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RESUMEN

Esta investigacion se realizo en la UEB Industria Carnica perteneciente a la
Empresa Agropecuaria MININT Holguin con el objetivo de conocer el nivel de
organizacion de trabajo en el proceso productivo y definir la cantidad de personal
necesario en el proceso mediante el procedimiento de Nieves Julbe, 2008 con la
aplicacion de técnicas carga-capacidad, teniendo en cuenta los problemas que
afectan la produccion de la organizacién, proponiendo soluciones que mejoren la
situacion actual. Se utilizaron diversas técnicas en la investigacion tales como la
revision documental y bibliografica, entrevistas a directivos y trabajadores,
encuestas, la observacion directa del area productiva y la tormenta de ideas que
permitieron detectar los principales problemas que mas repercuten, como son: en
la reciente creacion de la industria no existen estudios de organizacién del trabajo,
el desconocimiento de las capacidades productivas, a partir de sus causas, se
generaron una serie de soluciones para determinar las capacidades productivas y
reorganizar el trabajo en funcion de mejorar el aprovechamiento de la jornada
laboral para elevar las producciones con la reduccién de los costos y gastos asi

contribuiran a elevar la productividad y el 6ptimo desempefio de la organizacion.



SUMMARY
This investigation sold off in the UEB Industry Cérnica itself belonging to the
Empresa Agropecuaria MININT Holguin for the sake of knowing the level of
organization of work in the productive process and defining necessary personnel's
quantity in the intervening process Nieves Julbe procedure, 2008 with the
application of techniques, charge capability, taking into account the problems that
affect the production of the organization, proposing solutions that they improve the
present-day situation. Such like documentary and bibliographic revision, interviews
utilized to executives and workpeople, opinion polls, the direct productive
observation of the area that they permitted and brainstorming various techniques in
investigation detecting the principal problems what else they have influence like
music: In the recent creation of the industry, studies of organization of work, the
ignorance of installed capacities as from his causes, do not exist, they generated a
series of solutions to determine the installed capacities and to reorganize the work
in terms of improving the use of the workday to raise the productions with the
reduction of cost and expenses thus they will contribute to raising the productivity

and the optimal performance of the organization.
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INTRODUCCION
En la actualidad el mundo empresarial avanza a un paso agigantado, con una

rapidez sorprendente donde surgen nuevos meétodos, procedimientos de trabajo y
los adelantos cientificos- técnicos, por tal motivo la empresa debe estar a un nivel
superior para ser mas competitiva e insertarse en el grupo de avanzada. Existen
diversos aspectos que pueden influir en este sentido, entre ellos resulta importante
una eficiente Gestion de Recursos Humanos (GRH), siendo este una ventaja

competitiva en la actualidad.

Todo lo anterior se debe tener en cuenta para lograr incrementos mantenidos de la
productividad del trabajo en las complejas condiciones econémicas que atraviesa
nuestro pais, las empresas estdn compulsadas a adoptar nuevos enfoques en la
direccion, organizacion, y control de los recursos materiales, financieros y de
trabajo, para ello sus dirigentes deben aplicar los procedimientos necesarios, con
vistas a fortalecer la organizacién del trabajo. La misma ha contribuido a elevar los
niveles de produccién y eficiencia, pero a pesar de los esfuerzos realizados el
avance no ha sido suficiente, debido a la falta de Organizacion del Trabajo (OT) en
las entidades, a pesar que en la actualidad las empresas perciben al hombre como
el recurso mas valioso y su politica estd encaminada a lograr una adecuada
Gestién de los Recursos Humanos para alcanzar el éxito, se debe conocer la

situacion de la OT, asi como trabajar en funcién de mejorarse paulatinamente.

La solucion de los problemas que afectan el desarrollo de las producciones
constituye un elemento a tratar de primer orden, para lo que se deben realizar
estudios de la OT. En la Unidad Economica Basica (UEB) Industria Carnica no
existen tales estudios, por eso es necesario implementar la Resolucion 36 del afio
2010 “Reglamento sobre la Elaboracion, Presentacién, Aprobacién y Control de

las Plantilla de Cargos”, del Ministerio de Trabajo y Seguridad Social (MTSS).

En el sexto Congreso del Partido Comunista de Cuba se discutié y analizo el

proyecto final de los Lineamientos de la Politica Econdmica y Social del Partido y



la Revolucién, donde se trataron los principales problemas que no se han resuelto
y que limitan el desempefio de la economia, en el lineamiento niumero 169 trata el
tema del reordenamiento laboral, bajo el principio de la idoneidad demostrada, que
contribuya a eliminar las plantillas infladas en todas las esferas de la economia,
gue garantice que el trabajo sea la forma principal de obtencion de ingresos de la

poblacion.

Por lo que es interés de la entidad en primera instancia calcular la fuerza
necesaria y reorganizar el trabajo en funcién de elevar las producciones para
alcanzar una mayor calidad y productividad que le permitan satisfacer las
demandas constituyendo esto la situacion problémica.

Se define como problema cientifico: Insuficiente conocimiento de la cantidad de

personal necesario en la Unidad EconOmica Basica Industria Carnica

perteneciente a la Empresa Agropecuaria MININT Holguin.

Objeto de estudio: organizacion del trabajo.

Campo de accion: gestion de los recursos humanos.

Objetivo general: aplicar procedimiento para determinar el nivel de organizacién

del trabajo y conocer la fuerza laboral necesaria en el flujo productivo de la UEB

Industria Carnica y para lo cual se tienen los objetivos especificos siguientes:

1. Estudio del estado actual del problema en cuanto a su indagacion tedrica.

2. Seleccionar un procedimiento para realizar el estudio de la organizacion del
trabajo.

3. Aplicar el procedimiento seleccionado en el flujo productivo en la UEB
Industria Carnica.

4. Determinar la cantidad de fuerza de trabajo necesaria.

Se define como hipoétesis: conociendo la cantidad de fuerza necesaria vy las
deficiencias técnica—organizativa del proceso productivo permitird elevar la

eficiencia y productividad en la organizacion.



Métodos de Investigacion
Métodos Tedricos
Método histérico-logico: Para determinar la situacion actual y evolucion en que se

encuentra el proceso productivo.

Método de analisis- sintesis: Permitira obtener conclusiones parciales y finales por
el estudio y procesamiento de la informacion obtenida de la bibliografia

consultada y la experiencia del colectivo de trabajo entrevistado.

Método inductivo- deductivo: Se parte de la organizacion del trabajo como lo
general y el calculo de plantilla como lo particular, lo que permitira determinar la

necesidad de personal del area objeto de estudio.

Métodos Empiricos
Se utilizan las entrevistas, encuestas, consultas y se revisan los documentos
normativos y de trabajo. Se confeccionan los instrumentos de recogida de la

informacion.

Esta investigacion se compone de dos capitulos, el capitulo | con el fundamento
tedrico de la investigacion y el capitulo Il aplicacion de un procedimiento para
determinar la organizacién del trabajo y la fuerza de trabajo necesaria en el

proceso productivo.



CAPITULO I: MARCO TEORICO REFERENCIAL DE LA INVESTIGACION
En el presente capitulo se abordaran los principales elementos tedricos fundamentales

en los que se basa la actual investigacion, asi como el procedimiento propuesto para
determinar la organizacion del trabajo, lo que permitira lograr exitosamente el objetivo

planteado.

1.1 Organizacién del trabajo. Surgimiento, Conceptos, definiciones, importancia,
politicas y objetivos
En Cuba antes de 1959 solamente algunas empresas monopolistas norteamericanas

utilizaban limitadamente técnicas para realizar estudios de organizacion del trabajo,
pero los resultados no coincidian con los intereses de los trabajadores. Fue bajo la
iniciativa del Che, que a partir de 1961, y a raiz del triunfo de la Revolucién, con el
asesoramiento de paises socialistas y fundamentalmente de la ex Unidén Soviética, que
comienza la preparacion de cuadros técnicos en esta tematica. En 1963, se introducen
los primeros métodos y formas organizativas del trabajo en 247 unidades. Se obtienen
resultados aceptables en estas organizaciones, que determinaron el establecimiento de
un programa para la generalizacion de los estudios de organizacién del trabajo

guedando implantado en la esfera productiva y de servicios.

El estudio de la organizacion del trabajo fue introducido en Cuba en los afios 70 con le
llegada del campo socialista por la antigua URSS como via de desarrollo del trabajo,
esto permitiria conocer mas al capital humano y sus medios, que serian el resultado de
mejores condiciones de trabajo, ademas contribuiria a la transformacion del objeto de
trabajo y sus meétodos. Se obtuvieron logros como el aumento de la produccion y
productividad asi como racionalizacion de la fuerza laboral y las plantillas,
restablecimiento de los principios basicos de la organizacién y normacioén del trabajo en
casi todos los centros laborales del pais, lo que cred las bases para iniciar la etapa de

la organizacion y normacion del trabajo.

En 1974 se crea el Instituto de Investigacion del Trabajo (lIT) que entre sus objetivos
estaba perfeccionar esta actividad. Se seleccionaron un grupo de empresas

laboratorios, realizandose, con la asesoria soviética, diferentes estudios que

4



permitieron adquirir experiencia y elaborar un conjunto de documentos para orientar el
trabajo y aplicar nuevos conceptos. En la etapa de 1986 a 1990, “periodo especial’, la
organizacion del trabajo no avanza en el sector empresarial debido a la coyuntura
econdmica. La crisis de los 90 impacté a todas las empresas del pais y se pierden
muchos cuadros formados. Para contrarrestar estos efectos, se tomaron medidas,
como la decision de iniciar el proceso de perfeccionamiento empresarial en las
empresas del Ministerio de las Fuerzas Armadas Revolucionarias (MINFAR), que
retoman los elementos y las técnicas de la organizacion del trabajo para el incremento
de su productividad. A partir del ailo 1995 otras empresas de diferentes ministerios se
incorporan al proceso de perfeccionamiento empresarial. No es hasta el afio 2006 que
el Ministerio del Trabajo y Seguridad Social emite la Resolucion No.26 /2006 referida a
la organizacion del trabajo. En el afio 2007 aparece la familia de Normas Cubanas (NC)
del grupo de las 3000, que permite unificar el fundamento y vocabulario del sistema de
gestion integral de capital humano (SGICH), considerando a la organizacion del trabajo

como uno de sus elementos o médulos.

En la actualidad, el estudio de organizacion del trabajo se manifiesta como la
necesidad en las empresas de manifestar un caracter continuo que brinde contraccion,
expresion y nuevos productos, para asi poder mejorar la manera de alcanzar los
objetivos, lo que posibilitaria el suministro de los métodos que abren paso al
desempefio de las actividades eficientemente, con el minimo de esfuerzo y a su vez
evitar la ineficiencia dentro de los procesos productivos y (0) de servicios. Ademas se
ha obtenido como resultado de estudios realizados que el incremento de la
productividad tiene como principales aspectos a considerar el estudio de organizacién
del trabajo y ligado a estos la disminucion de los costos y el ahorro de materias primas,
materiales, combustible, energia y no la antigua tendencia a enfocar este incremento

de la productividad a mecanismos salariales.

En estos tiempos la organizacion del trabajo permite utilizar los logros de la ciencia
gue, apoyado en las experiencias del hombre en la produccion y los servicios, permite

relacionar de la mejor forma la técnica y las personas en los procesos, garantizando el



uso mas efectivo de los recursos materiales y humanos, el aumento ininterrumpido de
la productividad del trabajo y convertir al trabajo en la primera necesidad del hombre.
La organizacion del trabajo esta conformada por un conjunto de elementos, entre los
cuales se encuentran:

¢ Ladivisidn y cooperacion del trabajo
Los métodos y procedimientos de trabajo
La organizacién y servicio de los puestos de trabajo
Las condiciones de trabajo
La disciplina laboral

La normacién del trabajo

* & &6 o oo o

La organizacion de los salarios

Importancia de la organizacion del trabajo

La organizacion del trabajo es un factor de gran importancia para el incremento de los
volumenes, y calidad de la produccion; a partir, del aumento de la productividad, y la
satisfaccion de las expectativas de sus integrantes y clientes. En la sociedad socialista,
el aumento de la produccion de bienes y servicios, tiene como objetivo primordial;
satisfacer las crecientes necesidades de la poblacion, dentro de una politica de
desarrollo sostenible. Por tanto, el incremento de la productividad es la via mas

adecuada en el pais, para lograr este objetivo.

Otros estan relacionados con las condiciones naturales, disponibilidad de materia
prima; y otros, entre los mas importantes, se relacionan con la correcta utilizacion de la
fuerza de trabajo. Este ultimo factor integra la disciplina, el mejoramiento de las
condiciones laborales, la atencién a la seguridad y salud en el trabajo, la capacitacion,
las relaciones interpersonales, la estimulacion y la participacion consiente del

trabajador en la toma de decisiones.

La OT para el incremento sostenido de la productividad, contiene elementos que
dependen en mayor o menor magnitud de los recursos econdmicos disponibles; sin

embargo, hay otros que no requieren de grandes inversiones, dependen mas de la



inteligencia, creatividad, conocimientos y motivacién del colectivo laboral que de
recursos materiales y financieros para ello se aplican medidas técnico organizativas, en
el logro de los objetivos siguientes:
¢  Reducir la duracién del ciclo de produccién
Mejorar la utilizacion de la fuerza de trabajo
Incrementar el rendimiento del equipamiento tecnolégico
Mejorar las condiciones de seguridad y salud en el trabajo
Mejorar la calidad en el resultado de la produccion o servicio

Disminuir los costos

* & & o oo o

Aumentar la productividad del trabajo

Politicas y objetivos de la organizacién del trabajo

La politica y los objetivos de la organizacion del trabajo se establecen como norma, por
la alta direccidon de las empresas, otorgando facultades a los niveles operativos, en la
elaboracién de sus propios objetivos, para adaptarse a sus particularidades. La politica
de la organizacion del trabajo proporciona un marco de referencia para establecer
mejoras continuas y revisar los objetivos trazados guia para gestionar la organizacion
del trabajo; por tanto, se convierte en la base de la planificacion y debe ser entendida

por todos los miembros de la organizacion.

La Resolucion 26 del 2006, expresa que la organizacion del trabajo en las entidades
laborales integran a los recursos humanos con la tecnologia, los medios de trabajo y
los materiales, mediante el conjunto de métodos y procedimientos que se aplican para
trabajar con niveles adecuados de seguridad y salud, asegurar la calidad del producto o
del servicio prestado y el cumplimiento de los requisitos ergondmicos y ambientales

establecidos.

Segun la NC 3000:2007, se define la organizacién del trabajo como un proceso que
integra en las organizaciones el capital humano con la tecnologia, los medios de
trabajo y materiales en el proceso de trabajo (productivo, de servicios, informacién o

conocimientos), mediante la aplicacion de métodos y procedimientos que posibiliten



trabajar de forma racional, armonica e ininterrumpida con niveles requeridos de
seguridad y salud, exigencias ergondémicas y ambientales, para lograr la maxima
productividad, eficiencia, eficacia y satisfacer las necesidades de la sociedad y sus

trabajadores.

Nieves Julbe (2008) expresa: “La organizacién del trabajo es un sistema integrado y
dindmico, dirigido a determinar la cantidad de trabajo vivo y cooperar a que el trabajo
se convierta en la primera necesidad vital del hombre. Comprende el estudio y analisis
de qué se hace, dénde, cémo y con qué, con el fin de disefiar e implantar medidas
dirigidas a perfeccionar la participacion del hombre en el proceso de produccion o
servicio, es decir, perfeccionar la forma en que se ejecutan las actividades laborales de
los hombres en su enlace mutuo y constante con los medios de produccion, entre
puestos, talleres, sectores productivos, entre empresas y a nivel de la economia

nacional.”

Para una buena OT se debe contar con una plantilla objetiva, la determinacién de la
plantilla, como expresion de las necesidades de fuerza de trabajo para el cumplimiento
de los planes de produccién y/o servicios, deviene una tarea sistematica que contribuye
al mejoramiento de la organizacion del trabajo, la mejor utilizacién de los recursos
laborales y consecuentemente al incremento de la productividad y la eficiencia. La
correcta fundamentacién de las plantillas en las empresas y demas entidades requiere
del perfeccionamiento de la organizacion de la produccion y muy especialmente de la

Organizacion y Normacion del Trabajo.

El calculo de la plantilla cobra verdadero sentido cuando en ella se refleja, de forma
objetiva, la justa relaciéon entre el plan de produccion o servicios y los niveles de
productividad que se pretendan alcanzar, como consecuencia del perfeccionamiento de
la Organizacién y Normacion del Trabajo y de otros factores.

Para determinar la plantilla se debe conocer la carga de trabajo y el conjunto de tareas

gue deben ser realizadas por el trabajador, asi como su frecuencia y el tiempo que



consume en las mismas, para lo que se tendra en cuenta, el analisis de los siguientes
aspectos:

¢ Carga de trabajo que implica la funcién o tareas a realizar.

¢ Fondo de tiempo disponible del trabajador o de los trabajadores a los cuales se les

asignara dicha funcion o tareas.

1.2 Procedimientos que se han empleado para desarrollar estudios de
organizacion del trabajo

En este epigrafe se hace una breve caracterizacion de los diferentes procedimientos
diseflados para el estudio de la organizacion del trabajo por diferentes autores, tienen
como objetivo diagnosticar y proponer soluciones, ademas de tener puntos
coincidentes al analizar desde diferentes puntos de vista los elementos de organizacion
del trabajo, entre ellos se encuentran:

¢ Resolucion No. 26/2006, Reglamento General Sobre la Organizacion del Trabajo

del Ministerio de Trabajo y Seguridad Social.

*

Bases Generales del Perfeccionamiento Empresarial (2006)
Normas Cubanas 3000, 3001, 3002 del 2007.

*

*

Procedimiento para el diagnostico a través de cada uno de los elementos que

conforman la organizacion del trabajo De Miguel Guzman (2007).

*

El disefiado por Rivas Gongora (2007)
El disefiado por Nieves Julbe (2008)

*

*

Resolucién No. 36/2010, Reglamento sobre la elaboracion, presentacion,
aprobacion y control de las plantillas de cargos del Ministerio de Trabajo y
Seguridad Social.

Los procedimientos anteriormente mencionados se derivan en dos grandes corrientes
una que establece lo que hay que hacer, lineamientos, requisitos, principios y pasos a
seguir, pero deja a la iniciativa del interesado: los métodos, técnicas y herramientas
para lograrlo. A ella pertenece lo planteado en las Bases del Proceso de
Perfeccionamiento Empresarial del 2006, en los articulos 295 al 301), en la Resolucién
No. 26 /2006 en su Anexo No. 1, y lo establecido en La NC 3001 y 3002 del 2007.



Aunque en esta corriente se define establecer un proceso de mejora no explica como

hacerlo.

La Resolucién No. 26/2006, Reglamento General Sobre la Organizacion del Trabajo
muestra a groso modo la manera de llevar a cabo un estudio de organizacién del
trabajo, pero hay que destacar que entre sus carencias se encuentra la no disposicién
de fases y etapas para su mejor comprension, ademas debe contar con pasos mas
fundamentados y especificos que aporten como ventaja la obtencion de mejores

resultados de los estudios a realizar.

En las Bases Generales del Proceso de Perfeccionamiento Empresarial (2006), se
propone una serie de aspectos relacionados con esta temética. En ellas se precisa en
su contenido que al realizar los estudios en este sistema se debe tener en cuenta entre
otros: la organizacion de cada puesto de trabajo y la interrelacién con el trabajador,
eliminar movimientos innecesarios y operaciones duplicadas, reorganizar los flujos de
produccion y servicios, eliminar cuellos de botellas y realizar los balances de carga y

capacidad.

La Resolucién No. 26 /2006 del MTSS plantea el concepto del puesto de trabajo, la
solucion a aspectos como el equipamiento tecnoldgico y el técnico-organizativo, la
determinacién de la carga de trabajo, el niumero adecuado de trabajadores, la
distribucion racional de todos los elementos componentes del puesto de trabajo y la
documentacion técnica. Acerca de la documentacién se plantea que es necesario
establecer en el puesto aquella que se necesita para poder ejecutar las operaciones
asignadas, tales como érdenes de trabajo, hojas de ruta, cartas tecnoldgica, planos,

entre otras.
En la NC 3000: 2007, se establece el concepto de organizacion del trabajo, mientras

gue en la 3001 y 3002: se establecen los requisitos para este elemento o médulo del

sistema de gestion integrada de capital humano.
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Un segundo grupo de autores, de Miguel Guzman (2007) y Nieves Julbe (2008);
establecen procedimientos con enfoque de mejora, y a través de sus fases definen

como desarrollar los estudios de organizacion del trabajo.

De Miguel Guzmén (2007), plantea un procedimiento en el cual propone un detallado
diagndstico a través de cada uno de los elementos que conforman la organizacion del
trabajo; para luego, como aspecto de relevancia sefala disefiar estrategias que deriven
acciones sobre los problemas detectados y encontrar las reservas de productividad a
ser explotadas. En el marco que se establecen estos elementos no se considera la
satisfaccion de los implicados, el flujo de informacion, el rendimiento de la tecnologia, y
la percepcidn de los clientes sobre la calidad de la produccion o servicio; limitando su
aplicacién en organizaciones con enfoque al cliente. Otro aspecto a considerar es que
en el disefio de las estrategias no juegan un papel decisivo las amenazas y
oportunidades del entorno.

El procedimiento de Nieves Julbe (2008) fue disefiado como un producto especifico
dentro del SGICH. Analiza aspectos relacionados con el capital humano y presta
especial importancia a la organizacion de los procesos y otros aspectos del sistema,
como las razones financieras; sin embargo, al estar interrelacionado con los restantes
subsistemas del SGICH, los indicadores que plantea son especificos de este sistema.
Parte del hecho que con anterioridad o paralelamente en otros procedimientos, se
analicen otros elementos; esto le resta integralidad al contrastarlo con la intencion del
diagndstico integral que se desea hacer, al objeto de estudio. Estos procedimientos de
la segunda corriente se caracterizan por tener fases, pasos y tareas y describen las
técnicas que se pueden aplicar para realizar estos estudios asi como indicadores para

su control y proceso de mejora.

Procedimiento para la determinacion de la organizacion del trabajo y las
necesidades de personal en la UEB Industria Carnica
El procedimiento que se decidié utilizar para realizar el estudio de organizacion del

trabajo fue el de (Nieves Julbe, 2008).por ser un diagndstico integral. El mismo consta
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de cuatro fases desglosadas en pasos y tareas, asi como las técnicas que se pueden

emplear en ellas.

Fase 1. Preparacion inicial

El objetivo de esta fase es garantizar desde el inicio del estudio y durante todo el
proceso de implantacion de la organizacion del trabajo, la participacion vy
colaboracion de la alta direccion, departamentos de Recursos Humanos,

Contabilidad y Finanzas, y trabajadores en las diferentes tareas a desarrollar.

Paso 1. Seleccién y capacitacion del equipo de trabajo
Partiendo de la necesidad del estudio se selecciona y aprueba en el consejo de
direccién los miembros del equipo de trabajo que llevara a cabo el estudio.
Tarea 1. Seleccién del equipo de trabajo
El equipo de trabajo se define en nimero impar atendiendo a las areas y procesos que
se desea diagnosticar. Es importante que en este equipo estén representados la
direccién, el sindicato, especialistas del é&rea de capital humano, y otro
trabajador designado. La cantidad de miembros del grupo dependera de las
particularidades de la organizacion.
Tarea 2. Capacitacion del equipo de trabajo
Se prepara el especialista que desarrollara la capacitacién al equipo de trabajo. La
misma tendra en cuenta las regulaciones emitidas en materia de
organizacion del trabajo.
¢ BGPE (2006),enfatizado en el capitulo VI
NC del grupo 3000:2007,enfatizando en el acapite 4.3 de la NC3002:2007
Resolucion No. 26/2006 del MTSS

.
.
+ Procedimiento para el estudio de la organizacion del trabajo
¢ Procedimiento para la planeacion estratégica

.

Técnicas para recopilar informacion, representar y analizar datos.

Asi como el procedimiento que se aplicara y las técnicas que deben utilizarse para ello.

Se ejecutaran las acciones de capacitacion antes y durante el desarrollo del estudio,
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se definirdn las técnicas a aplicar: Tormenta de ideas, conferencias, seminarios,
murales, plegables, entre otras.

El equipo de trabajo, formado por no mas de siete personas, constituye a la vez el
grupo de expertos para el analisis primario de los resultados del diagndstico y la

propuesta de soluciones potenciales.

Paso 2. Comunicar a los trabajadores el desarrollo del estudio

Después de conformar el equipo de trabajo se les informa a los trabajadores la
realizacion del estudio. Su objetivo serd lograr el involucramiento de todos los
trabajadores; lo que permitira la cooperacion con el diagnéstico y la participacion
activamente en él; ya que al aportar ideas sobre los problemas existentes y posibles

soluciones, contribuiran al desarrollo del estudio.

Fase 2. Caracterizacion y diagndéstico de la organizacion
El objetivo de esta fase es caracterizar y diagnosticar la organizacién objeto de
estudio, conocer el entorno y las caracteristicas de la misma que permiten arribar a

conclusiones de la situacion de esta.

Paso 1. Caracterizacion de la organizaciéon

La caracterizacion de la organizacion se realiza teniendo en cuenta un conjunto de
elementos que brindan la informacion necesaria para lograr el objetivo trazado.
Estos elementos pueden estar relacionados con la ubicacion de la entidad,
organismo al que pertenece, principales logros de la organizacion, objeto social,
misién, vision, caracterizacion de los principales proveedores, suministradores y
clientes, ademas se hace referencia a la estructura organizativa.

Técnicas a emplear: Revision de documentos, entrevistas.

Paso 2. Diagndstico del capital humano
Conocer las caracteristicas del capital humano es imprescindible, para el
funcionamiento de la entidad. Los recursos humanos son una inversion y no un

costo, de ahi, que como objetivo inmediato de la Gestion de Recursos Humanos
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sea el aumento de la productividad del trabajo y el aumento de la satisfaccion
laboral. Un trabajador capacitado, informado y motivado contribuye al logro de los
objetivos organizacionales. Por eso es necesario conocer las principales
caracteristicas del capital humano con que se cuenta. Para caracterizar el capital
humano se pueden considerar los indicadores siguientes:

¢ Composicion de la plantilla

plantilla cubierta

% de cumplimien to = -
total plantilla aprobada

¢ Composicion de la plantilla por categoria ocupacional:
Total de personas por categoria X
¢ % de personal de la categoria “x’=  Total de la plantilla existente

*100

)

¢ Distribucion del personal directo e indirecto de la plantilla:

tco:tazlu::l:i;%
tcote= 1 = )
T 1 =
Tcoliga il = i::(4)

% de personal directo =

% de personal indirecto=

. Determinacion del indice de personal productivo:

Taoddp=d= khBsEaa
Todip=ed= M5

indice de personal productivo =
(5)

¢ Distribucion de Hombres y Mujeres por categoria Ocupacional y por edades

Reflejaran el grado de compromiso, pertenencia y envejecimiento de la

estructura humana de la organizacion.

¢ Distribucion de la plantilla por nivel de escolaridad

Considera para la planeacion, las necesidades de capacitacion de los
trabajadores. Estos indicadores ofrecen de forma general las caracteristicas del
capital humano que permiten concluir la situacion general que presenta la organizacion.

Técnicas a emplear: Revision de documentos.
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Paso 3. Diagndstico de las razones financieras

Teniendo en cuenta un periodo base de referencia para comparar con la situacion
actual, se puede analizar la situacion econdémica en que se encuentra la
organizacion. Pueden emplearse los indicadores siguientes:

¢ Indicadores econémicos.

- Ingresos.
- Costos.
- Utilidades.

Activo Circulante
Pasivo Circulante

Solvencia =

Mide la capacidad del negocio para pagar sus obligaciones a corto plazo. La tendencia
de este indicador es de dos.
Activo Circulante inventario

Liquidez = —— (7)
Pasivo Circulante

Mide la capacidad inmediata que tienen los activos corrientes mas liquidos para cubrir
los pasivos corrientes debe cumplirse que sea mayor o igual a 1.

Ventas Neta
Promedio de Trabajadores

Productividad =

Mide la eficiencia en la organizacion.

Gasto Salario
Cantidad de Trabajadores

Salario Medio =

Mide el ingreso promedio de los trabajadores.

Salario Sobre las Ventas :GastoSaIarlo 11

Ventas

Mide la correspondencia entre el gasto del salario y las ventas que no puede ser mayor
que 1.

Productivdad
Salario Medio

Correlaciéon =
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Mide la correspondencia que existe entre la productividad y el gasto del salario, lo que

debe aportar cada trabajador con relacion al salario.

Paso 4. Analisis de los procesos organizacionales

El andlisis de los procesos se realiza con el objetivo de conocer las actividades que
realiza la unidad, y que estén correctamente distribuidas. La aplicacion de la técnica
del examen critico permitird realizar el diagnostico de los mismos. Puede utilizarse
el mapa de proceso para la representacion grafica, este permite identificar
claramente los individuos que intervienen en el proceso, la tarea que realizan, a
quién afectan cuando su trabajo no se realiza correctamente y el valor de cada tarea
0 su contribucion al proceso. En el caso que no estén definidos los procesos deben
definirse los mismos.

Para la confeccion del Mapa de Procesos se debe tener en cuenta:

¢ Las clasificaciones de los procesos

Estratégicos: procesos destinados a definir y controlar las metas de la empresa, sus
politicas y estrategias. Estos procesos son gestionados directamente por la alta
direccién en conjunto.

Operativos: procesos destinados a llevar a cabo las acciones que permiten
desarrollar las politicas y estrategias definidas para la empresa para dar servicio
a los clientes. De estos procesos se encargan los directores funcionales, que
deben contar con la cooperacion de los otros directores y de sus equipos humanos.
De apoyo: procesos no directamente ligados a las acciones de desarrollo de las
politicas, pero cuyo rendimiento influye directamente en el nivel de los procesos
operativos.

+ Las relaciones entre los procesos

El sistema estara integrado por elementos de entrada (imput), el proceso de
transformacién en si mismo, y los elementos de salida (output). Mediante una
tormenta de ideas, el equipo de trabajo elabora una lista de todos los procesos y

actividades que se desarrollan en la unidad teniendo en cuenta el nombre
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asignado a cada proceso, debe ser sencillo y representativo las actividades que

realizan y deben ser comprendidos por cualquier persona de la organizacion.

Fase 3. Diagnostico de la organizacion del trabajo en los procesos objeto de
estudio

El objetivo de esta fase es diagnosticar el comportamiento de las variables en
la organizacion del trabajo y conocer a qué situacibn se va a enfrentar el
investigador. Para realizar el diagnostico de la organizacion del trabajo, se decide
por el grupo de experto, cual o cuales procesos deben ser estudiados. De ahi la
importancia de la fase anterior. Se recomienda iniciar el estudio por los procesos
estratégicos o de direccion ya que son los que determinan el cumplimiento de los
objetivos organizacionales y estan destinados a definir y controlar las metas de la

empresa, sus politicas y estrategias.

Paso 1. Descripcién del o los procesos objeto de estudio

Definir los objetivos del o los procesos objeto de estudio, funciones y tareas que
desarrollan, describir los procesos y la conformacién del mismo a través de los
diferentes puestos de trabajo con sus funciones y tareas que desarrollan. Se
realiza un analisis de la organizacion del proceso objeto de estudio, sus entradas y
salidas y su relacion con otros procesos

Las técnicas que se pueden utilizan son: la observacién, la entrevista, revisiéon de
documentos, examen critico, diagramas (en planta, de analisis del proceso), y

técnicas asociadas al estudio de tiempos, entre otras.

Paso 2. Diagndéstico de la organizacién del trabajo en el area objeto estudio
Para realizar este diagndéstico el equipo de trabajo debe llevar a cabo diferentes
tareas.

Tarea 1. Definir las técnicas a emplear

El equipo de trabajo definira las técnicas necesarias para captar la informacién

necesaria para realizar el estudio
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Tarea 2. Definir por qué se hace necesario organizar el proceso o puesto de

trabajo

El equipo de trabajo busca las razones por las que surge la necesidad de realizar

estudios de organizacion del trabajo y define el problema. Los dos elementos decisivos

para que surja la necesidad de organizar el trabajo son:

Consideraciones economicas: El estudio debe estar dirigido a:

1. Cuando el proceso clave a estudiar no asegure el cumplimiento del plan de
produccion o servicios asignado

2. Cuando exista bajo aprovechamiento de la jornada laboral

3. Cuando existan problemas organizativos en el mismo

Consideraciones humanas: Cuando exista insatisfaccion de los trabajadores por las

condiciones de trabajo, cumplimiento de las normas, reconocimiento por el trabajo,

entre otros. Otro factor por lo que surge la necesidad de organizar es cuando hay

cambios en la misién, vision y objetivos estratégicos de la organizacion.

Tarea 3. Definir y analizar los problemas potenciales

Se define los problemas y causas potenciales que se derivan de las diferentes

técnicas analizadas por el equipo de trabajo. La técnica de trabajo en grupo

permite una mejor comprension de los mismos.

Fase 4. Analisis y evaluacion de las posibles soluciones

El objetivo de esta fase es plantear las posibles soluciones que pueden resolver el
problema y las posibles causas definidas. El equipo de trabajo, después de
recopilar la informacién necesaria, puede emplear la técnica de trabajo en grupos y
definir el problema y las causas por las cuales se realiza el estudio. Esta fase tiene
dos pasos.

Paso 1. Analisis de las posibles soluciones

Plantea las posibles soluciones por el equipo de trabajo y la participacion de los
trabajadores que laboran en el proceso es de vital importancia, ya que pueden aportar
soluciones a los problemas planteados.

Técnicas a emplear: trabajo en grupo, tormenta de ideas.
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Paso 2. Evaluacidon de las soluciones potenciales
Para evaluar las soluciones potenciales se decide determinar el aprovechamiento de

la jornada laboral y el calculo de la carga y capacidad.

1.3 Técnicas a utilizar para determinar la organizacion del trabajo y la fuerza de

trabajo necesaria

Técnicas de estudio de métodos
Existen vias para obtener informacion, las cuales se pueden lograr a través de la

aplicacion de técnicas, tales como: la observacién, la entrevista, la revision de
documentos y otras, pero existen, ademas, otras técnicas mas especificas para
estudiar los métodos en los puestos de trabajo. Entre ellos se encuentran los que
siguen a continuacion:

Diagrama bimanual: describe la actividad de las manos (o extremidades) del operario
indicando la relacion entre ellas, por lo general con referencia a una escala de tiempos,
la cual tiene una singular importancia pues permite colocar adecuadamente uno frente
a otro los simbolos que representan los movimientos de las manos y conocer su
simultaneidad o no.

El diagrama bimanual pude ser de gran utilidad en operaciones repetitivas, en este
caso es suficiente recoger y analizar con mas detalle un sélo ciclo completo.

Al elaborar el diagrama se esta estudiando en detalle el método de trabajo y hacer las
propuestas necesarias que lo mejoren.

O Operacion: se emplea para registrar los movimientos o micromovimientos
siguientes: asistir, sujetar, mover, soltar, una pieza, herramienta o material.
|::>Transporte: se emplea para registrar el movimiento de la mano (o extremidades)
hasta el trabajo, herramienta o material o desde uno de ellos. Fundamentalmente
buscar y llevar son los verbos mas utilizados.

Esperar: se emplea para registrar el tiempo en que la mano (o extremidad) no
trabaja, aunque trabaje la otra.
A Sostener: se utiliza para indicar el acto de sostener alguna pieza, herramienta o

material con la mano cuya actividad esta siendo analizada.
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Al elaborar el diagrama se esté estudiando en detalle el método de trabajo y se hacen
las propuestas necesarias que lo mejoren. Para realizar el diagrama bimanual se utiliza
un modelo que contiene los datos generales, el croquis del lugar de trabajo o las
plantillas, una parte para reflejar los movimientos de ambas manos su simbolo y el
tiempo.
Al confeccionar el diagrama debe tenerse en cuenta los siguientes aspectos:

¢ Estudiarse el ciclo varias veces antes de comenzar a registrar

¢ Registrar cada vez una sola mano

¢ No registrar todos los simbolos a la vez

¢ Escoger un buen instante para iniciar el ciclo ej.: soltar, coger, es muy importante
pues el ciclo concluird aqui
Registrar en un mismo renglén, sélo movimientos simultdneos, en un mismo tiempo.
Verifique si el diagrama se registré todo lo que hace el operario. Existe combinacion de
simbolos.
Para agilizar el trabajo manual de un operario, con el fin de incrementar su rendimiento
productivo se emplean varios principios que persiguen eliminar pérdidas de tiempo por
una incorrecta utilizacién del cuerpo humano, estos tienen en cuenta lo limites del
mismo, y con su aplicacion permiten disefiar un puesto de trabajo y maquinas o

herramientas laborales adecuadas a las dimensiones antropométricas del hombre.

Diagrama de Actividades Mudltiples: diagrama donde se registran las respectivas

actividades de varios objetos de estudio (operario, maquina, equipo) segun una escala

de tiempo comun para mostrar la correlacion entre ellos. Permite:

¢ ldentificar los tiempos de inactividad e investigar sus causas

¢ Combinar en otra forma las actividades para suprimir los tiempos improductivos

¢ Organizar equipos de trabajo, sobre todo en producciones seriadas o trabajos de
mantenimiento

¢ Determinar cuantas maquinas puede atender un operario o grupo de operarios

Las actividades se registran en funcion del tiempo, en dependencia de su duracion

puede emplearse reloj o cronémetro, no se necesita una precision rigurosa, aunque Si
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la suficiente para que el diagrama sirva. EI método mas eficiente sera el que tiende a
eliminar o reducir las esperas, asi como el trabajo independiente.

Simbologia utilizada:

Trabajo combinado: cuando los dos estan trabajando para producir bienes tanto el
obrero como la maquina.

Trabajo independiente de la maquina o el operario. Ej: preparando el material,
inspeccionando los productos terminados, etc.

|:| Espera: de un operario a una maquina.

Es importante seguir siempre el mismo método para trabajar con este diagrama, a
partir de: registrar el método actual, examinar con espiritu critico e idear el nuevo

método.

También se utiliza el diagrama del Proceso (Diagrama OTIDA)

A través de estas técnicas de registro se representa esquematicamente las diferentes
actividades (Operaciones, Transportes, Inspecciones, Demoras y Almacenajes) que
tienen lugar en el proceso de trabajo sobre los objetos de trabajo hasta convertirse en
productos terminados.

Debe destacarse que estos diagramas no brindan informacion gréafica de la distribucion
espacial de dénde se realizan las diferentes actividades que en él se registran. Si esta
se necesita, serd necesario aplicar otras técnicas.

Los diagramas de proceso constan de partes definidas. Los diagramas se identifican
por un titulo colocado en la parte superior, donde se indica el tipo de diagrama.
Ademas se precisa toda una serie de informaciones que permiten identificar
detalladamente el proceso que se presente, con vista a un analisis posterior. La
informacion que se requiere es:

1. Proceso representado

Flujo actual o propuesto

Fecha en que se confeccion6

Quién lo confecciond

a > wN

Numero de paginas que componen el flujo completo y la pagina que corresponde a

la parte representada
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6. Otras que se considere necesario agregar.

La sucesion y secuencia de las actividades se lleva acabo mediante la colocacién de
los simbolos correspondientes a las actividades que se efectian en el proceso objeto
de estudio, unidos por lineas verticales. La descripcion de la actividad que se realiza se
ubica siempre a la derecha del simbolo.

Cada simbolo lleva una numeracion consecutiva independiente y se comenzara por los
simbolos que se encuentran sobre el eje o linea principal del diagrama, desde arriba
hacia abajo hasta encontrar algun flujo secundario; momento en que se detiene la
numeracion en esa linea y se continda en la rama inmediata izquierda también de
arriba hacia abajo. Todo objeto de trabajo que se incorpore al proceso y sobre el cual
se realice al menos una actividad, se representa por lineas horizontales terminadas en
una saeta, que fluye a las lineas verticales por la izquierda. La informaciéon necesaria
referida al objeto de trabajo (cantidad, tipo, etc.) se colocard encima de la linea
horizontal.

Simbolos utilizados para la confeccién del diagrama del proceso.

Simbolo Nombre Utilizacién

Se emplea cuando se modifican intencionalmente las
Q Operacién caracteristicas fisicas o la composiciébn quimica del

objeto de trabajo.

Se emplea cuando se examina un objeto de trabajo

Inspeccion para verificar cantidad o calidad.

Cuando el objeto de trabajo se desplaza de un lugar a

Transporte otro.

Representa una demora que experimenta el objeto de
Espera _
trabajo durante el proceso.

Se utiliza cuando un objeto de trabajo se guarda o se

Almacenamiento | protege contra un traslado no autorizado del mismo.

o Se emplea cuando se realizan actividades que se
Actividades

O >0

ejecutan simultaneamente por un mismo operario en el

combinadas )
puesto de trabajo.
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Técnica de estudio de tiempo

La jornada laboral es el tiempo que de acuerdo a la legislacion vigente debe
permanecer todo trabajador en su centro de trabajo, entiéndase por centro de trabajo a
estos efectos, las areas laborales que componen la empresa o unidad administrativa a
cuya plantilla pertenece el trabajador, u otras areas a las cuales sea remitido en funcién
del trabajo. La jornada laboral estd estructurada con los distintos tipos de tiempo (Ver
anexo 1) en que pueden agruparse todas las acciones que los trabajadores realizan
atendiendo a las incidencias que tienen en los resultados de trabajo, a esas
agrupaciones se les denomina “tiempos componentes de la jornada laboral”, los cuales
pueden tener una mayor o menor subdivision en dependencia del grado de desarrollo
alcanzado por la organizacién del trabajo, es decir, mientras mas profundos sean los
estudios de organizacion del trabajo, serd necesario subdividir mas los tiempos
componentes de la jornada laboral para su estudio y viceversa, dentro de las técnicas
de estudio de tiempo encontramos:

¢ Fotografia detallada individual

¢ Fotografia colectiva

¢ Autofotografia

¢ Muestreo por observaciones instantaneas

¢ Cronometraje

Otras técnicas a utilizar es el balance de carga-capacidad. Mediante un balance del
flujo productivo se pueden detectar limitaciones en el mismo, porque se analizan dos
conceptos esenciales: carga y capacidad, elementos esenciales para examinar el
funcionamiento armonico o equilibrado de un proceso productivo.

Carga: cantidad de trabajo que debe realizarse para cumplir el plan de produccion (Q).
Debe expresarse en unidades fisicas en un periodo de tiempo.

Capacidad: Cantidad de trabajo que puede realizarse en un puesto de trabajo,
teniendo en cuenta las caracteristicas técnicas organizativas (C).

El procedimiento a seguir es el siguiente: se determina si existe una correcta y justa
distribucion del contenido del proceso entre todos los puestos de trabajo del flujo de
produccion, de manera tal que todas las partes del proceso realicen su contenido de

trabajo en un tiempo determinado aproximadamente igual para todos, para ello se
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realiza una comparacion entre la capacidad y la carga. En dependencia de los valores
de la Q y C pueden presentarse las siguientes situaciones:
Q>C: Se asigna mas carga de lo que admite el equipo. Consecuencias: Cuello de
botella, demoras, amontonamiento, flujo desbalanceado.

Posibles soluciones: En primer lugar tratar de incrementar la capacidad y su utilizacion,
para ello existen dos vias:

Extensivas

¢ Aumento de la utilizacion de los turnos de trabajo

¢ Aumento de los dias de trabajo

¢ Introduccién de equipos en los Cuellos de Botella

¢ Disminucion de los paros en el Cuello de Botella

¢ Estabilizar la fuerza de trabajo en el Cuello de Botella
Intensivas

¢ Mejorar método de trabajo

¢ Especializaciéon

¢ Perfeccionamiento Tecnoldgico

¢ Sustitucién de equipos

¢ Sustitucion de Materias Primas.
Q<C consecuencias: subutilizaciébn de las capacidades o mano de obra. Flujo
desbalanceado.

Posibles soluciones: incremento de la carga. Realizacion de otras producciones,
estudios organizativos, aplicar multioficio y reubicar personal sobrante.
Q=C: proceso balanceado consecuencias: se aprovecha la capacidad integrante. Por

tanto se asimila toda la carga.

Una vez expuestos los aspectos generales anteriores, se puede plantear la situacion
actual del asunto estudiado y se procede a aplicar el procedimiento para determinar el

nivel de organizacion del trabajo y conocer la fuerza laboral necesaria.
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CAPITULO: 2 APLICACION DEL PROCEDIMIENTO

El objetivo de este capitulo es aplicar el procedimiento de Nieves Julbe, 2008 para
determinar la organizacion del trabajo y la cantidad de fuerza laboral necesaria en el

flujo productivo de las carnes procesadas en la UEB Industria Carnica.

2.1 Fase 1. Preparacion inicial

En esta fase se tiene contacto con el consejo de direccion de la entidad con el objetivo
de conocer y definir los posibles resultados y explicar el método de trabajo a utilizar asi
como los requerimientos necesarios a garantizar para un eficaz desarrollo de la
investigacion, también se conocié por la direccion que anteriormente no se habia
realizado algun estudio de esta naturaleza, donde se precisé los objetivos de la
entidad, se vio el nivel de produccion planificado, los procesos fundamentales que la
integran y otros aspectos que pueden influir en el célculo de las necesidades de
personal.

Paso 1. Seleccion y capacitacion del equipo de trabajo

Tarea 1. Seleccion del equipo de trabajo

Se realiz6 la seleccién de los integrantes que participaran en el estudio en cuanto a la
atribucién de informaciones que se soliciten, dentro de los integrantes seleccionados:
Jefe UEB Industria Carnica, Técnico Gestion Recursos Humanos, Jefe Brigada del
proceso, Especialista en produccion de los alimentos (tecndloga) y un trabajador en
representacion del sindicato con experiencia.

Tarea 2. Capacitacion del equipo de trabajo

Se realizé el entrenamiento dirigido por el especialista designado, quien preparé a
los integrantes del equipo de trabajo. Se explicaron las técnicas para desarrollar
un diagnostico de la organizacién del trabajo en la empresay el procedimiento a

seguir para su implantacion.

Paso 2. Comunicar alos trabajadores el desarrollo del estudio
Para darle cumplimiento a los paso anteriores del procedimiento, se decidié por parte
de la direccién de la organizacion convocar a una reuniéon con todo el personal del area

de las carnes procesadas, donde se dio a conocer que el objetivo era aplicar un
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procedimiento para la determinacion de la cantidad de personal necesario, a partir de
un estudio de OT para conocer si existe correspondencia entre la carga de trabajo y la
cantidad de trabajadores y asi contribuir al aumento de la productividad en la
organizacion. Esto se hizo con el fin de que estas personas se sintieran participes de

esta situacion y pudieran facilitar la informacion requerida.

2.2 Fase 2. Caracterizaciéon y diagnostico de la organizacion

Paso 1. Caracterizacion de la organizacion

En técnica aplicada como la revision documental y entrevistas se conocié que la UEB
Industria Carnica es una entidad que pertenece a la Empresa Agropecuaria MININT
Holguin, fue fundada en enero del 2007 y se encuentra ubicada en Carretera Central
via Habana, el 71.Creada segun la Resolucion 541 del 2001 del Ministerio de
Economia y Planificacion, 6rgano encargado de la aprobacion y creacion de empresas
en Cuba, a partir de la cual y segun la Resolucion 1 del Ministerio del Interior queda
constituida con el objetivo de lograr el abastecimiento alimenticio de las fuerzas del
Ministerio del Interior. La misma se dedica a lograr adecuados niveles de produccion en
carnicos, medicamentos para animales y dulces a la fuerza del MININT con la intencién
de que la institucidon no sea una carga para la economia del pais. Cuenta con cuatro

dependencias segun su estructura organizativa (Ver anexo 2) y que se distribuyen en:

La Industria Carnica perteneciente a la Empresa Agropecuaria MININT Holguin tiene
como actividad principal procesar y comercializar los productos carnicos para la venta
en moneda nacional a la Logistica Provincial del MININT. Esta instalacion fue fundada
el 30 de diciembre del 2009, su tecnologia es de punta y esta climatizada para un
desarrollo de la actividad sin dificultades y la produccion es seriada. Esta instalacion
tiene un flujo tecnolégico lineal y hacia adelante. Su materia prima fundamental para el
desarrollo del proceso productivo es el ganado vacuno y porcino, de los que se obtiene
una gran diversidad de productos entre los que se encuentran la carne fresca, pastas,

embutidos, ahumados, masas carnicas, como resultados del proceso de produccion.

La industria de dulce en conserva dedicada a la produccion de dulces en almibar para
el abastecimiento a la Logistica del MININT.
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Laboratorio Homeopatico dedicado a la produccién de medicamentos de forma
preventiva para abastecer las provincias orientales y laboratorio de biopreparados para

produccion de sueros.

El objeto social de la UEB Industria Carnica es:
¢ Comercializar carnes frescas y procesadas
¢ Produccién y comercializacion de dulces

¢ Produccién y comercializacion de medicamentos homeopaticos y biopreparados

Misién: procesar toda la materia prima (carnes) y sus derivados para el abastecimiento
a las fuerzas del MININT en la Provincia y el Grupo Empresarial Agropecuario (GEA),
posee buena tecnologia que permite garantizar con calidad las producciones para

satisfacer las necesidades de los clientes.

Vision: somos una UEB de la Empresa Agropecuaria MININT Holguin que se distingue

por sus producciones carnicas y aspira a ser una de las mejores del GEA.

Principales proveedores

Proveedores Materias Primas

Granja Mixta La Macagua Porcinos y Vacunos

Granja Porcina Tomi Porcinos

Granja Ganadera El Rojo Vacunos

Logistica MININT Harina trigo, MDM vy sal
Grupo Empresarial Agropecuario Soya , condimento y aditivos
Cupet Holguin Gas licuado

Principales clientes

¢ Logistica Provincial MININT

¢ Unidad Administrativa Comercial (UAC)
¢ Delegacion Provincial del MININT
.

Granjas internas de la Empresa
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Esta UEB no cuenta con empresas competidoras dentro de la provincia pero si a nivel
nacional al existir una en cada provincia, sus producciones estan destinadas

principalmente al Ministerio del Interior.

Paso 2. Caracterizacion del capital humano
Mediante la revision de documentos la fuerza de trabajo de la UEB fue caracterizada
mediante las ecuacionesl; 2; 3; 4 y 5 analizadas en el epigrafe 1.2 donde la

composiciéon de la plantilla se puede observar en los resultados siguientes:

El % de cumplimiento de la plantilla es del 100 % como se puede observar esté
cubierta el total de la plantilla aprobada que es de 48, situacion favorable para la
organizacion; la composicion de la plantilla cuenta con 2 dirigentes para el 4,1%; 8
técnicos para el 16,7 %; 6 de servicio para el 12,5 % y 32 obreros para el 66,7 % se
observa que existe correspondencia entre las categorias ocupacionales. La distribucién
del personal directo es de 40 para el 83,3 % y el indirecto es de 8 para el 16,7 %
cumpliendo el indicador como lo refleja la Resolucion 36 del 2010. La distribucién por
sexo es de masculinos 33 para el 68,8 % y femenino 15 para el 31,2; la determinacion
del indice del personal productivo es de 5 factor positivo para la organizacién ya que la
Resolucién 36 del 2010 plantea que debe ser mayor o igual a 4. La composicién por
nivel cultural de ellos 7 son de nivel superior para el 14,6 %; 10 son técnicos medios
para el 20,8 %, nivel medio superior 24 para el 50 % y el nivel medio 7 para el 14,6 %
se considera una fuerza de trabajo con preparacion. El comportamiento de las edades
se muestra a continuacion.

Pastel circular de edades

Edades
6 7
m21-30
’ m31-40
41-50
m51-60
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El 60.4% (7+22/48) de la plantilla cubierta es personal joven y con experiencia de
trabajo por llevar mas de 5 afios en la unidad del rango entre 21 y 40 afos, mientras
gue en el rango de edades mas proximo al limite de jubilacion (+ 51) es solo del 12.5 %
(6/48).

Paso 3. Diagnostico de las razones financieras

Indicadores Primer trimestre 2012
indice de liquidez total 8.05
indice de liquidez inmediata 6.10
indice de solvencia 1.76
Margen de utilidad 0.05
Rendimiento de la produccién en proceso 4.06
Ventas 1722 157.70
Costos 1 590 961.05
Ingresos 1732 230.45
Productividad por hombre 33744.77
Salario medio 835.67
Salario sobre las ventas 7.43
Correlacién salario medio productividad 40.4

Evaluando los datos econdmicos de la UEB industria carnica se puede decir que es
solvente, por cada peso que debe a corto plazo se dispone de 1.76 pesos
respectivamente para responder a sus obligaciones, esto esta dado porque aumento el
nivel de producciones para satisfacer la demanda y el aumento de las asignaciones de
materias primas, es bastante liquida debido a que el indicador es mayor que 1, es
decir, esta en condiciones de cumplir debidamente sus obligaciones corrientes aun si la
gestion de las cuentas por cobrar pudiera presentar deficiencias, genera ganancias por
cada peso invertido cumpliendo el plan de ventas y los niveles de produccion se
sobrecumplieron, logrando una productividad por trabajador de $ 33744.77, con un

salario medio de $ 835.67 y una correlacién salario medio productividad de $ 40.4.
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Paso 4. Analisis de los procesos organizacionales

La organizacion objeto de estudio no cuenta con mapas de procesos organizacionales
definidos.

Los procesos estratégicos lo integran: Gestion de Direccion, Gestion de Recursos
Humanos, Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo, Gestion Comercial y Gestion
Financiera.

Los procesos claves: Produccion de surtidos carnicos, Comercializacion.

Los procesos de apoyo: Mantenimiento, Aseguramiento, Seguridad y Proteccion.

De estos procesos se decide hacer el estudio dentro del proceso estratégico a la
gestibn de los recursos humanos. El Proceso de Gestion Recursos Humanos tiene
como objetivo garantizar el capital necesario y con las competencias laborales

requeridas para dar cumplimiento a la misién de la organizacion.

2.3 Fase 3. Diagnostico de la organizacién del trabajo objeto de estudio

Paso 1. Descripcion de los procesos objeto de estudio
Después de haber realizado la técnica de observacion directa se comprob6 que el flujo
productivo cuenta con 18 trabajadores de ellos un jefe de brigada y una tecnéloga, el
resto de las fuerzas estan directas, el proceso recoge las principales operaciones que
de forma general, tiene la entrada de materias primas como: carnes, harina, soya,
masa deshuesada mecéanicamente (MDM) y condimentos, y como salida: embutidos,
masas carnicas, ahumado, masa de croqueta y carnes frescas. El flujo productivo se
muestra (Ver anexo 3) y las operaciones se describen a continuacion
Almacén 1. Almacén de refrigeracion (Nevera)
Objetivo: después del sacrificio de los animales se transportan las materias primas
(carnes) para ser almacenadas en una nevera de congelacion que tiene un régimen de
trabajo y descanso, para recibir un golpe de frio, evitando su contaminacion y
garantizar que entre al proceso con la calidad requerida, cuenta con un trabajador.
Equipamiento tecnolégico: nevera de congelacion.
Operacion 1. Pesado de la materia prima procedente de la nevera
Objetivo: realizar el pesado de la materia prima carnica, para realizar el registro de lo
gue entrara al proceso productivo o que ira directamente a la venta, cuenta con un
trabajador.

30



Equipamiento tecnolégico: pesa.

Operacion 2. Deshuesado

Objetivo: retirar toda la carne de los huesos para la clasificaciéon de la misma segun la
calidad, se separan los huesos que iran directo a la venta, ademas de destinar la carne
gue se procesaray trabajan dos obreros.

Equipamiento tecnoldgico: mesa, cuchillos y ganchos.

Operacion 3. Pesado de materia prima

Objetivo: realizar el pesado de la materia prima carnica que sale del area de deshuese
y que pasara al area de procesos segun surtido y los huesos que van directo a la venta
gue representa el 29% de la produccion final, esta operacién la realiza el mismo obrero
de la operacién 1.

Equipamiento tecnolégico: pesa.

Operacion 4. Molinado

Objetivo: moler toda la materia prima (carne) que se empleara en la conformacion de
los diversos productos cuenta con un molino y un obrero.

Equipamiento tecnolégico: molino y cuchillo.

Operacion 5. Desmenuzado del Material Deshuesado Mecanicamente

Objetivo: separar toda la masa congelada del material mecanicamente deshuesado
para su mejor mezcla con los demas ingredientes, la materia prima representa el 10%
de la produccion final, cuenta con un trabajador.

Equipamiento tecnoldgico: maquina trituradora.

Operacion 6. Elaboracion de las formulas

Objetivo: preparar las formulas que se emplearan junto con la materia prima para la
elaboracién de las producciones en los diferentes surtidos, esto se prepara a base de
100Kg que es la capacidad de una mezcladora, se pesan todos los ingredientes que
componen las formulas en las proporciones adecuadas, trabaja un obrero.
Equipamiento tecnoldgico: pesa digital.

Operacién 7. Mezclado

Objetivo: se realiza el mezclado de todas las soluciones o férmulas con las materias
primas en las proporciones que requiera el producto a elaborar hasta lograr la

consistencia final, cuenta con una maquina y un obrero.
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Equipamiento tecnolégico: mezcladora con capacidad para 100Kg.
Composicion de los ingredientes para la elaboracion de las masas carnicas
25 Kg de carne de cerdo

25 Kg de carne de res

19 Kg de soya

2 Kg de sal

0.150Kg de sal de cura

0.500 Kg de condimentos

28.2 Kg de agua

Operacion 8. Conformado de ahumado

*® & & ¢ O oo o

Obijetivo: recibe toda la materia prima cérnica que se le asigna para la conformacion de
ahumados, que representa el 2.6% de la produccion final, donde se separa el gordo y
sobrantes de las piezas quedando conformadas, luego se prepara la férmula para
inyectar cada una de las piezas, luego se procede amarrar con hilo para sostenerla
cuando se estén horneando, labora un obrero.

Equipamiento tecnolégico: mesa, cuchillo, equipo de inyectar.
Almacén 2. Area de reposo

Objetivo: Después de conformada las piezas e inyectadas pasan a esta area, es una
nevera de mantenimiento para darle tratamiento de reposo por 72 horas luego pasan al
horneado, no cuenta con obrero.

Equipamiento tecnoldgico: nevera de mantenimiento

Operacion 9. Embutidora

Objetivo: después de mezclada la masa se vierte en la embutidora y se comienza a
embutir en las tripas previamente amarradas para la conformacion del producto, donde
guedan conformado los embutidos, luego pasan para el horno esta operacién cuenta
con un trabajador.

Equipamiento tecnoldgico: embutidora con capacidad para 50Kg.

Composicion de los ingredientes para el conformado de embutido

¢ 76.2 Kg de carne

¢ 2 Kg de sal comun

¢ 0.150 Kg de sal de cura
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0.250 Kg de tripolifosfato
0.250 Kg de azucar refino
10 Kg de harina de trigo
11.12 Kg de agua helada
0.03 Kg de humo liquido
Operacion 10. Horneado

*® & & oo o

Objetivo: realizar el horneado de los productos que lo requieran para su coccién
procedente de la operacion 8 y almacén 2, cuenta con tres hornos y 4 obreros.
Equipamiento tecnolégico: 3 hornos con capacidad de 500 Kg cada uno.

Operacion 11. Duchado y atemperado

Objetivo: después de sacar los embutidos del horno se colocan en parles y se someten
a un duchado con agua para limpiar y que disminuyan su temperatura interna, luego se
dejan por varias horas para que alcancen su temperatura ambiente y después se
trasladan los productos para almacenarse en neveras, no cuenta con ningun obrero
asignado.

Equipamiento tecnoldgico: sistema de duchas.

Operacién 12. Elaboraciéon de masa de croqueta

Objetivo: elaborar todas las masas que conformaran las croquetas en fogones de gas
licuado cuenta con dos fogones y un tacho de capacidad de 100 Kg la produccion
representa el 5% de la produccioén final y labora un obrero.

Equipamiento tecnolégico: fogdn de gas licuado y tacho

Ingredientes para la elaboracion de la masa de croqueta

¢ 50 Kg harina de trigo

¢ 25Kgde carne

¢ 2Kgde sal

¢ 0.150Kg de sal de cura

¢ 0.500 Kg de condimentos

¢ 22.350 Kg de agua
Operacion 13. Pesado de produccion terminada
Objetivo: se pesan todos los productos terminados que seran almacenados en las

neveras no cuenta con ningun obrero asignado.
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Equipamiento tecnoldgico: pesa.

Almacén 3. Almacenamiento y refrigeracion de los productos terminados
Objetivo: almacenar el producto terminado a la temperatura adecuada para garantizar
Su conservacion para la venta, cuenta con una nevera y labora un obrero.
Equipamiento tecnoldgico: nevera de refrigeracion.

Operacion 14. Pesado y venta

Objetivo: se pesan todos los productos que van a ser vendidos en sus distintos surtidos
y se factura su venta, labora un obrero.

Equipamiento tecnoldgico: pesa.

Paso 2. Diagnodstico de la organizacion del trabajo del area objeto de estudio
Tarea 1. Definir las técnicas a emplear

Se definieron y aplicaron técnicas como la entrevista, revision de documentos, examen
critico, la observacién, fotografia, cronometraje, diagrama bimanual, diagrama de
actividades multiples y otras como el analisis de proceso.

Tarea 2. Definir por qué se hace necesario estudiar el proceso o puesto de
trabajo

Se hace necesario estudiar el proceso estratégico seleccionado debido a que existen
problemas organizativos en los mismos, esta unidad se encontraba en instalaciones
viejas en la localidad de Tomi, luego construyeron nuevas instalaciones con tecnologia
de punta y sigue la misma fuerza de trabajo. Los trabajadores manifiestan que no les
alcanza el tiempo para cumplir con su contenido de trabajo, donde la direccion de la
organizacion plantea que no se ha hecho estudio de las capacidades productivas por lo
gue no se conoce la capacidad de los puestos de trabajo y la cantidad de fuerza de
trabajo necesaria para el proceso. Estos resultados se obtienen en documentos en el
departamento de recursos humanos de la organizacion y se corroboraron a traves de

entrevistas realizadas en esta area.

Condiciones de trabajo: en cuestionario aplicado (Ver anexo 4) a una muestra de 17
obreros con el objetivo de conocer sus criterios respecto a las condiciones laborales y

medir su satisfaccion. Esta se proceso el cual arrojé como resultados los siguientes:
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El 70% de los obreros no se encuentran satisfechos con las condiciones existentes en
su puesto de trabajo afectados fundamentalmente por el exceso de ruido dentro y fuera
de los locales de trabajo provocado por las maquinas, el 100% trabaja siempre de pie
y el 82% realiza esfuerzos fisicos con todo el cuerpo. El 47% de los trabajadores
comienzan la jornada laboral sin manifestaciones de cansancio y el 53% comienza a
sentirse cansado después de la mitad de la jornada de trabajo, retirandose a sus casas
el 70% cansados por las condiciones de trabajo desfavorables manifestando dolores en

todo el cuerpo.

Division y cooperacion del trabajo: en el proceso productivo cada uno de los
trabajadores tiene bien definido cuéles son sus funciones y obligaciones dentro del
cargo que desempefia, las que se encuentran registradas en las funciones
responsabilidades y autoridad, archivado en el expediente laboral en el departamento
de recursos humanos. En entrevista aplicada a 15 trabajadores del proceso productivo
el 87% (13) plantea que cuando no tienen mucha carga de trabajo en su puesto se
incorporan a otra actividad, como se puede observar existe una buena cooperacion del
trabajo, pero en observaciones directas se comprueba que hay trabajadores que se
guedan con tiempos libres sin carga de trabajo.

Métodos y procedimientos de trabajo: la Industria Céarnica desarrolla un sistema
productivo de mediana serie, el cual garantiza una relacién productor cliente, de
entrega directa con cobertura debido a que permite que estos ultimos reciban las
cantidades demandadas en los plazos acordados con cobertura en el ciclo de entrega.
Para ejecutar la produccién se conocen los niveles de demanda y su comportamiento,
ademas de existir variaciones tanto en la cantidad como en la frecuencia de
lanzamiento de las producciones; garantizando que la misma sea programada de forma
irregular. Trabajando para lograr el cumplimiento de los planes de manera intermitente
ocho horas al dia, de lunes a viernes para a su vez garantizar los pedidos de los
clientes. Todo esto tratando de optimizar la materia prima no céarnica que es el
elemento que detiene el proceso productivo limitando asi el cumplimiento de las

ordenes de produccion.
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Organizacion de los puestos de trabajo: los puestos de trabajo que conforman el flujo
productivo cuentan con los medios de trabajo como maquinas, cuchillos, ganchos,
mesas de trabajo, para los cuales existe un plan de mantenimiento que garantiza un
eficiente funcionamiento en caso de existir algin problema o roturas de los mismos. En
cada puesto existe la documentacion técnica para cada surtido, la cual se actualiza y el
personal tiene suficiente dominio sobre la misma. Todo esto garantiza la buena calidad
en el desempefio de los objetivos trazados por la UEB. A pesar de ello, por la encuesta
realizada a 16 trabajadores se detect6 que el 43% (7) de los trabajadores se quejan
que les falta cajas plasticas, parles para el envase del producto y almacenamiento, los

demas si expresan que tienen organizacion.

Medicién y normacion del trabajo: en el proceso productivo no estan normados todos
los trabajos que se desarrollan pues se trabaja por el plan de produccién, en revision
documental se comprobd que no existe un catalogo de normas en ningun puesto de
trabajo, en entrevista realizada a los operarios (17) el 100% manifiestan que el jefe de

brigada le comunica el plan diario y ellos trabajan por el cumplimiento del mismo.

Disciplina Laboral: después de la revisidon documental se comprob6 que la UEB cuenta
con un reglamento disciplinario interno debidamente actualizado y el convenio colectivo
de trabajo, El indice de ausentismo se comporta en un 1.3 % para el primer trimestre
del afio en curso, observandose que no sobrepasa de lo establecido en la organizacion
3% esto estd dado por el sistema de pago por resultado que aplica la entidad, en
observaciones directas se comprobd que existe problemas de la disciplina laboral por
llegadas tardes, para conocer el comportamiento del aprovechamiento de la jornada
laboral se empled una de las técnicas de estudio de tiempo, la fotografia individual
dando como resultado un 77.9% considerado desfavorable para la organizacion. Este
resultado esta influenciado principalmente por pérdidas de tiempo, por el no
cumplimiento de las medidas (técnico — organizativas), falta de materias primas
entregadas a tiempo a los puestos de trabajo, llegadas tardes y violacion de las normas

técnicas de procedimientos. Las relaciones entre los jefes y los obreros son buenas,
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facilitando la comunicaciéon y el cumplimiento de las orientaciones dictadas por la
direccion.

Tarea 3. Definir y analizar los problemas potenciales

Después de haber realizado los estudios y analisis del proceso productivo con el grupo
de trabajo se demuestra que existen problemas que impiden el buen funcionamiento
del proceso entre ellos se encuentran:

Problemas de disciplina laboral

La causa fundamental esta dada por el bajo aprovechamiento de la jornada laboral. Al
aplicar la técnica de fotografia individual a 7 trabajadores de los procesos
fundamentales se demostr6é que hay un aprovechamiento del 77.9% considerando que
es bajo. Las causas fundamentales de estos resultados estan dados por:

1. Llegada tarde de los obreros por falta de transporte

2. Pérdida de tiempo en la entrega de la materia prima

Exceso o déficit de personal para ejecutar el trabajo

Para verificarlo fue necesario realizar un estudio de la cantidad de personal
indispensable en estos procesos, para ello se uso la técnica del balance de carga y
capacidad. Los cargos objeto de estudio que no son productivos, como el jefe de
brigada y la tecno6loga no se le realiz6 el estudio, se determiné por comprobaciones que

si cumplen su funcion de trabajo.

Determinacion de las capacidades productivas
Almaceén 1. Almacenamiento y refrigerado

CA = Stoneladas 1000Kg
nevera 1tonelada

=5000Kg /nevera

CA = >000Kg -1nevera=5000Kg/JL
nevera

En esta operacion se determind que la capacidad del local es de 5000 Kg/Jl debido al
espacio con que cuenta la nevera.

Operacion 1. Pesado de la materia prima

Objetivo: en este puesto se pesa toda la materia prima que sale de la nevera para el

proceso, cuenta con un obrero y una pesa, para determinar la capacidad de este puesto de
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trabajo se aplico la técnica del cronometraje (Ver anexo 5) arrojando un TO/u= 42
seg/unidad

lunidad 27000 seg 20kg
:425eg~obr' JL "unidad

C, =12857 kg/obrJL -1obr =12857 kg/ JL

=12857 kg/obr-JL

ul

En esta operacion se determiné una capacidad de 12857Kg/Jl ya que el trabajador

demora 42 seg en pesar una unidad de 20 kg.

Operacion 2. Deshuesado

El puesto de trabajo de deshuese esta constituido por dos obreros, una mesa donde se

coloca la materia prima y se puede realizar el deshuese con los cuchillos, ademéas de dos

ganchos sujetos de vigas de hierro donde se cuelgan las piezas para proceder a realizar

los cortes.

Caracterizacién del puesto de trabajo

Objetivo: deshuesar la materia prima céarnica y realizar los cortes adecuados para la

clasificacion de las masas y otras piezas que se venderan.

Tipo de produccion: masiva

Método de trabajo: diagrama bimanual

Clasificacion del puesto de trabajo

El grado de participacion del hombre: manual

Cantidad de trabajadores y su agrupamiento: colectivo

Grado de especializacion: especializado

Grado de movilidad: estacionario

Equipamiento basico: mesa donde se coloca la materia prima, ganchos, cuchillos y cajas

plasticas para envasar las materias primas.

Descripcion del método de trabajo actual en el puesto de deshuese

1. Los obreros cuando llegan en la mafiana preparan el puesto de trabajo realizandolo en
10 minutos.

2. Esperan por materia prima demorando 15 minutos.

3. Luego comienzan a deshuesar las piezas que se utilizaran para la confeccion de los
diferentes surtidos en la técnica aplicada del diagrama bimanual se comprobd que

demoran 8220 segundos en 30 piezas (Ver anexo 6)
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4. Después de concluida la jornada laboral limpian el local demorando 20 minutos.

_ 30piezas Icerdo 60seg 420min 60Kg
8220 seg. 3piezas 1min JL  1cerdo

u2

C, =1839 Kg/JL
En esta operacion se determiné una capacidad de 1839 Kg/JL demostrando que un
operario demora 274 seg en una pieza de 20 kg.
Operacion 3. Pesado materia prima procedente del deshuese
Objetivo: pesar toda la materia prima procedente de la operacion de deshuese, que pasan
al proceso, la técnica de estudio que se utilizé fue el cronometraje donde sus resultados
TO/U fueron 52,13 seg/unidad (Ver anexo 7).

- Icaja 27000 seg 25k_g _12048 kg/ JL

52,13seg JL lcaja

C, =12948 kg/ JL

En esta operacion se determiné una capacidad de 12980 Kg/JL demostrando que un
operario demora 52 seg en pesar una caja de carne de 25 kg.

Operacion 4. Molido

El puesto de trabajo del molino estd compuesto por un obrero y un equipo.
Caracterizacion del puesto de trabajo

Objetivo: moler toda la materia prima carnica que se procesara.

Tipo de produccion: masiva

Método de trabajo: diagrama de actividades

Clasificacion del puesto de trabajo

El grado de participacion del hombre: mecanizado

Cantidad de trabajadores y su agrupamiento: individual

Numero de equipos: Unico

Grado de especializacion: especializado

Grado de movilidad: estacionario

Equipamiento

Equipamiento tecnoldgico: molino de moler carne.
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Método de trabajo actual en el puesto de molinado

Prepara el puesto de trabajo en 10 min

Espera por el deshuese de 3 cajas 30 min

Busca 3 cajas pesando 72 Kg de producto carnico al area de deshuese y regresa a su
puesto en 5 min

Hecha una caja en el molino, muele y retira lo molido en 2 min

Hecha la segunda caja, muele y retira lo molido en 2 min

Hecha la tercera caja, muele y retira lo molido en 2 min

Al terminar la jornada laboral realiza la limpieza de su puesto de trabajo demorando 30
min.

En el diagrama de actividades multiples (Ver anexo 8) arroj6 los datos siguientes:

Duracion de la ronda: DR =7 min/ ronda

‘]Lefectiva —-TFR _ (450 - 70) min/ JL
DR 7min/ ronda

Célculo del volumen de produccién en la jornada laboral

VJL = NR 'Vpronda

=54rondas/ JL

Numero de rondas: NR =

V, =54rondas/ JI.72Kg/ronda
V, =3888Kg/JL
C, =3888Kg/JL

En esta operacion se determind una capacidad de 3888 Kg/JL demostrando que la ronda
dura 7 minutos y en cada ronda se muelen 72 Kg y al dia se realizan 54 rondas.
Operacion 5. Desmenuzado de Material Deshuesado Mecanicamente

El puesto de trabajo del desmenuzado esta compuesto por un equipo.

Caracterizacion del puesto de trabajo

Objetivo: separar toda la masa congelada para su mejor procesamiento.

Tipo de produccion: masiva

Método de trabajo: diagrama de actividades

Clasificacion del puesto de trabajo

El grado de participacion del hombre: mecanizado
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Cantidad de trabajadores y su agrupamiento: individual

Numero de equipos: Unico

Grado de especializacion: especializado

Grado de movilidad: estacionario

Equipamiento

Equipamiento tecnoldgico: maquina.

Método de trabajo actual en el puesto de desmenuzado

Prepara el puesto de trabajo en 10 min

Espera por materia prima demorando 20 min

Coloca las cajas para embasar el producto demorando 33 seg

Quita cajas y nailon al producto demorando 48 seg

Hecha una plancha de picadillo MDM en la trituradora y tritura demorando en 3 min
Retira el producto de la maquina demorando 36 seg

Repite la operacion 3y 6 por 28 veces mas demorando 116.76 minutos
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Al terminar la jornada laboral realiza la limpieza de su puesto de trabajo demorando 20
min.
El diagrama de actividades multiples (Ver anexo 9) arroj6 los datos siguientes:

Duracién de la ronda: DR = 4.17 min/ ronda

‘JLefectiva —TFR _ (450 —30) min/ JL
DR 417 min/ ronda

=100rondas/ JL

Namero de rondas: NR =

Célculo del volumen de produccion en la jornada laboral
V, = NR VP4,

V, =100rondas/ JI.20Kg / ronda

V, =2000 Kg/JL

C, = 2000 Kg /JL

En esta operacion se determind una capacidad de 2000 Kg/JL demostrando que la ronda
dura 4.17 minutos y en cada ronda se desmenuzan 20 Kg de MDM vy al dia se realizan
100 rondas.
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Operacion 6. Elaboracion de las formulas

Esta operacién consiste en despachar todos los ingredientes que conforman los surtidos
para eso se realizé un cronometraje (Ver anexo 10) arrojando un tiempo de 10,07 minutos
cada formula.

_lférmula  23.8Kg 450 min
10,07 min —obr 1formula JL

C, =1064 kg/ JL —obr*1obr =1064 Kg/ JI

=1064 Kg/ JL —obr

Cu6

En esta operacion se determiné una capacidad de 1064. Kg/JL demostrando que tarda en

elaborar una formula 10,07 minutos y cada formula pesa 23.8 Kg.

Operacion 7. Mezclado

El puesto de trabajo de mezclado esta constituido por un obrero y una mezcladora.

Caracterizacion del puesto de trabajo

Objetivo: mezclar toda la masa que se procesara.

Tipo de produccion: masiva

Método de trabajo: diagrama de actividades mdltiples

Clasificacion del puesto de trabajo

1. El grado de participacion del hombre: mecanizado

2. Cantidad de trabajadores y su agrupamiento: individual

3. Numero de equipos: equipo unico

4. Grado de especializacion: especializado

5. Grado de movilidad: estacionario

Equipamiento

Equipamiento tecnolégico: mezcladora

Descripcion del método de trabajo actual en el puesto de mezclado

1. Prepara el puesto de trabajo en 5 min.

2. Espera que se muela la materia prima carnica 49 min.

3. Busca materia prima molida y formula 1 min.

4. Hecha toda la materia prima en la mezcladora y pone a funcionar la maquina durantel5
min.

5. Para la maquina y retira la masa mezclada en 2 min.
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6. Al terminar la jornada laboral realiza la limpieza de su puesto de trabajo demorando 30
min.
El diagrama de actividades multiples (Ver anexo 11) muestra los siguientes resultados.

Duracion de la ronda: DR =18min/ ronda

‘]Lefectiva_TFR _ (450 —84) min/ JL
DR 18 min/ ronda

Célculo del volumen de produccién en la jornada laboral

VJL = NR 'Vpronda

Numero de rondas: NR = = 20rondas/ JL

V, = 20rondas/ JI.100 Kg / ronda
V,, = 2000 Kg/JL
C, = 2000 Kg / JL

En esta operacién se determind una capacidad de 2000 Kg/JL demostrando que una ronda
tarda 18 minutos en mezclar 100 Kg y al dia se realizan 20 ronda.

Operacion 8. Conformado de ahumado

Objetivo: conformar todas las piezas que se van ahumar

Tipo de produccion: masiva

Método de trabajo: diagrama bimanual

Clasificacion del Puesto de trabajo

El grado de participacion del hombre: manual-mecanizado

Cantidad de trabajadores y su agrupamiento: individual

Grado de especializacion: especializado

Grado de movilidad: movimiento

Equipamiento

Equipamiento basico: mesa donde se coloca la materia prima, cuchillos, equipo de inyectar
y cajas plasticas para envasar las materias primas.

Descripcion del método de trabajo

1. Prepara el puesto de trabajo realizandolo en 10 minutos

2. Luego carga la materia prima (carne) 75 piezas demorando 23.8 min

3. Pica 50 piezas en dos partes demorando 10.9 min
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Comienza a conformar demorando en 125 piezas 135.5 min
Comienza a inyectar las 125 piezas demorando 106.3 min
Prepara hilo para amarrar las 125 piezas demorando 31.3 min
Comienza amarrar las piezas demorando 100 min

Hecha las piezas en cajas demorando 6.3 min
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Después de concluida la labor limpian el local demorando 20 minutos
Los datos se pueden observar en el diagrama bimanual (Ver anexo 12)
125 piezas 12Kg 60seg 420 min
"8~ 24805 seg. 1Pieza 1min  JL

Cg; =1523 Kg/JL
En esta operacion se determiné una capacidad de 1523 Kg/JI demostrando que una pieza

pesa 12 Kg y tarda en conformarla 3,31 minutos con los siguientes datos (24825 seg/125
piezas/60 seg que tiene un minuto.

Almacén 2. Area de Reposo
CA, = Qg (Balanceada)

En esta operacién se dice que es balanceada porque es un local amplio y asimila toda la
carga que se le asigne, no tiene limites de capacidad.

Operacion 9. Embutido

El puesto de trabajo de embutido esta constituido por un obrero, la embutidora y una mesa
donde se colocan los embutidos.

Caracterizacion del puesto de trabajo

Objetivo: embutir en tripas toda la masa procesada.

Tipo de produccion: masiva

Método de trabajo: diagrama de actividades multiples

Clasificacion del puesto de trabajo

1. El grado de participacion del hombre: mecanico — manual

2. Cantidad de trabajadores y su agrupamiento: individual

3. Numero de equipos: equipo unico

4. Grado de especializacion: especializado

5. Grado de movilidad: estacionario
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Equipamiento

Equipamiento tecnologico: embutidora

Equipamiento basico: mesa donde se colocan los embutidos
Descripcion del método de trabajo actual en el puesto de embutido
Método de trabajo actual en el puesto de embutido

Prepara el puesto de trabajo en 15 min

Busca las tripas merma cero y el hilo demorando 10 min

Prepara el hilo y amarra el inicio de 85 fundas demorando 64 min
Hecha 2 cajas de la masa mezclada en la embutidora en 1 min
Coge una tripa y la llena en 14 segundos

Coloca la tripa llena en mesa y amarra en 20 seg

Llena 9 tripas, coloca en mesa y amarra en 3.06 min

Repite las operaciones de la 4 al 6, (7veces mas) hasta completar las 80 fundas
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Realiza la limpieza del puesto trabajo al final de la jornada laboral en 20 min

El diagrama de actividades multiples (Ver anexo 13) muestra los datos siguientes:

ILeteciva— TFR (450 —15 —20) min/ JL
DR 109.20 min/ ronda

Calculo del volumen de produccion en la jornada laboral

VJL = NR 'Vpronda

NR = =3.8rondas/ JL

V,, = 3.8rondas/ JI.400 Kg / ronda
V, =1500 Kg/JL
C, =1500 Kg / JL

En esta operacion se determind una capacidad de 1500 Kg/JL demostrando que una ronda
dura 109.20 minutos y en cada ronda se realiza el embutido de 400 Kg y en el dia se

hacen 3.8 rondas.

Operacion 10. Horneado
La operacién estd compuesta por tres hornos con capacidad de 500Kg cada uno y cuatro

obrero.
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80 fundas 7.5horas  5Kg

u10 = : =500Kg/JL—horno
6horas —horno JL funda

C,, =500Kg/JL —horno-3hornos =1500 Kg / JL

En esta operacion se determiné una capacidad de 1500 Kg/JL demostrando que cada
horno trabaja 6 horas por jornada laboral, con una capacidad de 80 funda por horno y cada
funda pesa 5 Kg.

Operacion 11. Duchado y atemperado
C,, = Q,,(Balanceada)

En esta operacion se dice que es balanceada porque es un local con sistemas de duchas
donde la capacidad no es limitada por la carga que se le asigne.
Operacion 12. Elaboracién de masa de croqueta

El puesto de trabajo esta constituido por un obrero, un fogon de gas licuado y un tacho de
gas licuado y una mesa donde se coloca la materia prima.
Caracterizaciéon del puesto de trabajo

Objetivo: elaborar masa de crogueta.

Tipo de produccion: masiva

Método de trabajo: diagrama de actividades multiples
Clasificacion del puesto de trabajo

1. El grado de participacion del hombre: mecanico — manual

2. Cantidad de trabajadores y su agrupamiento: individual

3. Numero de equipos: Unico

4. Grado de especializacion: especializado

5. Grado de movilidad: recorridos

Equipamiento

Equipamiento tecnolégico: tacho mezclados

Descripcion del método de trabajo

1. Prepara el puesto de trabajo en 10 min

2. Busca las materias primas 10 min

3. Enciende los fogones demorando 1 min

4. Llena las ollas y tacho de agua demorando 1.5 min
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5. Comienza a cocinar la materia prima (carne) demorando 53 min

6. Embasa la harina al tacho demorando 33 seg

7. Mezcla las materias primas con una paleta demorando 5 min

8. Envasa el producto en nylon dentro de caja demorando 6 min

9. Entrega la producciéon demorando 3 min

10. Realiza la limpieza del puesto trabajo al final de la jornada laboral en 30 min

En el diagrama de actividades multiples (Ver anexo 14) muestra los datos los siguientes:

ILeteciva— TFR (450 —10 —30) min/ JL
DR 79.83min/ ronda

Calculo del volumen de produccion en la jornada laboral
VJL = NR 'Vpronda

NR = =5rondas/ JL

V,, = 5rondas/ JI.100 Kg / ronda

V, =500Kg/JL

C, =500Kg/JL

En esta operacion se determiné una capacidad de 500 Kg/JL demostrando que una ronda
dura 79.83 minutos y en cada ronda se realiza el embutido de 100 Kg y en el dia se hacen
5 rondas.

Operacion 13. Pesado de la produccién terminada

Objetivo: En este puesto se pesa toda la produccién terminada para almacenarla en
nevera de conservacion, para determinar su capacidad se realizd el mismo calculo que en
la operacion tres.

B lcaja /27000 seg  25kg
" 52.13seg -obr JL caja

=12948 kg/obr - JL

C,; =12948 kg/obrJL -1obr =12948 kg/ JL

En esta operacion se determiné una capacidad de 12948 Kg/JL demostrando que un
trabajador tarda en pesar una caja de 25 Kg en 52.13 segundos.
Almacén 3. Refrigerado y almacenamiento del producto terminado

5toneladas 1000Kg
CAus = )
nevera 1tonelada

=5000Kg /nevera
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CA, =5000 Kg/nevera-1nevera =5000 Kg / JL

En esta operacion se determiné que la capacidad del local es de 5000 Kg/JL debido al
espacio con que cuenta la nevera.
Operacion 14. Pesado y venta
Consiste en pesar toda la produccion terminada a los clientes tanto interno como externo,
se utilizo la técnica de cronometraje para determinar la capacidad de la operacion (Ver
anexo 15).

lcaja 25Kg 450 min
~ 1.0Lmin —obr Icaja L

C,, =11139 Kg/ JL —obr -lobr =11139 Kg / JL

=11139 Kg / JL —obr

ulsd

C,, =11139 Kg/JL

En esta operacion se determind una capacidad de 11139 Kg/JL demostrando que un
trabajador tarda en pesar una caja de 25 Kg en 1.01 minuto.

Determinacion de la carga

A, = 4750 Kg
Q,=A —0.002A —0.29A
Q,=Q,—0.047Q, —0.247Q,

Q3 :Qz
Q,=0Q,-0.17Q, +0.135Q,
Q, =0.247Q,

Q, =1000 Kg/ JI

Q, =Q, +Q, +0.56Q, —0.003Q, —0.033Q,
Q, =0.047Q,

A, =0.865Q,

Q, =0.20Q, —0.03Q,

Q,, = Q, —0.0048 %Q, + A,
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Q11 = QlO - 0-05Q10
Q,, = 0.033Q, +0.40Q,

Q,; =0.80Q, —0.003Q, +Q,; +Q,, —0.0025Q,,

A :Q13

Qu=A;-0.002A,+0.29A +0.17Q,

Determinacion de la cantidad de trabajadores

) Capacida Nl]r.nero o Numejro d Numero de
Operacion Capacida Carga N % ] unitaria equipos ¥(d equIpos equipos y/(o
KG/JL KG/JL | utilizacid KGIIL obreros | y/(o) obrer obreros ante
calculadog decididog
Al 5000 4750 95 5000 0.95 1obr. 1obr.

1 12857 3277 25 12857 0.25 lobr. lobr.

2 3678 2374 65 1839 1.29 2obr. 2obr.

3 12948 2374 18 12948 0.18 leq. leq.

4 3888 2128 55 3888 0.55 lobr;le(  lobr;leq

5 2000 831 42 2000 0.42 leq. 1eq.

6 1064 1000 94 1064 0.94 1obr. 1obr.

7 2000 3443 172 2000 1.72 lobr.;le lobr;leq

8 1523 158 10 1523 0.10 1obr.
A2 |Balanc. 137 |Balanc. |Balanc. |Balanc. leq. leq.

9 1500 679 45 1500 0.45 lobr. lobr.
10 1500 813 54 1500 0.54 2 obr. 4obr.
11 |Balanc. 772 |Balanc. |Balanc. |Balanc. leq. leq.
12 500 470 94 500 0.94 1obr. 1obr.
13 12948 3985 32 12948 0.32 1obr. 1obr.
A3 5000 3985 80 5000 0.80 leq. leq.
14 11139 5553 50 11139 0.50 1obr. 1obr.

Cantidad de trabajadores 13 16

Tabla 1. Determinacion de la cantidad de fuerza necesaria
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El estudio permitié conocer que existe un cuello de botella en la operaciéon 7, la carga

asignada es mayor que la capacidad del equipo y se procede a ajustar las cargas con la

capacidad del equipo quedando como sigue:

C, =C,

C, =Q, =2000 Kg/JL < 3443Kg/JL Hay Sobreutilizacién del equipo
Q,; =0.07Q,

Qe =147Kg/JL _ 1c5q Kg/Jl Hay Subutilizacién del obrero

Q, =0.20Q, —0.03Q,

Q, =400 —60 =340Kg/JI <679 Kg/Jl Hay Subutilizacion del equipo

Qo =Q, —0.0048 %Q, + A,

Q,, =340 —1.6+127 = 465.4Kg/ JI < 813 Kg/JI Hay Subutilizacién de los equipos

A, =Q; —0.135Q,
A, =147 ~19.8=127Kg/ JI < Capacidad Hay Subutilizacion del equipo

Q11 = QlO - 0-O5Q10

Q,,=465.4-23.2=442 2Kg/Jl < 772 Kg/Jl Hay Subutilizacion de los equipos
Q,, =0.033Q, + 0.40Q,

Q,, =66 +400 =466 Kg / JI < 500 Kg/JI Hay Subutilizacion de los equipos
Q,; =0.80Q, —0.003Q, +Q,, +Q,, —0.0025Q,,

Qp; =1600 —5+442.2 + 466 —1= 2502 .2Kg / JI < 12948 Kg/Jl Hay subutilizacién del obrero

Aa = Q13
A, = 2502 .2Kg / Jl < 5000 Kg/Jl Hay subutilizacién del equipo
Q. = A, —0.002A, +0.29A +0.17Q,

Q,, =2608 —5+766 +247 = 3616 Kg/JI < 5553 Kg/Jl Hay subutilizacién del obrero

Q =0.16Q, +0.40Q,,

Q. =340 +188 =528 Kg/ JI < 1000 Kg/JI Hay subutilizacién del local
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Q. =0.24Q,
Q. =480Kg/Jl <2000 Kg/JI Hay subutilizacion del equipo

Q,=Q, -Q,-0.16Q, —0.15Q,

Q, =2000 —480 —320 —300 =900 Kg / Jl < 3888 Kg/JI Hay subutilizacién del equipo
Q, =Q, —0.05Q, —0.20Q,

Q, =900 —7.4-180 =712.6Kg/ Jl < 12948 Kg/Jl Hay subutilizacion del equipo

Q, =Q;

Q, =712.6Kg/Jl <3678 Kg/Jl Hay subutilizacion de los obreros

Q=Q,+Q;+Q

Q, =712.6 +480 +147 =1339 .6Kg/ Jl < 12875 Kg/Jl Hay subutilizacion del equipo
A =0.72Q,

A =3420 Kg/Jl < 5000Kg/JI Hay subutilizaciéon del equipo

Después de haber realizado el ajuste de las cargas a la capacidad limitante se
demostré que existe una subutilizacion de las capacidades productiva en todos los
puestos de trabajo, por lo que no se cumple el plan de produccién planificado hecho

gue afecta la unidad tanto productivamente como econémicamente.

2.4 Fase 4. Analisis y evaluacion de las posibles soluciones

El objetivo de esta fase es plantear las posibles soluciones al problema definido en la fase
anterior y sus causas. El equipo de trabajo, después de recopilar la informacion
necesaria, empleando la técnica de trabajo en grupo, analiza y evalla las posibles
soluciones.

Paso 1. Analisis de las posibles soluciones

Problemas de disciplina laboral
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Existen dos problemas fundamentales de disciplina laboral la primera, llegada tarde de
los obreros por lo que se plantea, gestionar un medio de transporte que garantice que
los trabajadores lleguen temprano y la segunda pérdida de tiempo en la entrega de la
materia prima por lo que se propone:
1. Modificar el horario de trabajo a los siguientes obreros
+ Jefe de brigada y nevero con una hora de antelacion, para distribuir la materia
prima a los puestos de trabajo, demoran en la distribucion 10 minutos por cada
puesto y asi contribuir a que cuando lleguen los obreros no pierdan tiempo en
espera de ella.
¢ Dehuesadores con 40 minutos de antelacion para garantizar la carne deshuesada
al molino.
¢ Operario del molino con 30 minutos de antelacion que permita tener la carne
molida para la operacion del mezclado.
¢ Operario mezclador con 20 minutos de antelacién que permita tener mezclada la
materia prima para la embutidora y podra empezar sin pérdida de tiempo.
¢ Que el operario de la operacion 6 adelante el dia anterior la conformacion 2
férmulas para la mezcladora, que permita al mezclador iniciar su trabajo sin

espera de los ingredientes.

Exceso o déficit de personal para ejecutar el trabajo
Como se pudo observar en la tabla # 1 existen diferencias entre el niamero de
trabajadores actuales (16) y los calculados (13) debiendo tomarse las medidas
siguientes:
¢ Por el porciento de aprovechamiento de utilizacion de las capacidades con
respecto a las cargas, se decide que un obrero puede realizar las operaciones 1y
3 con un 25% y un 18% que aprovecharia un 43 % respectivamente.
¢ Un obrero puede realizar la operacion 4 y 5 con un 55% y 42% que aprovecharia un 97
% respectivamente.
¢ Un obrero puede realizar la operacion 8 y 9 con un 10% y 45% que aprovecharia un 55

% respectivamente.
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En la operaciéon 10 existe un aprovechamiento de las capacidades con respecto a
la carga del 54% laborando 4 obreros por lo que se decide que 2 obreros pueden
hacer la produccion.

Aunque la operacion 13 y 14 puede realizarla un obrero teniendo en cuenta el %
de aprovechamiento se decide mantener un obrero en cada operacién porque en
la 14 después de hacer su tarea, ademas realiza el proceso de facturacion.

En las operaciones que no se hizo referencia hay una correspondencia entre las
cargas y las capacidades por lo que se debe mantener la cantidad de obrero
calculado en cada operacion.

Se propone incrementar una mezcladora en la operacién 7 con las mismas
caracteristicas que la otra, evaluando esta medida aumentaria la capacidad de
produccién en 2000 Kg mas por jornada laboral, donde el nivel de utilizacion de
las capacidades seria del 86 % situacion que el mismo operario puede realizar el

trabajo con las dos maquinas y no habria que incrementar obreros como se

muestra en la tabla siguiente.

Determinacion de la cantidad trabajadores después de la propuesta

Ndmero de
NUmero de Ndmero de
] Capacidad ) equipos .
| Capacidag Carga % o equipos y(0) equipos y/(0)
Operacid _ | unitaria y/(0)
KG/JL KG/JL utilizacio obreros obreros
KG/JL obreros
calculados antes
decididos
Al 5000 4750 95 5000 0.95 lobr. lobr.
1 12857 |3277 25 12857 0.25 lobr. lobr.
2 3678 2374 65 1839 1.29 20br. 20br.
3 12948 |2374 18 12948 0.18 leq. leq.
4 3888 2128 55 3888 0.55 lobr;leq |1lobr;leq
5 2000 831 42 2000 0.42 leq. 1eq.
6 1064 1000 94 1064 0.94 lobr. lobr.
7 4000 3443 86 2000 0.86 lobr.;2eq |lobr;leq
8 1523 158 10 1523 0.10 lobr.
A2 Balanc. | 137 Balanc|Balanc. |Balanc. leq. leq.
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9 1500 679 45 1500 0.45 lobr. lobr.
10 1500 813 54 1500 0.54 2 obr. 4obr.
11 Balanc. | 772 Balanc|Balanc. |Balanc. leq. leq.
12 500 470 94 500 0.94 lobr. lobr.
13 12948 |3985 (32 12948 0.32 lobr. lobr.
A3 5000 3985 |80 5000 0.80 leq. leq.
14 11139 |5553 50 11139 0.50 lobr. lobr.
Cantidad de obreros decididos 13 16

Tabla 2. Determinacion de la cantidad de fuerza necesaria con el aumento de la
maquina.
Con el aumento de la maquina aumentaria el nivel de produccion a 5553 Kg/Jl se le
daria cumplimiento al plan de produccion planificado.
Paso 2. Evaluacion de las soluciones potenciales
Evaluando las medidas anteriores en cuanto a la disciplina laboral, si se modifican los
horarios de trabajo a los obreros propuestos llegarian mas temprano aprovechando la
jornada laboral aumentando la produccion en 300 Kg/Jl, esto conllevaria a un

incremento de la productividad del trabajo como se muestra a continuacion.

Célculo de la productividad actual
_Vp _3616Kg/JL-1560$/Kg

= =1175.2%/JL—-o0b
Nt 480b

_Vp _ 3916Kg/JL*1560$/Kg

_YP_ =1272.7$/JL—0b
Prz Nt 480b

Este célculo se realiz6 con todos los trabajadores de la industria debido a que la
productividad se mide de forma general y no por area obteniendo una productividad de
1175.20% por jornada laboral por obrero mientras que con el aumento de los 300 Kg se
obtiene una productividad de 1272.7$ por jornada laboral por obrero evaluando la

dindmica de productividad.

Ap, = Pe=Pu o0 122710752 1 g
Dy 11752
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Al determinar la dinamica productividad del trabajo con el aumento de los 300Kg/JI en
el proceso productivo aumenta hasta un 8,3 % por trabajador, lo cual es un aumento

significativo para la entidad.

En cuanto al déficit o exceso de personal se determind que existe un exceso de
personal por lo que se deben tomar las medidas planteadas anteriormente y
principalmente la relacionada con el incremento de una mezcladora asi aumenta el
volumen de produccion en 1937 Kg/Jl representaria un ingreso de 30 217.20 pesos
diario, cumpliendo el plan de ventas planificado y la demanda solicitada, mejorando la

calidad de las producciones y aumentando la productividad del trabajo.
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Valoracién econémico — social

Muchos directores consideran que los estudios de organizacion del trabajo sélo

conllevan a reducir personal, sin embargo este abarca todos los elementos del

proceso de produccién, asi como al ahorro , de tiempo y movimiento en la fuerza de

trabajo que implican disminucion de gastos de energia fisica y mental y en dinero.

Desde el punto de vista econdmico se considera que el trabajo realizado puede originar

los efectos siguientes:

1.

Proporcionar un incremento del potencial productivo de la UEB Industria Cérnica, lo

gue puede repercutir en el mejoramiento de indicadores econdmicos.

Cumplir las demandas de los diferentes surtidos e ingresar mensualmente $ 500
263,20.
Mejorar la calidad de las producciones de la industria, lo que puede incrementar el

nivel de las ventas y con ello generar mayores ingresos.

La propuesta de mejoramiento de diferentes elementos puede disminuir los costos

y gastos mejorando los indicadores econdmicos y productivos.

Desde el punto de vista social se considera que el trabajo realizado puede originar los

efectos siguientes:

1.

Proporcionar un mejoramiento del clima laboral, el nivel de motivacion y

satisfaccion de los trabajadores

Mejoramiento del ambiente de trabajo, seguridad y con ello la -cultura

organizacional

Mejor interrelacion de los Organos politicos, sociales y administrativos en la

industria y superior compromiso con las principales tareas politicas del pais.
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CONCLUSIONES

Después de realizar el trabajo se pueden arribar a las conclusiones siguientes:

1.

La organizacion del trabajo constituye un elemento del sistema de gestidn
integrada del capital humano, un sistema del proceso de perfeccionamiento
empresarial que ha adquirido una connotacion especial para el incremento de

la productividad del trabajo.

. En literaturas revisadas se encontraron diferentes procedimientos para realizar

estudios de organizacion del trabajo, clasificandolos en dos corrientes. Una de
ellas plantean qué hay que hacer y otra el qué y cdmo se hacen los estudios de
organizacion del trabajo.

El procedimiento de Nieve Julbe nos permitio conocer las deficiencias técnicas
organizativas del proceso productivo.

Al aplicar el procedimiento propuesto se diagnosticaron los problemas
organizativos siguientes:

¢ Problemas de disciplina laboral

¢ Exceso o déficit de personal para ejecutar el trabajo

Se proyectaron soluciones potenciales para cada uno de los problemas
planteados en la organizacién objeto de estudio.

El problema organizativo estudiado fue el exceso o déficit de personal,
obteniendo como resultado que hay un exceso de 3 trabajadores.

. Con el estudio realizado se le da cumplimiento al lineamiento nimero 169 de la

Politica Econdmica y Social del Partido y la Revolucion que trata sobre las

plantillas infladas.
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RECOMENDACIONES

Sobre la base de las conclusiones planteadas se recomienda:

1.
2.

Continuar realizando estudios de organizacion del trabajo en otras &reas y procesos.
Generar nuevas soluciones que permitan incrementar la productividad del trabajo y
el aprovechamiento de la jornada laboral en el proceso estudiado.

Reducir el nimero de trabajadores segun los célculos realizados.

Comunicar a los trabajadores que pertenecen a los procesos analizados el resultado
obtenido del estudio.

Elaborar un plan de accion para realizar estudios de aprovechamiento de la jornada
laboral en cada proceso de la empresa

Trazar estrategias para lograr medir el aprovechamiento de la jornada laboral

frecuentemente para no incurrir en gastos de tiempo.
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ANEXOS

Anexo 1: Estructura de la jornada laboral




Anexo 2: Estructura organizativa

DIRECCION
(1)
CHOFER “D”
> (1)
TECNICOENATM |
RECURSOS HUMANOS ECONOMIA
) - (3)
A4 A 4
CENTRO
INDUSTRIA ELABORACION LABORATORIO LABORATORIO
CARNICA DULCES HOMEOPATICO BIOPREPARADO
(34) (5) (1) (1)




Anexo 3: Flujo del Proceso

Nevera
A;=5000 KG/JL; 1ab

29% Carnes frescas y viceras 2% Merma

Pesado
C.=12875 KG/JL: 1ob A

Entran Cajas 24.7 %

Deshuesado
2 ) c,=1839 KG/IL:2 0
Pesado
. Cs= 12948KG/JL Conformado
17 % de Huesos y costillas (8) Cam 1523

-a1as Plasticas Kg/JL; 10b

_13.5% Recorteria /\g
Elab. formulas = . ’
Ce= 1000KG/JL:10b Molino
6 : C,= 3888KG/JL; 1ob
3.3% 03 % Merma 5 Desmehuzado
56% \/ Cs= 2000 Kg/Jl

v Mezcladora
C,=2000KG/JL; 10b
0.3% Merma >

o

20%
Hiloy Funda .
> Embutido | 80% A>=Qg
9 Ce=1500 Kg/JI; 1ob 2 Balanceada
40% »0.48% Merma N |
Elab. njasa croquet Horneado
C»=50PKG/JL; 10b(2> e — .
5% Merm C10= 1500KG/IL;
Duchado y atemperado
0
Ma e C11= Qq0 Balanceado

Pesado Prod.
Terminada

Nevera Refrigeracion
A= 5000KG/JL; 1ob

0.2% Merma >

Pesado y Venta
<14 > Cpu= 11139KG/IL: 10b




Anexo 4. Encuesta realizada a los trabajadores

A continuacion tiene Ud. Una serie de preguntas relacionadas con las condiciones
laborales y los regimenes de trabajo y descanso que existen en su puesto de trabajo. Por
favor lea con cuidado cada pregunta y seleccione la respuesta que de acuerdo con su
opinidn corresponda con la realidad.

Marque con una cruz (X) su respuesta. De ser necesario puede sefalar mas de una
fundamentacion.
Muchas gracias por su cooperacion
Trabajo que realiza
Tiempo de experiencia en el puesto: afos Sexo: Edad:
1- El nivel de ruido Ud. lo considera:
Adecuado ( ) No es adecuado ya que:

e Se produce mucho ruido en el puesto de trabajo

~—~~
SN N

e Se produce mucho ruido en los alrededores
2. La iluminacion Ud. la considera:
Mala( ) Buena ( )

3. Sobre el esfuerzo fisico Ud. considera que:
Esbajo ( ) Es alto ya que:
e Se produce mucho esfuerzo con todo el cuerpc( )

e El esfuerzo se realiza s6lo con parte del cuerpc( )

4. Ud. trabaja:
e Siempre sentado ()
e Siempre de pie ()
e Alternando ambas posiciones ()

5. Si trabaja siempre de pie, ¢, considera posible usar un asiento en su puesto de trabajo?
e Si( ) No( ) Aveces( )

6. Se siente satisfecho con las condiciones de su puesto de trabajo?
Si( )No( )

¢ Porqué?




7. ¢, Qué otros factores lo afectan en su puesto de trabajo?

8. ¢Qué Ud. recomendaria para que mejoren sus condiciones de trabajo?

9. ¢ Por lo general, en qué estado comienza Ud. a trabajar?

e Descansado( ) Nomuycansado ( ) Cansado( )
10. Después de terminar el trabajo Ud

¢ No se siente cansado( ) Se siente algo cansado( ) Se siente muy cansado( )
11. ¢En qué forma se manifiesta este cansancio?
Cansancio general () Dolores en la espalda () Dolores en las piernas () Dolores en
brazos y hombros () Se le cansa la vista () Suefio () Dolores de cabeza ( ) Disminuye
su productividad ()
12. ¢ Cual considera Ud. la causa fundamental de su cansancio en su trabajo?

e Condiciones de trabajo desfavorables ()

¢ Insuficiente tiempo de descanso ( )

e Deficiencias organizativas de trabajo ()
13. Sobre el horario y los regimenes de trabajo y descanso actuales Ud. considera que son:
Son adecuados () No son adecuados por las siguientes razones:

e El horario de trabajo no esta dispuesto correctamen ()
e Eltiempo de descanso no es suficiente ()
14. ¢ Existe local de descanso con las condiciones adecuadas?
Si( )No( )¢Porquée?
15. Esta satisfecho con los servicios de transporte
Si( )No( )¢Porqué?




Anexo 5: Cronometraje de la operacion 1 (pesado)
Observaciones iniciales después de haber realizado varios pesados:
41,42,43, 42,41, 42, 43, 42, 42, 41seq.

Célculo del numero total de observaciones a realizar.

Recorrido £ = Emaex— Xwin = 200

10
_ ¥
Media X=2L =4z
10
Rﬂ
Ntmero de observaciones & = 169*? = 26 observaciones

Otras observaciones:
41,4242 ,43,41,43,42,43,42,41,41,42,43,41,42,43

Tabla de la cronoserie

Subgrupo |Cronoseries | Recorrido | Xbarra
1 41 42 1 41,5
2 43 42 1 42,5
3 43 41 2 42
4 43 42 1 42,5
5 42 41 1 41,5
6 41 42 1 41,5
7 42 43 1 42,5
8 41 43 2 42
9 42 43 1 42,5
10 42 41 1 41,5
11 41 42 1 41,5
12 43 41 2 42
13 42 43 1 42,5

_ TR

Recorrido promedio

Media Promedio ¥ — 2% = 42.00




Analisis del recorrido
L= R= 12308

LiC=D,R= 00000
LSC =D, R= 40219
Gréfico de recorrido del cronometraje

Gréfico de la media del cronometraje

Andlisis de la media

® Yalores

— Linea Central

— Limite Inferior
Litmite Superior

* Yalores

— Linea Central
Limite Inferiar

— Litnite Superiar

| El tiempo operativo por unidad e=s 42,00 min con imervalo de confianza de +2.31 min |

Los resultados obtenidos por la aplicacion de la técnica del cronometraje fueron los

siguientes: TO/U=42.000 minutos/unidad.



Anexo 6: Diagrama bimanual del deshuese

Mano izquierda Simbolo Mano derecha Tiempo(s)
Espera que pesen la materia b b Espera que pesen la materia
prima prima 900
Coge pieza O O |Coge pieza 3
Levanta pieza O O |Levanta pieza 3
Lleva pieza a la mesa de|——> |——> |Lleva pieza a la mesa de
trabajo trabajo 10
Coloca la pieza en la mesa o o Coloca la pieza en la mesa 3

de trabajo de trabajo

Busca pieza ——> |—=> |Busca pieza 3

Se repite 30 veces 660
Coge pieza de la mesa O O | Coge pieza de la mesa 3
Sujeta la pieza I\ O |Pica la pieza en dos partes |10
Coloca pieza en gancho O O |Coloca pieza en gancho 10
Sujeta la pieza I\ O Deshuesa 193
Sujeta pieza IN O Deposita carne en cajas 3
Coloca hueso en caja O O | Sujeta cuchillo 3

Se repite 30 veces 6660
Tiempo total de deshuese de 30 piezas 8220 seg

Resumen del método actual

Manos O > |A D

lzquierda |6 2 |3 |1

Derecha 9 2 0 1




Anexo 7: Cronometraje de la operacion 3 (pesado)
Observaciones iniciales después de haber realizado varios pesados:
52,52, 51, 53, 51, 52, 53, 52, 52, 52 seqg.

Calculo del niumero total de observaciones

Recorrido & = Xmudx — Kedn = 200
10

_ >
Media X=% = 52
]
NUmero de observaciones jji — 159*5_2 — 26 observaciones
X

Otras observaciones:
52,52,53,53,52,53,52,51,52,53,52,53,52,51,53,50 seg

Tabla de la cronoserie

Subgrupo |Cronoseries |Recorridos | X Barra
1 52 52 0 52
2 51 53 2 52.5
3 51 52 1 51.5
4 53 52 1 52.5
5 52 52 0 52
6 52 52 0 52
7 53 53 0 53
8 52 53 1 52.5
9 52 51 1 51.5
10 52 53 1 52.5
11 52 53 1 52.5
12 52 51 1 51.5
13 53 50 1 52.5
Recorrido promedio & = 2R = 0.9z
o s%
Media promedio & = -H = 52,08
Analisis del recorrido Analisis de la media
Fi*=— B = 095231 [C= ¥ = 520769
LiT = D3.§ = 00000 LIC =X - AQE = 50,3415

LSC = D,R= 30164 IS0 = X+ A, R = 538123



Gréfico de recorrido del cronometraje

* Yalorez

— Linea central

— Limite Inferior
Limite Superior

Gréfico de la media del cronometraje

* “alores

— Linea Central
Limite Inferiar

— Litnite: Superiar

El tiempo operative por unidad es 52.13 min con intervalo de confianza de £1.41 min

Los resultados obtenidos por la aplicacion de la técnica del cronometraje fueron los
siguientes: TO/U=52.13 minutos/unidad.



Anexo 8: Diagrama de actividades en el puesto de molinado

Leyenda:
Inactivo Trabajo Combinado Trabajo Independiente
(=] (=] [ =T w - [=7] -— (3]
o - = =t =t = = = uv\ I
Hombres
Molino
=4 2 LN N N - N o™ N -
" DR=7min

TT | Tl | %TT %TI
Hombre |7 |0 | 100 0
Molino |6 1 |86 14




Anexo 9: Diagrama de actividades multiples del desmenuzado

Inactivo Trabajo Combinado Trabajo Independiente

L) - - w w

m o« Q = n o @

= =4 L= = o = = =T iy

o - (o] L) L) Lo I v B 7 | ] [w)
Hombres
Maquina

= b B I o 88 3 [ A

e © o | o o (=1

"DR= 4,17 min

TT TI %TT %TI
Hombre [4.17| O 100 0

Maquina | 3 |1.17 72 28




Anexo 10: Cronometraje de la operacion 6 elaboraciones de formulas
Observaciones iniciales después de haber realizado varios pesados:
9,8,12,10, 11, 12, 10, 9, 9, 10 minutos.

Calculo del niumero total de observaciones

Recorrido & = Xeudx — Kmin = 400

10
> X
Media X=2+__ -1
10
. . B
NUmero de observaciones jg = 169% —_ = 27.04
X

Otras observaciones:
10, 11, 12, 9, 9, 10, 10, 11, 10, 12, 11, 9, 12, 9, 10, 9, 10, 9 minutos

Tabla de la cronoserie

Subgrupo |Cronoseries |Recorridos | X Barra
1 9 8 1 8.5
2 12 10 2 115
3 11 12 1 115
4 10 9 1 9.5
5 9 10 1 9.5
6 10 11 1 10.5
7 12 9 3 10.5
8 9 10 1 9.5
9 10 11 1 10.5
10 10 12 2 11.5
11 11 9 2 10
12 12 9 3 10.5
13 10 9 1 9.5
14 10 9 1 9.5
. . — 'R
Recorrido promedio g==_ = 1.z9
M
= X
Media promedio ¥=== 1007
M
Analisis del recorrido Analisis de la media
I = R = 12857 L= F— 10,0714
LiZ=D,R= ooo000 LIC=X-A4,R= 68276
LSC=D,R= 32341 ISC=X+A4,R= 133153



Gréfico de recorrido del cronometraje

® yalores

— Linea Central

— Limite Inferiar
Litmite Superior

Gréfico de la media del cronometraje

* “alores

— Linea Central
Limite Inferior

— Limite Superior

El tiempo operativo por unidad es 10.07 min con intervalo de confianza de +3.24 min

Los resultados obtenidos por la aplicacién de la técnica del cronometraje fueron los
siguientes: TO/U=10.07 minutos/unidad.



Anexo 11: Diagrama de actividades multiples del puesto de mezclado

Inactivo Trabajo Combinado Trabajo Independiente
=T [Fe] =] ™ [y =]
=] L [Fy] : m\ == == [x]
Hombres
Mezcladora
o 2 - w N - s o
DR= 18 min

TT | TI | %TT | %TI
Hombre 18 |0 | 100 | O
Mezcladora |17 |1 |94.4 | 5.6




Anexo 12: Diagrama bimanual del conformado de ahumado

Mano izquierda Simbolo Mano derecha Tiempo(s)

Espera por la materia 5 5 Espera por la materia

prima prima 1200

Coge pieza O O |Coge pieza 3

Levanta pieza O O |Levanta pieza 3

Traslada las piezas a la|——> |—=> |Traslada las piezas a la 10

mesa de trabajo mesa de trabajo

Coloca la pieza en la Coloca la pieza en la

mesa de trabajo © © mesa de trabajo 3

Se repite 75 veces 1425

Coge pieza de la mesa O O |Coge pieza de la mesa 3

Sujeta la pieza I\ o Pica la pieza en dos 10
partes

Se repite 50 veces 650

Conforma la pieza O /\ | Sujeta la pieza 65

Inyecta la pieza O O |Girala pieza 51

Prepara hilo para amarrar o o Prepara hilo para amarrar 15

pieza pieza

Amarra la pieza O O |Amarra la pieza 48

Hecha la pieza en caja O O |Hecha la pieza en caja 3

Se repite 125 veces 22750

Tiempo total de conformado ahumado 125 piezas

24825 seg

Resumen del método actual

Manos O —m (A |D

lzquierda |9 |1 |1 |1

Derecha |9 1 /1 |1




Anexo 13: Diagrama de actividades multiples en el puesto de embutido

Inactivo Trabajo Combinado Trabajo Independiente
T = NG © L LA |
TOTTOe0 N o~ NG OO O
W o o o0 MO " M-0 0000 == ==—=—©0§
o = o o o o ;o ;- = = = o T T T T T
Hombres = E B 5 E EE E
) . w w w w w w w
Embutidora Wil ¥l XlclXlalXlclXlalklalXla
—|® - - - - - - -
o= o O o o Q9 O o Qo Q9 o o QD o o0
n o - =Moo
- w -_— o0 O M = @ = M = e = e N =

A
W

DR=109,20 min/ronda

TT TI %TT | %TI
Hombre 109.20 | O 100 0
Embutidora | 82 27.2 | 75 25




Anexo 14: Diagrama bimanual de actividades multiples en la operacion (masa

de croqueta)

Inactivo Trabajo Combinado Trabajo Independiente
(3] (3] (3] (3]
n 0 © @ o«
o [= (%] s (=] w 2]
o - [ I I~ - w© (7] i)
Hombres
Tacho
[y
= o - fn 3 T 2. (]
Fa D e
DR= 79.83 min/ronda -

TT TI %TT | %TI
Hombre | 26.83 53 34 66
Tacho 66.83 27.2 | 84 34




Anexo 15: Cronometraje de la operacion 14 pesado y venta
Observaciones iniciales después de haber realizado varios pesados:
Calculo del namero total de observaciones:

1.01, 1.02,1.02, 1.00, 1.00, 1.01, 1.03, 1.00, 1.00, 1.01 minutos

Recorrido & = Xeadx — Xeedn = 0,03

) 2}5 o
Media Fo= _m
10
2
Numero de observaciones ng =169 *5_2: 26 observaciones
A

Otras observaciones:
1.00, 1.02, 1.03, 1.01, 1.00, 1.00, 1.03, 1.01, 1.02, 1.03, 1.00, 1.00, 1.02, 1.00, 1.00,
1.02 minutos

Tabla de la cronoserie

Subgrupo | Cronoseries | Recorridos | X Barra
1 1.01| 1.02 0.01 1.01
2 1.02 | 1.00 0.02 1.01
3 1.00 | 1.01 0.01 1.00
4 1.03 | 1.00 0.03 1.02
5 1.00 | 1.01 0.01 1.00
6 1.00 | 1.02 0.02 1.01
7 1.03| 1.01 0.02 1.02
8 1.00 | 1.00 0 1.00
9 1.03 | 1.01 0.02 1.02
10 1.02 | 1.04 0.02 1.03
11 1.00 | 1.00 0 1.00
12 1.02 | 1.00 0.02 1.01
13 1.00 | 1.02 0.02 1.01
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Recorrido promedio g=="- gm
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Media promedio X==—= 1
Andlisis del recorrido ? Andlisis de la media
L= R= 00146 Lt = E = 10100
LiIC =D, R= noooo0 LIC=X - AQE = 09825

LT = D4.§ = 004783 L3C = ?hqgﬁ = 10375
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Grafico de recorrido del cronometraje
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Grafico de la media del cronometraje
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El tiempo operativo por unidad es 1.01 min con intervalo de confianza de £0.03 min
Los resultados obtenidos por la aplicacion de la técnica del cronometraje fueron los
siguientes: TO/U=1.01 minutos/unidad.



