Manual de limpieza para la prensadora
Manual de limpieza para equipos
b 'FSA- Tabacalera La Meca S.A Tabamesa
== TABACALERA LA MECA S A TABAMESA' Elaborado por: Martinez C, Ramos W
Revisado y Aprobado por: Gerente general
E Syl
Equipo:
Prensadora
Objetivo:

Establecer las actividades que se llevaran a cabo para cumplir con el programa de

limpieza de la prensadora, con la finalidad de preservar el equipo libre de polvo,

residuos, impurezas o cualquier otro tipo de suciedad para alargar su vida Qtil.

Riesgos presentes en el
limpieza:

e Riesgo eléctrico

e Pisada sobre objetos

proceso de

Equipos u objetos para el desarrollo de
las actividades:

e Mascarilla
e Guantes
e Franela
o Waipe

e Thinner
e Brocha

Actividades:

1)
2)
3)
4)
5)

Limpiar el equipo con la brocha
Limpiar la estructura con la franela

Desconectar la alimentacion eléctrica y el suministro de aire.

Humedecer el waipe con thinner y limpiar todo el equipo.
Recoger los residuos generados y ubicarlos en tachos de basura.

Tiempo propuesto para la culminacion
de las actividades:
Realizar las actividades en un periodo de

tiempo entre 15 a 20 minutos.

Encargado:
e Operarios del rea de trabajo

e Supervisor del area

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022
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4.2.4.8.6 Manual de limpieza autonomo para la nevera industrial

Tabla 47-4: Manual de limpieza para la nevera industrial

Manual de limpieza para equipos

— Tabacalera La Meca S.A Tabamesa

THSA

== TABACALERA LA MECA S A TABAMESA' Elaborado por: Martinez C, Ramos W

Revisado y Aprobado por: Gerente general

Equipo:

Nevera industrial

Objetivo:

Establecer las actividades que se llevaran a cabo para cumplir con el programa de

limpieza de la nevera industrial, con la finalidad de preservar el equipo libre de polvo,

residuos, impurezas o cualquier otro tipo de suciedad para alargar su vida util.

Riesgos presentes en el proceso de
limpieza:

e Riesgo eléctrico
e Temperatura baja

Equipos u objetos para el desarrollo
de las actividades:

Mascarilla
Guantes
Franela
Desinfectante

Actividades:

1) Limpiar la superficie del equipo con la franela humedecida.
2) Rociar con desinfectante todo el equipo.

Tiempo propuesto para la culminacién
de las actividades:
Realizar las actividades en un periodo de

tiempo entre 15 a 20 minutos.

Encargado:
e Operarios del area de trabajo

e Supervisor del area

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022
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4.2.4.8.7 Manual de limpieza autonomo para el compresor de tornillo

Tabla 48-4: Manual de limpieza para el compresor de tornillo

Manual de limpieza para equipos
W= Tabacalera La Meca S.A Tabamesa
% THSA

== TABACALERA LA MECA S A TABAMESA' Elaborado por: Martinez C, Ramos W
Revisado y Aprobado por: Gerente general

Equipo:

Compresor de tornillo

Objetivo:
Establecer las actividades que se llevaran a cabo para cumplir con el programa de limpieza
del compresor de tornillo, con la finalidad de preservar el equipo libre de polvo, residuos,

impurezas o cualquier otro tipo de suciedad para alargar su vida Util.

Riesgos presentes en el proceso de | Equipos u objetos para el desarrollo de las
limpieza: actividades:
e Riesgo eléctrico e Mascarilla
e Exposicidn a polvos e Guantes
e Ruido e Brocha
e Franela
e Desinfectante
e Waipe
Actividades:

1) Iniciar limpiado la superficie de la estructura con la brocha

2) Limpiar nuevamente la superficie del equipo con la franela humedecida.
3) Humedecer el waipe con desinfectante y aplicar en el equipo.

4) Recoger los residuos generados.

Tiempo propuesto para la culminacion | Encargado:
de las actividades: e Operarios del area de trabajo
Realizar las actividades en un periodo de | e  Supervisor del area

tiempo entre 20 a 25 minutos.

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022
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4.2.4.8.8 Inspeccion general
Los operarios deben tener la capacidad de inspeccionar y reconocer las fallas que se presentan

en los distintos equipos, y de ser posible arreglar las averias que se presenten.

4.2.5 Fase 4. Consolidacion

4.25.1 Afianzar los niveles logrados y mejorar metas

Durante este periodo de consolidacion se trabaja continuamente para mejorar los resultados
TPM vy fijar metas futuras, de manera que puede esperarse que dure algin tiempo las cuales se
mencionan a continuacion:

e Para afianzar la implementacion del programa del TPM se recomienda que la delegacion
conformada, realice auditorias periédicas con la finalidad de mantener y mejorar los
resultados alcanzados. En adicidn a esto se considera que se debe realizar el célculo del
OEE una vez realizado un nuevo andlisis de criticidad de perdidas encontradas en los
equipos, herramientas y maquinaria.

e Analizar mejoras a futuro, como ser en ergonomia, automatizacion de maquinaria y
disposicién de elementos analiticos de mantenimiento.

e Implementar un sistema informatico que ayude a digitalizar y inventariar el registro de las
maquinarias, herramientas y equipos de la empresa.
e Adquisicion de softwares de mantenimiento que permita manejar toda la informacién de

una forma facil y rapida.
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4.3
Tabla 49-4:

Diagrama de proceso actual

Diagrama de Procesos de area Postcosecha (Parte 2-4)

DIAGRAMA DE PROCESO

Empresa: Tabacalerala Meca S.A.

/

Actividad: Produccion Estudio N.- 2 HojaN.- 1
Tabamesa
Producto: Analistas:
Departamento: Produccién Tabaco ' Martinez Cy | Plano N: 1 | Método Actual | Fecha.- 2022/02/16
Ramos W
Simbolos N. Actividad | Distancia(m) T;TnTrSO Descripcién del proceso
O = | D |:| Dl 1 25 Recepcion de las hojas
O |:> D) AV Dl 1 3 Inspeccion de las hojas
' 1 3,2 Colocacion de las hojas en la mesa
= DUV j
Unién de dos hojas con las mismas
+ :D L D % Dl 2 2 aristas a los costados
+ |:> D) |:| AV Dl 3 1 Pase de aguja con hilo en las hojas
Colocacion de las hojas cocidas en los
e|=|o|O|v|a| - ; 2o
Traslado del cuje a la seccion
O 9 L D % Dl ! B 43 correspondiente
( :D Colocacion del cuje en piso
-+ L D 4 Dl > 2 correspondiente
I N Inspeccion por el encargado que todos
O |:> D) ) I:l A4 Dl 2 3 los cujes se encuentre en su totalidad
1 con hojas
‘ Colocacion de quemadores y anafles en
— \: D D % Dl 6 6 las tuberias permanentes
O = | D tl AV Dl 3 4 Comprobacion de la tuberia
?/ =S DLV Dl 7 3 Abrir ventiladores
+ = | D L~ Dl 8 3 Etiquetado
‘& = | D |:| \V4 Dl 9 12 Encendido de todos los quemadores
: e Inspeccionar y Apagar una de las lineas
O D D VD ! 15 a las 24horas
( D I:l AV Dl 10 12 Apagar y encender una de las lineas
AN ,,1:}% | cada 8 horas
Ol D L~ D 2 15 Encender 2 lineas al octavo dia
( I:> DLWV Dl 11 43200 Permanecer en los hornos 30 dias

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022
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Tabla 50-4: Diagrama de Procesos de area Postcosecha (Parte 3-4)

O (D) |:| AV4 @l 7 3 36 Trasalado del tabaco a las mesas

( I:> D) |:| A\V4 Dl 30 34 Clasificacion de las hojas

+ = | DU |V 31 42 Engabillado

+ |:|'> D) |:| V Dl 32 45 Colocacion de hojas en carton
= | DU VIO 33 34 Sellado de cartones

@) > DUd|wv @l 8 5 4 Traslado al area de secado
|:|'> D) |:| V Dl 34 3 Recepcion de cartones

O > (D) |:| AV4 @l 9 6 43 Traslado a cuartos de secado

{ |:|'> D) |:| V Dl 35 28 Retiro de las hojas de cartones

+ ::> D I:l AV @l 36 13 Colocacion dgr:gz ::g:z en carros de

+ ::> D I:l \V4 Dl 37 25 Encender extll':Sct:L:;st :Se humedad en

+ ::> D I:l AV @l 38 4320 Permanecer la hoja en los cuartos de

secado

+ |:> D |:| V Dl 39 34 Retiro de las hojas de los enganches

3\, = | D R4 40 28 Colocacion de hojas en cartones

O IZ; 5;' AV @l 7 5 Inspeccion de I;ala::iggdad de hoja de

O 5 D) |:| V Dl 10 6 37 Traslado al &rea de empaquetado

( = | D |~ Dl 41 21 Recepcion de cartones

+ |:|'> D) |:| V Dl 42 17 Colocacion de papel en carton vacio

+ |::> (D) |:| AV4 Dl 43 3.2 Colocacién de hojas en carton

( = DLV Dl 44 14 Pesado de cartones

@) > DU VIO 11 2 17 Traslado a la prensa

( :> D I:l A4 Dl 45 09 Colocacion de ca.artc'm vacio sobre el

primero

+ I:,'} D |:| A4 46 32 Colocacién de hojas en cartén

+ = (DY @l 47 23 Prensado inicial

+ |:|'> D) |:| V Dl 48 32 Colocacion de hojas en carton

+ = DIV @l 49 23 Prensado final

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022
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Tabla 51-4: Diagrama de Procesos de area Postcosecha (Parte 4-4)

( |:> D |:| A4 Dl 50 32 Retiro de carton prensado
O > D |:| A4 @l 12 25 1,7 Traslado a la balanza
( = | D L[]~ Dl 51 14 Pesado del cartén
( |:> D |:| A\NV4 Dl 52 2 Sellado del cartén
O > D) |:| V Dl 13 5 3 Traslado al area de despacho
( |:> D |:| V Dl 53 4 Recepcion de los cartones
+ :> D I:l \V4 Dl 54 45 Reemplazar If:).gisi:i(::s los zunchos
’ |:> D |:| A4 Dl 55 4 Colocar los seguros de los zunchos
.‘\ IE:> D |:| A4 Dl 56 23 Poner stickers de identificacion
O |:> E; \Ij \V Dl 2 Almacenamiento final
82 3785 50740,3
Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022
Tabla 52-4: Resumen del diagrama de procesos mejorado.

Simbolo Descripcion N° Tiempo (min) Distancia

. Operacion 56 47738,3

‘ Transporte 13 49,5 3785

. Demora 2 2880

Inspeccion 7 38
v Almacenaje 2 25
III Actividad Combinada 3 32
Total 83 50740,3 3785

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022

El diagrama de proceso cambia debido a que se eliminaron actividades que no agregaban valor

al producto, asi mismo las distancias se recortaron gracias a la implementacion de las 5°S

causando que los tiempos de transporte se reduzcan.
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llustracion 8-4: Diagrama de recorrido actual

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022
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llustracion 9-4:  Diagrama de recorrido actual

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022

En los diagramas de recorrido actuales se eliminaron actividades que no aportaban valor
agregado al producto, ademas se observa que mediante la implementacion de un nuevo acceso

los movimientos se volvieron mas cortos y accesibles para los trabajadores.
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4.4

1

COSECHA

VSM mejorado

ADMINISTRACION

JEFE DE POSTCOSECHA |

“

]

CLIENTE

Ensarte Climatizado I Rez Despacho
45 6 28 7 18 24 9 11
O O O Ao A& /N | \© O O
TC: 270 seg TC: 30 dias TC: 242 seg TC: 2dias TC: 380 seg TC: 3dias TC: 185 seg TC: 130 seg
DISP: 0% DISP: 0% DISP: 0% DISP: 75% DISP: 90% DISP: 90% DISP: 95% DISP: 0%
TD: 28800 TD: 28800 TD: 28800 TD: 28800 TD: 28800 TD: 28800 TD: 28800 TD: 28800
TURNOS: 1 TURNOS: 2 TURNOS: 1 TURNOS: 1 TURNOS: 1 TURNOS: 1 TURNOS: 1 TURNOS: 1
2,5 16 min 15,7 min 6,9 min 3,1 min 4 min 3,7 min 3 min
TVNA
TVA 23,2 min 43269 min 73,4 min 2921 min 12 min 4342,8 min 29,2 min 0 min

llustracion 10-4:  Mapeo de flujo de valor

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022

104

148
min



44.1 Lead time

TVA =50670,6 min — 43 200 min — 4 320 min — 2 880 min
TVA = 270,6 min

TVNA = 69,7 min

Lead time = Tiempo de valor afiadido (TVA)

+ Tiempo de valor no aiiadido (TVNA)
Lead time = 270,6 min + 69,7 min
Lead time = 340,3 min = 5,67 horas
Mediante el analisis del VSM mejorado se observo que los tiempos de valor no agregado
disminuyeron, dandonos un nuevo Lead time de 340,3 minutos.
4.4.2 indice AVA (Analisis de valor agregado) actual
A partir del indice AVA se procede a calcular la eficiencia del sistema productivo, en el cual se

considera los siguientes criterios:

e Siel AVA > 75% el sistema es eficiente.
e Siel AVA <75% el sistema es deficiente.

_ Tiempo de valor ahadido

AVA = - * 100
Tiempo total
ava =272 100
= *
340,3

) AVA =179,52%
Con un Indice AVA del 79,52 % se considera que el sistema productivo es EFICIENTE,

mediante las mejoras aplicadas.
4.5 Andlisis de costos (mejora)

Se procedi6 a realizar un analisis de costos con la finalidad de identificar los costos de los

recursos necesarios que se llevan a cabo en el proceso de Post cosecha.
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45.1 Mano de obra directa (MOD)

Tabla 53-4: Costos de mano de obra directa actual

Area Operarios Tiempo _ Costo por Costo total
(min) minuto (délares) (ddlares)
Ensarte 45 41,7 1,81 75,52
Curado 6 84,7 0,24 20,45
Zafada 28 80,3 1,13 90,49
Climatizado 7 44,1 0,28 12,42
Rezago 18 16 0,72 11,59
Secado 24 26,5 0,97 25,60
Empaque 9 32,2 0,36 11,66
Despacho 11 14,8 0,44 6,55
TOTAL 148 340,3 254,29

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022

Una vez implementado las mejoras dentro del proceso productivo. se determind un costo total

en base al tiempo (minutos) de 254,29 dolares.

452 Materiales directos

Tabla 54-4: Costos de materiales directos actual

Elemento Costo unitario $ = Costo total $
Hoja de tabaco 100 3500
Hilos de coser 15 52,5
Cajas de cartén 2,8 98
Papel periodico 0,4 14

Piola plastica 2,3 80,5
TOTAL 3745%

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022

Se determind que el costo total de los materiales directos es 3 745 ddlares
453 Costo total
Tabla 55-4: Costo totales

Elemento Costo total $
Mano de obra directa 254,29
Materiales directos 3745
TOTAL 3999,29

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022
El costo de produccion de 35 cajas es de 3 999,29 dolares.
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454 Analisis de la productividad
4.5.4.1 Andlisis en funcién del Tiempo

Para determinar la productividad se usa la siguiente ecuacion:

Produccion

Productividad = -
Tiempo

Para realizar el analisis de productividad se considera 35 cajas que se procesaran en 340,3

minutos. (5,67 horas)

35 cajas

Productividad = ———————
roductivida 5,67 horas

Productividad = 6,17 cajas/hora = 6,2 cajas/hora

Se determino que en funcion del tiempo la productividad es de 6,2 cajas producidas cada hora.
4.5.4.2 Andlisis en funcion del Costo

Para determinar la productividad en funcion del costo se usa la siguiente ecuacion:

Costo Total

Productividad = ——
Produccion

3 999,29 dolares
35 cajas

Productividad =

Productividad = 114, 65 dolares/cajas

Luego de la implementacion de las herramientas Lean Manufacturing, para producir cada caja

de tabaco procesado se requiere de 114,65 doélares.

4.6 Evaluacion de resultados

Tabla 56-4: Comparacion de resultados

Tiempo Situacion inicial Mejora Diferencia
) 427,9 min (7,13 340,3 min (5,67 o )
Lead time Disminuye 87,6 min
horas) horas)
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Tiempo de valor

afiadido (TVA) 277,3min 270,6 min Disminuye 6,7 min
Tiempo de valor no . . I .
affadido (TVNA) 150,6 min 69,7 min Disminuye 80,9 min
AVA 64,8 % 79,52 % Aumenta un 14,72 %
Prod_uctlwdad 4,91 cajas/hora 6,2 cajas/hora A“”?e”ta L2
(tiempo) cajas/hora
Productividad , . , . Disminuye 1,6
(costos) 116,25 ddlares/caja 114,65 ddlares/caja dolares/cajas

Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022

Mediante la implementacién de las herramientas Lean Manufacturing se disminuyeron los
tiempos de produccidn del tabaco, ademas se aumentd la productividad en funcion del tiempo y

de los costos.

Evaluacion 5'S

93,33

83,33

SEITON SEISO SEIKETSU SHITSUKE

Situacion inicial M Situacion actual

lustracion 11-4:  Comparacion de la situacion inicial y actual de las 5°S
Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022

Se verifica mediante la grafica de evaluacion la mejora existente luego de la implementacion de
la herramienta de las 5°S, en el cual los porcentajes obtenidos con la nueva auditoria son
mayores al 80% lo que indica que es SATISFACTORIA.
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Comparacion del OEE (Eficiencia
global de los equipos)

100,00%
76,67%

80,00%

60,00%

40,00%

w
=
<
i
2
w
O
o
o
a

20,00%

0,00%
OEE

Inicial | 63,33%
Mejorado 76,67%

Inicial ™ Mejorado

llustracion 12-4: Comparacion del OEE (Eficiencia global de los equipos)
Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022

Una vez aplicado los pilares de mejoras enfocadas, mantenimiento programado Yy
mantenimiento autébnomo, se observa que el indice OEE (Eficiencia global de los equipos)
mejoro con respecto al OEE inicial de 63,33% hasta un OEE mejorado de 76,67% considerado

como ACEPTABLE segun la calificacion de clase mundial del OEE.

Evaluacion de resultados

Minutos

Lead time

Situacion inicial Mejora

llustracion 13-4:  Evaluacion de los resultados
Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022

El lead time, el tiempo de valor agregado (TVA) y el tiempo de valor no agregado (TVNA)

disminuyeron.
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AVA

Situacion inicial Mejora

llustracion 14-4: Resultados de AVA
Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022

El indice AVA (Andlisis de valor agregado) aument6 desde un 64,8% en la situacion inicial
hasta un 79,52% en la mejora causando que la productividad también se incremente.

Productividad (tiempo)

6,2 cajas/hora

4,91 cajas/hora

_ Productividad (tiempo)
Mejora 6,2

Situacion inicial 4,91

Mejora Situacion inicial

llustracion 15-4: Resultados Productividad en funcion del tiempo
Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022

La productividad en funcion del tiempo aumento de 4,91 cajas/hora a 6,2 cajas/hora.
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Productividad (costos)

114,7 délares/caja
116,3 ddlares/caja

[ Productividad (costos)
B Mejora 114,7

Situacién inicial | 116,3

Mejora Situacidn inicial

llustracion 16-4: Resultados de Productividad en funcién de los costos
Realizado por: Martinez C, Ramos W. 2022

La productividad en funcion del costo aumenté de 114,7 dolares/caja a 116,3 dolares/caja.
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CONCLUSIONES

Se analiz6 la situacion inicial de la empresa Tabacalera La Meca S.A. Tabamesa a partir de la
herramienta Lean Manufacturing VSM, utilizando el diagrama de proceso en el cual se detalla
las actividades, inspecciones, demoras, transportes y almacenamientos de cada area de trabajo,
de tal manera que se pudo calcular un Lead Time inicial de 427,9 minutos de toda la
produccién. Lo que sirvio para calcular el indice AVA, dandonos un 64,8 %, lo que indicaba
que el proceso productivo era deficiente.

Mediante una auditoria se evalud el estado inicial de las 5’S, obteniendo los siguientes
porcentajes de cumplimiento: Seiri (45%), Seiton (53,33%), Seiso (53,33%), Seiketsu
(35%) y Shitsuke (36%), resultando como media un 44,54% de cumplimiento, por lo
que se considera como deficiente, esto a causa del desorden y falta de limpieza existente
en los puestos de trabajo.

Se llevo a cabo un registro de los equipos y maquinarias existentes en el area de
postcosecha, en los cuales se detallan la informacion méas importante de cada uno de
ellos, que fueron de utilidad para elaborar los planes de mantenimiento. Ademas, se
calculd el indice OEE (Eficiencia global de los equipos) obteniendo un resultado del
63,33% lo que indicaba que se encontraba en un estado Inaceptable segun la
calificacion de clase mundial.

Luego de la aplicacion de la herramienta Lean Manufacturing 5’S se obtuvieron
porcentajes de cumplimiento de: Seiri (85%), Seiton (93,33%), Seiso (83,33%),
Seiketsu (95%) y Shitsuke (80%), teniendo como promedio de 86,26% lo que indica
gue se encuentra en un estado de orden y limpieza eficiente segun los estandares del

ambiente laboral.

Se aplico la herramienta Lean Manufacturing TPM enfocado en los pilares de Mejoras
enfocadas, Mantenimiento programado y Mantenimiento auténomo, con los que se
pudo mejorar el indice OEE (Eficiencia global de los equipos) hasta un 76,67%
considerado como Aceptable segun la calificacion de la clase mundial del OEE,
ademas, se crearon manuales de limpieza y planes de mantenimiento programado para
alargar la vida util de los equipos y evitar paradas indeseadas en el sistema de

produccién.

Se elabor6é un VSM mejorado luego de implementar la metodologia de las 5°S, TPM y
eliminacion de actividades que no agregaban valor al producto final, obteniendo como

resultados que el Lead time disminuyé de 427,9 minutos a 340,3 minutos, el tiempo de

112



valor afiadido (TVA) decreci6 de 277,3 minutos a 270,6 minutos, el tiempo de valor no
afiadido (TVNA) disminuyé de 150,6 minutos a 69,7 minutos, y el AVA incremento de

un 64,8%y 79,52% lo que indica ser un sistema productivo eficiente.

Con el calculo de la productividad se evidencié que en el estado inicial se producian
4,91 cajas/hora, luego de la implementacion se mejord la produccion a 6,2 cajas/hora.
Esto provocd que el costo de producir una caja mejorase de 116,25 dolares/caja a
114,65 ddlares/caja.
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RECOMENDACIONES

Elaborar el VSM anualmente de la situacion actual del proceso con la finalidad de
determinar los desperdicios lean generados en el transcurso del tiempo y asi mismo

mitigar o eliminar sus efectos sobre la linea de produccion.

Mantener y mejorar el estado actual de las herramientas Lean Manufacturing
implementadas, ya que esto permitird generar un ambiente laboral sea el idéneo para un

optimo desemperio de los trabajadores, realizando evaluaciones periddicas.

Capacitar y motivar a los trabajadores para que tengan en cuenta la metodologia 5’S con

la finalidad de crear un habito del diario vivir en las actividades que realizan.

Realizar auditorias paulatinamente que aseguren el cumplimiento de la herramienta 5°S
implementada, la misma que es recomendable realizar por el supervisor de cada area o
una persona familiarizada con la herramienta, de tal manera que los datos recabados y

analizados sean los correcto
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ANEXOS
ANEXO A: Fotos
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ANEXO B: Fotos de implementacion




