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RESUMEN

La presente investigacion se desarrolla en la Unidad Empresarial de Base INDUPIR de
Sancti Spiritus con el objetivo de, aplicar un procedimiento para la mejora de las
capacidades productivas en el procesamiento industrial de la tilapia y el ciprinido que
permita asumir el plan de desarrollo. Para ello se disefié e implanté un procedimiento
que abarcd las ubicaciones y condiciones de los puestos de trabajo, gl aprovechamiento
de la jornada laboral y un balance de carga y capacidad. Los principales problemas y
sus causas se obtuvieron a partir del empleo de herramientas como: el diagrama de
flujo, el grafico de distribuciébn en planta, |a observacion continua individual, el
cronometraje de operaciones, el balance de carga-capacidad, la tormenta de ideas y el
diagrama Causa-Efecto. Se plantean una serie de medidas y recomendaciones que le
permitirdn a la entidad alcanzar una capacidad industrial para asumir el plan de

desarrollo.
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The present major paper takes place in the Municiplal Interprise INDUPIR of Sancti

Spiritus with the objective of applying a process to improve the production capacities in

the industrial process of the tilapia and the ciprinido that permits to assume the

development of the plan. For that reason it was designed and implemented a process

that comprised the locations and conditions of the working places, the use of the working

time and a work - load balance and capacity. The main problems and their causes were

obtained thanks to the use of tools like: the stream diagram, the graphics of distribution

in floor, the individual continual observation, the synchronization of operations, the work

— load balance and capacity, the brain storm and the cause effect diagram. A set of

ideas and recommendations are implemented that will allow the enterprise to get an

industrial capacity to assume the development plan.
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INTRODUCCION

Las empresas estan obligadas a definir estrategias que les permiten lograr niveles
optimos en la calidad de sus productos y el acceso al mundo competitivo de hoy. Estas
estrategias si no van acompafiadas de las herramientas de gestion que garanticen su
materializacion, los esfuerzos seran inutiles.

La pesca y la acuicultura siguen siendo importantes fuentes de alimentos, nutricién,
ingresos y medios de vida para cientos de millones de personas en todo el mundo. La
acuicultura ha sido la desencadenante del impresionante crecimiento del suministro de
pescado para el consumo humano. Segln las Ultimas estadisticas disponibles
recopiladas por la FAO, la produccion acuicola mundial alcanzé otro maximo historico
de 93,4 millones de toneladas (-FAO,-2016).

Esta actividad en Cuba comenzd a desarrollarse sisteméaticamente con la introduccion
de las especies de carpas, como la plateada o tenca blanca, la herbivora o amura
blanca y la cabezona o manchada.

Actualmente la produccion acuicola nacional se centra en las carpas chinas, la claria y
las tilapias, siendo las carpas las_guede mayores volimenes de capturas,—de una
produccion total de 27 000 toneladas, el 85 % (cerca de 20 000 toneladas) consiste en
carpa plateada (tenca), cultivada por via extensiva en represas y en otros embalses y
fuentes.

En los ultimos treinta afios, Cuba ha experimentado un notable desarrollo en la
produccién de peces dulce acuicolas, entre ellos principalmente tilapias, tencas, clarias
y carpas, con promedios de cosecha en los ultimos 10 afios de aproximadamente 19
000 toneladas. Los planes futuros se han dirigido a la adquisicién de tecnologias para la
produccidn de especies marinas de alto valor comercial.

Actualmente, la produccion de alimentos constituye uno de los objetivos priorizados en
los que se trabaja en todo el pais, con el propdsito de elevar la seguridad alimentaria de
la poblacién ya sea directamente en la produccion de alimentos o indirectamente en la
obtencion de divisas que se invierten en este sentido. El dominio de las técnicas de
cultivo posibilitara el incremento de la produccidon pesquera, elevando la seguridad

alimentaria, con un aporte al desarrollo econdémico y social del pais.
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La Empresa Pesquera de Sancti Spiritus tiene un rol importante en la produccion y
comercializacién de productos alimenticios a la poblacién, a centros priorizados (sector
educacional, y salud) y a las cadenas hoteleras y extra hoteleras del territorio. En la
Empresa se desarrollan todos los procesos productivos de la acuicultura, los cuales se
inician con la reproduccién (artificial y natural), el alevinaje, la ceba extensiva e
intensiva, el procesamiento industrial y la comercializaciéon mayorista y minorista.

En estos procesos productivos ocurren fuertes interacciones entre si, dependiendo de
las caracteristicas y capacidades productivas de cada uno de ellos, las cuales a su vez
crean cadenas de suministros integrales y complejos. Una gestion integrada de dichos
procesos en la Empresa crea las condiciones que permitan aumentar los volimenes de
produccién y garantice que se cumpla las caracteristicas de calidad de los diferentes
surtidos.

La Unidad Empresarial de Base (UEB) INDUPIR perteneciente a la Empresa Pesquera
de Sancti Spiritus (PESCAPIR) pertenece al Ministerio de la Industria Pesquera. Esta se
encuentra localizada en Avenida 26 de Julio S/N, Reparto Colon, constituye un objetivo
de aproximadamente 2500 m?2 de extension y estd enmarcada en la Zona de Defensa
#13. En ella se procesan especies de la Acuicultura y en menor escala, de la
plataforma, para su beneficio, preparacién y venta como productos frescos y
congelados para la alimentacién de la poblacién.

La UEB tiene previsto en su plan de produccion aumentar los niveles de captura de
tilapia y ciprinido. Los voliumenes de captura son superiores desde los meses de abril
hasta octubre provocando cuellos de botellas. La industria actualmente no cuenta con la
capacidad industrial de procesar una cantidad de 6000 t planificadas en el plan. Los
indicadores de factibilidad econdmica, tecnoldgica, social y medioambiental estan
afectados debido a los incumplimientos de los planes de producciéon. Desconocen a su
vez, de forma certera, cuales son las deficiencias con las que se pueden encontrar al
asumir este plan, para tratar de minimizarlas o eliminarlas y asumir los planes de
capturas planificados, representando todo esto la situacion problemética de la

presente investigacion.



Lo que origin6 como problema cientifico: ¢ Como mejorar las capacidades productivas
en el procesamiento industrial de la tilapia y el ciprinido en la UEB INDUPIR que
permita asumir el plan de desarrollo?

La investigacion tiene como objetivo general: Aplicar un procedimiento para la mejora
de las capacidades productivas en el procesamiento industrial de la tilapia y el ciprinido
en la UEB INDUPIR que permita asumir el plan de desarrollo.

Objetivos especificos:

1. Construir el marco teérico referencial como resultado de la revision de la literatura
especializada tanto nacional como internacional, que sirva de base tedrica y guia
para la investigacion.

2. Proponer un procedimiento para la mejora de las capacidades productivas en las
industrias pesqueras.

3. Aplicar el procedimiento propuesto para la mejora de las capacidades productivas
en el procesamiento industrial de la tilapia y el ciprinido en la UEB INDUPIR.

Hipotesis de la Investigacion

Si se aplica un procedimiento para la mejora de las capacidades productivas en el
procesamiento industrial de la tilapia y el ciprinido en la UEB INDUPIR, contribuye al
cumplimiento del plan de desarrollo.

Para el logro de los objetivos planteados se utilizan diversos métodos y técnicas como
son:

Teodricos:

Histérico y légico: en el andlisis de los antecedentes, causas y condiciones en la
organizaciéon del trabajo acorde con las exigencias y las necesidades de la entidad
objeto de estudio.

Analitico-sintético: en el andlisis de la organizacién del trabajo para la adaptacion de
un procedimiento con herramientas que permita mejorar las capacidades industriales en
el procesamiento del ciprinido y la tilapia.

Inductivo-deductivo: Para estudiar las diferentes fuentes de informacién y determinar

regularidades tedricas al enfocar el problema, sus causas y vias de solucion.



Empiricos:

Observacién: se utilizé para recopilar informacién en diferentes etapas del desarrollo
de la investigacién y comprobar la efectividad del procedimiento disefiado en el area
seleccionada.

Analisis documental: se analiz6 las diferentes normas, reglamentos, disposiciones y
resoluciones emitidas por los 6rganos y organismos rectores de la economia que
permitan inferir y tomar decisiones respecto al temay la propuesta.

Encuesta: se aplico para conformar el grupo de expertos y determinar los principales
problemas detectados.

Herramientas: Método de expertos, OTIDA, balance de carga y capacidad, grafico de
distribuciéon en planta, observacion individual, diagrama causa efecto, tormenta de
ideas, entre otras.

El trabajo estd conformado por un resumen, indice, introduccién y tres capitulos
fundamentales:

Capitulo 1: Abarca el estudio de la literatura cientifica de los aspectos conceptuales
referidos a la organizacion del trabajo y sus procedimientos bésicos, la Ingenieria de
Métodos, Medicion del Trabajo, entre otros.

Capitulo 2: Se propone un procedimiento para la mejora de las capacidades
productivas en las industrias pesqueras. Se utilizan herramientas comao, el diagrama de
flujo, el grafico de distribucién en planta, el balance de carga-capacidad, la tormenta de
ideas, el diagrama Causa-Efecto, entre otros.,

Capitulo3:, Se aplica el procedimiento propuesto en el procesamiento de la tilapia y el
ciprinido obteniéndose los principales problemas referentes a la capacidad industrial y
planteando en base a ello posibles mejoras para minimizar o erradicar los mismos,,
También se presentan conclusiones, recomendaciones, bibliografias y anexos que

facilitan la comprensién de la informacién.
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CAPITULO I: Marco Teorico Referencial de la investigacion.

1.1 Introduccién

Este capitulo tiene como objetivo crear una base como sustento al problema cientifico a
solucionar en la investigacion, precisado en la introduccion de esta tesis. La estrategia
seguida por el autor para la construccion del Marco Tedrico y Referencial (Figura. 1.1)
se estructur6é de forma tal que permitiera el analisis del estado del arte y de la practica
en la tematica objeto de estudio, permitiendo sentar las bases tedrico-practicas del
proceso de investigacion. Se realizaé un andlisis critico de la bibliografia existente y
otras fuentes con vistas a precisar los principales aspectos conceptuales y de la

practica involucrados en la investigacion.
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Figura 1.1, Hilo conductor seguido para la construccién del Marco Tedrico Referencial

b

de la investigacion. (Fuente: elaboracién propia).-
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34 1.2 Modelo de Gestion Integrada de Capital Humano «
En la actualidad, esencialmente los tres elementos que distinguen con claridad a una
gestion estratégica de los RH, son: la consideracion de los RH como el recurso decisivo
en la competitividad de las organizaciones, el enfoque sistémico o integrador en la GRH
y la necesidad de que exista coherencia o0 ajuste entre la GRH y la estrategia
organizacional. Por gestion estratégica de recursos humanos se entender, el conjunto
de decisiones y acciones directivas en el ambito organizacional que influyan en las
personas, buscando el mejoramiento continuo, durante la planeacién, implantacion y
control de las estrategias organizacionales, considerando las interacciones con el
entorno.

El sistema GRH es mas que la suma simple de sus partes o procesos clave, es una
nueva cualidad surgida de la interaccion de sus partes, es una integralidad. Lo
sistémico aqui rechaza el enfoque tayloriano, parcelado y en extremo especializado que
mutila al empleado su potencial de multihabilidades o polivalencia (multicompetencias),
devenido en sustento de los sistemas de trabajo flexibles. Lo sistémico, ademas, es
base de la modelacién, imprescindible en la percepcion de la funcionalidad integral de
la GRH. Lo multidisciplinario indica que la GRH demanda la accién de diferentes
disciplinas cientificas, errando quien pretenda sesgarla con el predominio de alguna en
esa totalidad. Lo participativo comprende la cada vez mas creciente influencia de los
empleados en las actividades de GRH y de la organizacion toda, y en especial en la
toma de decisiones. Lo proactivo sefiala la actuacién anticipada, contraria a la reactiva
caracterizada por accionar cuando se presenta el problema o la dificultad, o peor aun,
después de su manifestacién. El enfoque de proceso centrado en el cliente, tanto
interno como externo, se caracteriza por considerar la cadena de creacion del nuevo
valor agregado desde el proveedor hasta el cliente. Y el enfoque por competencias
laborales se caracteriza porque la GRH se concentra en gestionar considerando las
competencias laborales que portan las personas que trabajan (Cuesta, 2010).

Las organizaciones tradicionalmente han entendido la necesidad de prevalecer en el
mercado, generando ventajas competitivas que les permitan diferenciarse y competir

con el resto de ellas.
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En la actualidad la gran mayoria de los directivos de las organizaciones, estan
conscientes de que los trabajadores constituyen el capital mas importante con que
cuenta una organizacion, siendo el factor determinante para el éxito y supervivencia de
las empresas.

Esto no siempre fue asi, las concepciones sobre el capital humano han transitado
diferentes etapas, desde considerar al hombre sélo como un medio para obtener
resultados productivos, hasta la actualidad, dénde se conciben como agentes claves en
las organizaciones. De esta forma se fue transitando desde la consideracién de factores
como la organizacion del trabajo, los procesos tecnologicos y los puramente
econdémicos, hasta llegar al factor humano y la necesidad de explicar el comportamiento
de las personas dentro de las organizaciones.

A continuacidn se analizan estas concepciones: Adam Smith (1776), fue uno de los
pilares de las teorias que explicaban el comportamiento del hombre en las
organizaciones. Defendia la idea de que la division del trabajo, aumentaba la
productividad al aumentar las habilidades y destrezas de los trabajadores.

La segunda teoria surge a inicios del XX con la Teoria de La Administracion Cientifica,
sus principales representantes fueron Taylor, Gilbreth, Gantt, entre otros, los que
defendian la idea de que el hombre era motivado Unicamente por las recompensas
salariales, econdémicas o financieras y que en ellos predominaba la holgazaneria.

La Teoria de las Relaciones Humanas, representada por Lewin, en la década de 1930
inicia una nueva etapa. Segun esta concepcion, los hombres trabajan por convivir con
sus semejantes en grupos sociales y en organizaciones. El éxito de las organizaciones
radicaria en tener en cuenta el papel del grupo y de otros motivos de orden social para
aumentar la satisfaccion con el trabajo y la productividad.

Ya en la década del 50, se exponen algunas concepciones referidas a que el hombre es
capaz de procesar informacion y de tomar decisiones, representada por algunos
psicologos organizacionales y que su principal representante era Simon.

En la primera mitad del siglo XX, surgen los primeros defensores del enfoque de los
recursos humanos, sus representantes fueron: Mary Parker Folleto, Chester Barnard y

Elton Mayo. Estos autores enfatizaban el papel de las técnicas de seleccion, el valor del



aprendizaje, las relaciones sociales entre los miembros de las organizaciones y el
entorno.

Condicionado por el transito del papel del hombre en las organizaciones, el area de
Recursos Humanos, también ha sufrido cambios cualitativos, resultado principalmente
de las funciones propias de los que laboran en esa areay de las exigencias del entorno.
Examinemos su desarrollo y evolucion a partir de las concepciones de Robbins.
Administrativa. (Afios 50).

Las funciones del area estaban sujetas a las reglas, normas e instrucciones
previamente establecidas, se gestionaba dia a dia sobre datos del pasado. Su enfoque
era de caracter burocratico.

Relaciones Humanas. (Afios 60-70)

Su enfoque era de caracter tecnocrético, es decir, se pretendia un intento de
conciliaciébn de intereses contrapuestos a base de una adecuada seleccion,
adiestramiento, incentivos, correctas escalas salariales y calificacion por méritos. La
funcién de Personal era la adaptacion de la persona trabajadora a necesidades técnicas
de la organizacion.

Relaciones laborales. (Afios 80)

Su enfoque es de caracter socio-juridico, caracterizado por el predominio del enfoque
colectivo sobre el individual. La funcién de Personal estaba basada en la solucién del
conflicto mediante la negociacion de las condiciones de trabajo.

Afos finales de los 80 hasta la actualidad.

Comienzan a prevalecer los enfoques sistémicos, proactivos, multidisciplinarios y
participativos como dinamica de adaptacion en la empresa. El consenso, el liderazgo y
la consideracion de los RRHH como una inversion y no un costo; la calidad total en el
servicio al cliente, tanto interno como externo y el trabajo en equipo son caracteristicas
esenciales en las organizaciones de hoy.

En la actualidad se ha incrementado significativamente el sentimiento de participacion
en la toma de decisiones, el soporte informéatico es un imperativo para el desarrollo
efectivo en la gestién de los RRHH.

Se puede decir entonces, que actualmente se ha avanzado en la concepcion del capital

humano con que cuentan las organizaciones y de las funciones y metas del area de



Recursos Humanos, como mediadora de su gestion. No obstante, es necesario que se
gane mas terreno, sobre todo practico, en la interrelacion de todos los procesos que
forman parte de GRH.

La Direccion de Recursos Humanos se mueve en un mundo donde su capital humano
constituye la solucion a los problemas que se presentan. Las organizaciones
inteligentes ven a sus trabajadores como agentes activos y proactivos, dotados no sélo
de habilidades manuales vy fisicas; sino también de competencias. De lo que se deriva
la necesidad de conocer qué competencias son las que necesita la organizacion, el

grupo y el puesto, para mejorar su gestion (Leal, 2007),

NEn-la-actualidaduevas modalidades de las primeras generaciones de teorias sobre
los recursos humanos se desarrollan, destacandose entre ellas los enfoques de gestion
del conocimiento y gestion por competencias, debido a que en la base de todas las
funciones antes expuestas siempre se encuentran procesos de evaluacion y desarrollo
de las competencias de las personas en el ambito laboral y profesional.

Nuestro pais no se encuentra aislado de las nuevas concepciones que sobre las
competencias laborales existen en el mundo. La aplicacion de este enfoque viene muy
a tono con la concepcién del hombre en el sistema socialista desarrollado en Cuba.

A inicio de los afios 90, con el enfrentamiento a los cambios sociales, politicos y
econdmicos que se estaban llevando a cabo, era necesario un reajuste de enfoques y
concepciones en materia empresarial.

La incursién en el campo de las competencias laborales es una de las respuestas que
se comienzan a dar ante estos cambios. Su esencia radicaba en dotar a directivos y
profesionales, en general, de concepciones tedrico-metodoldgicas y técnicas, que bien
pueden posibilitar llevar a efectos la idoneidad de puestos de trabajo, para asi lograr un
mejor funcionamiento del desempefio de la empresa ya sea centralizado o
descentralizado.

El Ministerio de Trabajo y Seguridad Social (MTSS) comienza entonces a proyectarse
en aquellas empresas que se encontraban en Perfeccionamiento Empresarial, con la
emisién de la Resolucién 21/99 de fecha 18 de agosto de 1999, que de alguna manera

también ha sido referencia de trabajo al resto del Sistema Empresarial Cubano.
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En dicha resolucion se establece el concepto de competencia laboral: Conjunto de
conocimientos tedricos y habilidades, destrezas y aptitudes que son aplicadas por el
trabajador en el desempefio de su ocupacién o cargo en correspondencia con el
principio de idoneidad demostrada y los requerimientos técnicos, productivos y de
servicios, asi como los de calidad, que se exigen para el adecuado desenvolvimiento de
sus funciones (21/99, 1999).

Aunque no dejaba claro el procedimiento a utilizar en torno a la elaboracion de
competencias, constituia un buen intento por avanzar en este terreno.

En la actualidad existe una Norma Cubana en materia de GRH, la que ubica a las
competencias laborales como centro del proceso de gestion, lo que constituye una
fortaleza para el sistema empresarial hoy en dia.

En dicha Norma se establece un modelo para la implementacion de un Sistema de
Gestion Integrada de los Recursos Humanos, basado en las competencias. EI mismo
establece que todos los procesos que integran la GRH, deben estructurase de forma tal
gue responsan a las competencias laborales.

En el Sistema de Gestidon Integrada de Capital Humano (SGICH) que se viene
aplicando desde el afio 2007 en Cuba, intervienen nueve procesos y en su modelo
aparecen en el centro como un eje vertical el principio de idoneidad demostrada y las
competencias laborales que inciden directamente en los procesos de seleccion e
integracion, en la superacion y capacitacion y en la evaluacién del trabajo. (NC 3000:
2007). El modelo se resume en el anexo # 1.

En la NC 3000 de 2007 (Vocabulario) se define el SGICH como un sistema que integra
el conjunto de politicas, objetivos, metas, responsabilidades, normativas, funciones,
procedimientos, herramientas y técnicas que permiten la integracion interna de los
procesos de gestion de capital humano y externa con la estrategia de las
organizaciones, a través de competencias laborales, de un desempefio laboral superior
y el incremento de la productividad del trabajo.

La aplicacion de la Norma Cubana, constituye un salto cualitativamente superior en
materia de Gestion de Capital Humano en la organizacion, propiciando que esta

aprenda y crezca aprovechando su potencial intelectual.

10

[ Formatted: Font color: Black




3.5 1.3 Conceptos y principios de la Organizacion del trabajo. «
La Organizacion del Trabajo es el proceso que integra en las organizaciones al trabajo
vivo o 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, con los tiempos necesarios,
trabajar de forma racional, armonica e ininterrumpida, con niveles requeridos de
seguridad y salud, exigencias ergondmicas y ambientales, para lograr la maxima
productividad, eficiencia, eficacia y satisfacer las necesidades de la sociedad y sus
trabajadores.

El desarrollo de las fuerzas productivas la elevé a tal categoria, y se ha impuesto con su
esencia cada vez mas en la produccién y los servicios, resistiendo la prueba de los
tiempos al evidenciar su utilidad en la practica empresarial y de las organizaciones
laborales en general.

La esencia de la organizacién del trabajo viene dada por el estudio de su objeto, los
métodos y tiempos de trabajo, comprendidos en el proceso de trabajo, en busqueda de
la optimizacion del trabajo vivo en aras del incremento de la productividad del trabajo.
En el proceso de trabajo, en tanto proceso de creacion de nuevos valores, se
relacionan la fuerza de trabajo de la persona (trabajo vivo, capital humano) con los
medios de produccion (instrumentos y objetos de trabajo) que significan trabajo vivo ya
materializado o trabajo pretérito. Ambos tipos de trabajo constituyen el trabajo
socialmente necesario, cuya reduccion por unidad producida significa aumento de
productividad del trabajo.

El mejoramiento de los procesos de trabajo, de los tiempos de trabajo, de la disciplina
laboral y de la productividad del trabajo, constituyen elementos fundamentales de la
optimizacién del trabajo vivo (Marsén, 2008).

La organizacion del trabajo trata la relacion entre las personas y los medios de
produccion en determinado ambiente laboral, con el objetivo de optimizar la fuerza de
trabajo o la estructura humana de la organizacion laboral (Rivadeneira, 2015).

La organizacion del trabajo en las entidades laborales integra 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
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seguridad y salud, asegurar la calidad del producto o del servicio prestado y el
cumplimiento de los requisitos ergonémicos y ambientales establecidos (MTTS, 2006).

En el Decreto Ley No 281/ 2007, se consigna en uno de sus articulos: La organizacion
del trabajo es la adecuada integracion de los trabajadores con la tecnologia, los medios
de trabajo y los materiales, mediante un conjunto de métodos y procedimientos que se
aplican para trabajar armonica y racionalmente, con niveles adecuados de seguridad y
salud, que garantizan la calidad del producto o del servicio prestado y el cumplimiento
de los requisitos ergonémicos y ambientales establecidos (Consejo, 2007),

Segun Nieves (2008)_la organizacion del trabajo es un sistema integrado y dindmico,

dirigido a determinar la cantidad de trabajo vivo y coadyuvar a que el trabajo se
convierta en la primera necesidad vital del hombre. Comprende el estudio y analisis de
qué se hace, donde, cémo y con qué, con el fin de disefiar e implantar medidas
dirigidas a perfeccionar la participaciéon 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 produccién, entre
puestos, talleres, sectores productivos, entre empresas y a nivel de la economia
nacional.
La autora considera que la organizacién del trabajo es la correcta integracion de los
recursos utilizados, mediante los procedimientos que se aplican para trabajar
adecuadamente y cumplir con un objetivo, garantizando la calidad del producto o del
servicio prestado y el cumplimiento de los requisitos ergonémicos y ambientales
establecidos.
Un componente significativo en el incremento de la calidad de la produccion es el
progreso de las empresas. Este se ve influenciado en gran medida por la organizacion
del trabajo y es por ello que se considera necesario hacer alusion a los objetivos que
persigue la misma.
Como resultado de la concepcion marxista-leninista que la organizacion del trabajo
posee dos objetivos basicos: uno de indole econémico y otro de indole social.

> El objetivo econémico se dirige a la obtenciéon del maximo de productividad del

trabajo vivo, es decir, se dirige a lograr que cada trabajador elabore, en una
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unidad de tiempo, el maximo de produccion con calidad requerida y un minimo
de recursos materiales y gastos humanos (tanto fisicos como mentales).

» Por otra parte el objetivo social se dirige a la creacion de las condiciones
laborales que preserven la seguridad e higiene del trabajador y coadyuven a que
el trabajo se convierta paulatinamente en la primera necesidad vital del hombre
(Marsan, 2008).

Por lo antes expuesto, la autora considera que la organizacion del trabajo tiene como
objeto general la conjugacién mas racional de la técnica y los hombres en el proceso
Unico de produccion, siendo su tarea fundamental el analisis y aplicacion de las mejores
formas y métodos de realizacion del trabajo vivo en el proceso de produccion;
identificando y buscando las reservas de productividad y la elevacién de la eficiencia en
el trabajo con los recursos de que dispone la entidad, para reducir los costos e
incrementar la calidad alcanzando las condiciones 6ptimas de union de las fuerzas
fisicas y espirituales del hombre con los medios de produccion.

La organizacion del trabajo es base o pilar tecnoldgico de la actual Gestién de Recursos
Humanos (GRH), Gestion de Capital Humano o Gestion de Talento Humano (o lo que
es igual, gestion de las personas que trabajan), que hay que priorizar en aras de esa
gestion. En nuestra sociedad las personas que trabajan no son un medio, son el fin.

Los Estudios de Organizacién del Trabajo se basan en los siguientes principios:

> Integralidad, al considerar todos los recursos humanos, materiales y financieros
con que cuenta la entidad.

» Sistematicidad, en la busqueda permanente de las reservas de productividad y
de la elevacion de la eficiencia en cada uno de los procesos que realiza la
entidad.

» Participacion activa de los trabajadores en el disefio de las medidas y su control
aportando sus experiencias y sugerencias.

» Para lograr la organizacion del trabajo en las empresas es necesario hacer uso
de ciertas técnicas con el fin de detectar y eliminar los problemas que se
presentan, las mismas entran dentro de la disciplina conocida como estudio del
trabajo (Marsén, 2011).

13
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1.4 Estudio del Trabajo

El Estudio del Trabajo como Organizacion del Trabajo y lo definen como aquello que se
basa en los logros de la ciencia y en las experiencias implantadas la produccién que
permitan relacionar de la mejor forma, la técnica y las personas en_el proceso de
produccidn, que garantice el uso mas efectivo de los recursos materiales y laborales y
el aumento ininterrumpido de la productividad del trabajo, que contribuya a la
conservacion de la salud de las personas y a la conversion permanente de trabajo en la
primera necesidad vital (Marsan, 2011).

Segun Salazar (2016) el estudio del trabajo es una evaluacion sistematica de los
métodos utilizados para la realizacion de actividades con el objetivo de optimizar la
utilizacion eficaz de los recursos y de establecer estandares de rendimiento respecto a
las actividades que se realizan. Por ende se deduce que el Estudio de Trabajo es un
método sistematico para el incremento de la productividad, es decir: es una herramienta
fundamental para el cumplimiento de los objetivos del Ingeniero Industrial.

Es preciso examinar sucesivamente las ocho etapas fundamentales para realizar un
Estudio del Trabajo completo, a saber:

» Seleccionar el trabajo o proceso que se va a estudiar.

» Registrar por observacion directa cuando sucede utilizando las técnicas mas
apropiadas y disponiendo datos en la forma méas cémoda para analizarlos.

» Examinar los hechos registrados con espiritu critico, preguntandose si se
justifica lo que se hace, segun el propésito de la actividad, el lugar donde se
lleva a cabo; el orden en que se ejecuta; quien lo ejecuta, y los medios
empleados.

» Idear el método més econémico tomando en cuenta todas las circunstancias.

» Medir la cantidad de trabajo que exige el método elegido y calcular el tiempo
tipo que lleva hacerlo.

» Definir el nuevo método y el tiempo correspondiente para que pueda ser
identificado en todo momento.

» Implantar el nuevo método como practica general aceptada con el tiempo
fijado.

14
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» Mantener en uso la nueva practica mediante procedimientos de control
adecuados.

Antes de aplicar las ocho etapas se deben analizar el ambiente y las condiciones que
se precisan para que el Estudio del Trabajo de los resultados que se esperan

(OIT, 2009).

1.4.1 Estudio de Métodos,,

El Estudio de Métodos o Ingenieria de Métodos es una de las mas importantes técnicas
del Estudio del Trabajo, que se basa en el registro y examen critico sistematico de la
metodologia existente y proyectada utilizada para llevar a cabo un trabajo u operacion.
Con el transcurso de los afios gracias a la vision de diferentes autores se ha ido
enrigueciendo el concepto de Ingenieria de Métodos, a continuacion se muestran
algunos de estos criterios.

Ingenieria de Métodos es "la técnica que somete cada actividad de una determinada
tarea a un delicado y minucioso analisis tendiente a eliminar toda actividad innecesaria,
y en aquellas que sean necesarias, hallar la mejor y més répida manera de ejecutarlas”,
Es la aplicacion de un procedimiento sistematico, cientifico y l6gico de analisis e
investigacion adecuada al proceso de trabajo objeto de estudio (operacién o proceso)
Marséan (2011).

Por lo antes expuesto el autor concluye que la ingenieria de métodos no es mas que un
conjunto de procedimientos sistematicos para someter a todas las operaciones de
trabajo directo e indirecto a un concienzudo escrutinio, con vistas a introducir mejoras
gue faciliten la realizacion del trabajo y que permitan que éste se haga en el menor
tiempo posible y con una menor inversién por unidad producida, por lo tanto, el objetivo
final de la ingenieria de métodos es el incremento en las utilidades de la empresa. La
ingenieria de métodos engloba una serie de elementos como son:

» Disefio, formulacién y selecciébn de los mejores: Métodos, procesos,
herramientas, equipos diversos y especialidades necesarias para
manufacturar un producto.

» El mejor método debe relacionarse con las mejoras técnicas o habilidades

disponibles a fin de lograr una eficiente interrelacion humano-maquina.
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» Enseguida determinar el tiempo requerido para fabricar el producto de
acuerdo al alcance del trabajo.
» Cumplir con las normas o estandares predeterminados y que los trabajadores
sean retribuidos adecuadamente segun su rendimiento
Las medidas que se establezcan a partir de un andlisis de ingenieria de métodos
incluyen:
» La definicién del problema en relacién con el costo esperado.
> Lareparticion del trabajo en diversas operaciones.
» El andlisis de cada una de éstas para determinar los procesos de
manufactura mas econémicos segun la produccién considerada.
> La utilizacion de los tiempos apropiados, y finalmente
» Las acciones necesarias para asegurar que el método sea puesto en

operacion adecuadamente (Garcia, 2005),

[ Formatted: Font color: Black

Como se ha dicho anteriormente el estudio del trabajo incluye un conjunto de técnicas
dentro de las cuales tiene especial importancia la productividad. Su incremento es
objetivo fundamental a alcanzar mediante el eficaz accionar de la organizacién del
trabajo por lo que se hace importante abordar sobre la misma.
1.4.2 Medicion del trabajo.
Es una técnica de medicion del trabajo empleada para registrar los tiempos y ritmos de
trabajo correspondientes a los elementos de una tarea definida, efectuada en
condiciones determinadas y para analizar los datos a fin de averiguar el tiempo
requerido para efectuar la tarea segiin una norma de ejecucioén preestablecida".
La medicion del trabajo o estudio de tiempos es la aplicaciébn de técnicas para
determinar el tiempo que invierte un trabajador calificado en llevar a cabo una tarea
definida, efectuandola segun una norma de ejecucién preestablecida.
Se puede decir también que es la actividad que implica la técnica de establecer un
estandar de tiempo permisible para realizar una tarea determinada.
El Estudio de Tiempo exige cierto material fundamental, a saber:

» Un crondmetro

» Un tablero de observaciones

» Formulario de Estudio de Tiempos
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El enfoque del Estudio del Tiempo para la Medicién del Trabajo utiliza un cronémetro o
algun dispositivo de tiempo para determinar el tiempo requerido para finalizar tareas
determinadas.

Suponiendo que se establece un estandar, el trabajador debe ser calificado (aquel que
tiene las aptitudes fisicas necesarias, que posee la requerida inteligencia, instruccion,
destreza y conocimientos necesarios para efectuar el trabajo en curso segin normas
satisfactorias de seguridad, cantidad y calidad) y debe utilizar el método prescrito

mientras el estudio se esté llevando a cabo (Marsén, 2011),

JPuerta (2010) expresa que el estudio de tiempos es una técnica para determinar con la

mayor exactitud posible, partiendo de un nimero limitado de observaciones, el tiempo
necesario para ejecutar una tarea definida y actualizada con base a una norma de
rendimiento preestablecida.
Una vez elegido el trabajo el estudio de tiempos suele constar de las siguientes etapas:
» Obtener y registrar toda la informacién posible acerca de la tarea, del
operario y de las condiciones existentes que pueda influir en la ejecucion del
trabajo.
» Registrar una descripcion completa del método y descomponer la Operacion
en elementos.
» Medir el tiempo por medio de un instrumento apropiado y registrar el tiempo
invertido por el operario en llevar a cabo cada "elemento” de la operacion.
» Determinar al mismo tiempo la velocidad de trabalo efectiva del Operario con
relacion a la velocidad "normal” pre-establecida (valoracion).
» Convertir los tiempos observados en "tiempos normalizados".
» Determinar los suplementos para cada elemento segun las condiciones en
que se desarrolle el trabajo.
» Determinar el "tiempo asignado” para la operacion.
14  Para el uso y aplicacion de la organizacion del trabajo es necesario conocer la+
clasificacion de los diferentes gastos de trabajo que se producen durante la jornada de
trabajo, o sea, que cualquier tiempo transcurrido durante el cual tenga lugar un hecho
determinado, pueda ser registrado diferenciandolo cualitativamente del resto de los

gastos de tiempo y a su vez determinando si es necesario o no. De este andlisis se
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desprende la importancia de conocer la estructura de la jornada laboral, con la
descomposicion de cada uno de los tiempos presentes en ella. La jornada laboral segin
Marsan (2008) se compone de dos grupos: tiempo de trabajo y tiempo de
interrupciones. Los elementos tratados hasta el momento conforman la base para la
realizacion de un estudio de organizacion del trabajo. El conocimiento de la estructura
de la jornada laboral constituye un elemento fundamental en el estudio de tiempos
principalmente en la industria 0 empresas productivas.

La jornada de trabajo es entendida como el tiempo durante el cual la persona esta a
disposicion para realizar el trabajo, es decir, la duracién del trabajo diario que,
generalmente, viene determinado en numero de horas. Tradicionalmente se definia
como el tiempo de trabajo efectivo durante el cual el trabajador estd a disposiciéon del
empleador.

El horario de trabajo, es decir la distribucion del tiempo de trabajo a lo largo de un
periodo de tiempo (una semana, un dia) indica las horas en las que se da la actividad.
La concepcion de tiempo de trabajo est4 cambiando en los Ultimos afios dando lugar a
nuevas configuraciones como pueden ser el trabajo flexible, el teletrabajo y el trabajo a

tiempo parcial (Nogareda, 2013),

1.5 Estudios ergonémicos

Cada dia se reconoce mas la interdependencia entre las condiciones de trabajo y la
productividad. La primera revelacion en este sentido fue cuando se comprendié que los
accidentes de trabajo tenian repercusiones econdémicas, y no solo fisicas, aunque al
principio s6lo se tuvieron en cuenta sus costos directos (asistencia médica e
indemnizaciones).

Por otra parte estan también a las enfermedades profesionales y, por ultimo, se impuso
la evidencia de que los costos indirectos de los accidentes de trabajo (tiempo perdido
por la victima, los testigos y los investigadores del accidente, interrupciones de la
produccion, dafios materiales, retrasos, probables gastos judiciales y de otra indole,
disminucién de la produccion al sustituirse al accidentado y posteriormente cuando se
reincorpora al trabajo, etc.) suelen ser mucho méas elevados - en algunos casos varias

veces mas elevados - que los costos directos.
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La disminucién de la productividad y el aumento de las piezas defectuosas y de los
descartes de la producciéon imputables a la fatiga provocada por horarios de trabajo
excesivos y malas condiciones de trabajo - sobre todo en lo que concierne a la
iluminacién y la ventilaciéon - han demostrado que el organismo humano, pese a su
inmensa capacidad de adaptacion, tiene un rendimiento mucho mayor cuando funciona
en condiciones optimas.

Es mas, en ciertos paises en desarrollo se ha comprobado que es posible aumentar la
productividad mejorando simplemente las condiciones en que se desarrolla el trabajo.
En términos generales, las técnicas modernas de gestion no han dado la debida
importancia a la seguridad e higiene en el trabajo y a la ergonomia, a pesar de la
tendencia moderna a considerar una empresa industrial como un sistema global o una
combinacion de subsistemas (Kanawaty, 1996).

No es posible abordar el concepto de ergonomia sin examinar adecuadamente los
efectos de la higiene y la seguridad sobre la productividad. El término ergonomia
abarca un campo que estos Ultimos afios se ha ampliado extraordinariamente y que
coincide con el de otras disciplinas en lo que respecta al estudio del trabajo y a sus
consecuencias para los seres humanos.

La tarea fundamental de la ergonomia consisteen crear las condiciones mas
confortables para el trabajador en lo que respecta a iluminacion, clima y nivel de ruido,
reducir la carga fisica de trabajo (en particular en los ambientes célidos), facilitar las
funciones psicosensoriales relacionadas con la lectura de los dispositivos de
representacion de los instrumentos, facilitar el manejo de las palancas de las maquinas
y los controles, mejorar la utilizacién de reacciones espontdneas y rutinarias, evitar
esfuerzos innecesarios para recordar la informacion, etc (Kanawaty, 1996).

1.6 Industria Pesquera en el mundo

Para Rivadeneira (2015) la pesca ha sido, desde los origenes del hombre, una préactica
esencial para la obtencion de recursos alimenticios. Las actividades pesqueras han
constituido una formula ideal de acceso a los alimentos, y tanto es asi que todavia hoy
en dia se utiliza la pesca y los recursos marinos como fuente indispensable de

alimentacion.
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Desde la prehistoria, el pescado ha sido capturado para el consumo, primero por los
hominidos (Australopithicus y Homo erectus) y luego por los hombres (Homo sapiens).
Existe suficiente evidencia arqueolégica que los hombres ya pescaban en la Era
Paleolitica Inferior, hace mas de 100 000 afios y el primer registro del pescado como
alimento de los Homo sapiens tiene 380 000 afios. En tiempos prehistéricos mas
recientes, hay amplia evidencia que las poblaciones europeas utilizaban habitualmente
el pescado como alimento, siendo el salmén, uno de los mas ampliamente consumidos,
y algunas poblaciones amerindias y africanas fueron conocidas como recolectores de
bivalvos (FAO, 2012),

En América Latina y el Caribe (LAC), la pesca y mas recientemente la acuicultura son
actividades importantes que aportan un porcentaje significativo de la extraccion
mundial. En el afio 2008la produccién total de recursos marinos y continentales en
Ameérica Latina y el Caribe (incluyendo pesca y acuicultura) alcanzo a 17.7 millones de
toneladas representando el 12,4 por ciento de la produccion mundial. Esta produccién
emplea aproximadamente a 1.3 millones de pescadores y acuicultores, si bien se

reconoce que es una cifra subestimada (FAO, 2011),

La pesca de captura y la acuicultura suministraron al mundo unos 148 millones de
toneladas de pescado en 2010 (con un valor total de 217 500 millones de USD). De
ellos, aproximadamente 128 millones de toneladas se destinaron al consumo humano vy,
segun datos preliminares para 2011, la produccién se incremento hasta alcanzar los
154 millones de toneladas, de los que 131 millones de toneladas se destinaron a
alimento (FAO, 2011),

La produccion acuicola mundial alcanz6é otro maximo histérico de 90,4 millones de
toneladas (equivalente en peso vivo) en 2012 (144 400 millones de USD), de los que
66,6 millones de toneladas correspondieron a peces comestibles y 23,8 millones de
toneladas a algas acuaticas, con unas estimaciones para 2013 de 70,5 millones y 26,1
millones de toneladas, respectivamente, se prevé que esta proporcion aumente un 62
% para el 2030, debido a la estabilizacién del rendimiento de la pesca de captura
salvaje y al aumento considerable de la demanda de una nueva clase media mundial
(FAQ, 2014),
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El crecimiento general de la produccion acuicola sigue siendo relativamente elevado
gracias al aumento de la demanda de peces comestibles entre la mayoria de paises
productores. Sin embargo, la produccion acuicola de algunos de los principales
productores industrializados regionales, ha disminuido en los Ultimos afios.

Varias son las razones por las cuales, pese al incremento acusado por la pesca en los
Ultimos afios, ésta todavia no guarda relacion, por su importancia, con las demas
actividades vinculadas a la explotacion de los recursos naturales en el mundo.

1.7 Situacion de la Industria Pesquera en Cuba

La Industria Pesquera Cubana, obra genuina de la Revolucion Cubana, dirige la
captura, cultivo, procesamiento y comercializacion de los recursos pesqueros sobre
bases sostenibles. Esta se basa en una estrategia de desarrollo llevada a cabo por el
Gobierno Revolucionario y que tiene en cuenta el uso racional de los recursos naturales

y la proteccion del medio ambiente (Rivadeneira, 2015),
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Al triunfo de la Revolucién en Cuba, no se podia hablar de una pesca comercial de agua
dulce, estas especies solo tenian alguna importancia deportiva, su desarrollo era muy
pobre, ya que la isla, geograficamente, carecia de rios caudalosos y embalses
naturales abundantes que sirvieran para la procreacién y utilizacion comercial de
estos peces.

El desarrollo acuicola en Cuba es una consecuencia de la politica de construccién de
embalses para el desarrollo agricola y la prevencion de inundaciones. Gracias a un
intenso programa inversionista, enmarcado en un Programa Nacional de Desarrollo
Acuicola, se construyeron centros de produccion de alevines, estanques de hormigén y
de tierra, laboratorios, plantas de hielo y otras instalaciones socio-administrativas que
posibilitan el crecimiento sostenido de la produccién acuicola en el pais.

La pesca en Cuba tras pasar por varias formas de organizacion se fusiona como
Ministerio de la Industria Pesquera (MIP), en el afio 1976. Desde sus inicios se
comenzaron a dictar regulaciones que de una forma u otra protegian los recursos
pesqueros y el medio en que se desarrollaban. En Septiembre de 1996 entra en vigor el
Decreto Ley No: 164“Reglamento de pesca”. Este Decreto Ley constituye el documento
de méxima jerarquia legal para regular la explotacion de los recursos pesqueros y

preservar su entorno. Establece un sistema para el otorgamiento de Licencias o
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Autorizaciones de pesca a toda persona natural o juridica que desee practicar la pesca
comercial, deportivo-recreativa e investigativa.

El sector pesquero y acuicola de Cuba es un contribuyente importante a la seguridad
alimentaria, (suministrando 5.5 kg anual per capita en 2011), a los beneficios
econdémicos (con exportaciones e importaciones de productos pesqueros estimados en
71y 25 millones de USD respectivamente en 2013), y a los beneficios sociales (7 480
empleos directos en 2013) (FAO, 2015),

Cuba sigue ahora los Lineamientos de la Politica Social y Econémica aprobados en
abril 2011, de los cuales solo dos mencionan especificamente al sector pesquero y
acuicola:

» Lineamiento 213: Incrementar los niveles productivos y de eficiencia en la
pesca de plataforma, cumpliendo las regulaciones pesqueras, para lograr una
explotacién racional de estos recursos y la preservacion del medio marino y
costero. La acuicultura se desarrollara con una elevada disciplina tecnolégica
y la mejora constante de genética. Este sector debera lograr ingresos externos
netos para financiar la importacion de aquellos renglones que no sea posible
producir en el pais.

» Lineamiento 214: La industria pesquera, debera incrementar, con calidad, el
abastecimiento de productos pesqueros al turismo y al resto del mercado
interno en divisas con producciones nacionales.

El Ministerio de la Industria Pesquera tiene dos tareas fundamentales: la distribucién de
productos como Fuente de proteina a la poblacion y aumentar los beneficios
econdmicos, todo ello bajo criterios sostenibles.

Todos los Establecimientos Industriales estan autorizados para comercializar sus
producciones en el Mercado Europeo, ya que todos cuentan con un Programa de
Aseguramiento de la Calidad basado en el Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de
Control, (HACCP) y aplican los Procedimientos Operacionales Normalizados para el
Saneamiento, todo este rigor permite obtener productos de 6ptima calidad y ofertar a
todos los consumidores alimentos con alto valor nutritivo, sanos y seguros (Rivadeneira,
2015),
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Cuba ha percibido un gran avance en la acuicultura y la provincia de Sancti Spiritus no
se queda detras, ha logrado ser unas de la mejores del pais en este sector.

1.8 Situacion de la Industria Pesquera en la provincia

La Provincia de Sancti Spiritus es la de mayor capacidad de embalse en Cuba, por lo
gue constituye un escenario perfecto para la acuicultura.

El territorio cuenta con 25 presas grandes y medianas y mas de 140 micro presas. Las
envidiables condiciones de muchos de esos embalses para la actividad acuicola son
bien aprovechadas por los trabajadores de la empresa pesquera de Sancti Spiritus
PESCASPIR.

Hoy con el 2do potencial de captura mas alto del pais PESCASPIR produce
anualmente mas de 4000t de especies de agua dulce que constituyen una fuente de
proteina de alta calidad.

La Empresa Pesquera de Sancti Spiritus con la experiencia de mas de 25 afios
rectorando las actividades de cultivo, captura (de especies marinas y acuicolas),
produccidn, industrializacién y comercializacion de productos de la pesca a clientes y a
la poblacion, tiene como mision: Cultivar de forma extensiva e intensiva especies
acuicolas sobre la base de obtener alto valor genético para su procesamiento industrial.
Comercializar productos de elevado valor alimenticio que se distingan por su calidad en
el mercado en frontera, dando respuesta a exigencias y expectativas de nuestros
clientes, con la garantia de un capital humano con alto sentido de pertenencia y
responsabilidad, asi como con una infraestructura tecnolégica que posibilita un
desarrollo sostenido y sustentable.

La vision estd definida para ser una empresa distinguida por su liderazgo en la
produccidn de especies acuicolas, procesamiento industrial y comercializaciéon en Cuba
y el extranjero que, muestre niveles de excelencia, expresados a través de la utilizacién
de las mas modernas tecnologias, un colectivo de trabajadores y directivos con alto
sentido de pertenencia, y comprometidos con el desarrollo de la organizacion y el pais,
para garantizar la plena satisfaccion y confianza de los clientes y proveedores,
sustentado en la certificacion del sistema de gestién de la calidad total.

La empresa para cumplir su mision desarrolla su actividad fundamental en:

» Reproduccion y alevinaje de las especies ciprinidos, tilapias y clarias.
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» Cultivo extensivo en presas y micro presas.

» Cultivo intensivo de tilapias en jaulas y clarias en estanques.

» Captura de las especies ciprinidos, tilapias y clarias en presas, micro presas,
jaulas y estanques.

» Industrializacion de las especies ciprinidos, tilapias y clarias, de acuicultura, asi
como especies de la plataforma.

» Comercializacion de: Tenca descabezada, eviscerada y congelada, en su forma
abreviada, Tenca HG (Fondo exportable), tilapia entera eviscerada escamada
congelada, minuta de tilapia congelada, filete de tilapia congelado, filete de claria
congelado, picadillo de pescado congelado, picadillo condimentado congelado,
coctel de pescado, paté de pescado, mortadela de pescado, perro caliente de
pescado, chorizo de pescado y hamburguesa de pescado.

Los principales clientes son:

¥__~Clientes minoristas (Pescaderias especializadas). « Formatted: Bulleted + Level: 1 + Aligned at: 0.63 cm +
Indent at: 1.27 cm

v__~Clientes mayoristas.

v _-Tiendas recaudadoras de divisas.

¥__—Comercio y gastronomia.

v _—Entidades pertenecientes a la Administracion Central del Estado.
v__~Comercializadora de productos del mar.

v _—Caribex.

v__~Turismo.

La planificacion estratégica a largo plazo que se implementa en la empresa, permite
identificar como &reas de resultados claves:

¥__~Reproduccién, alevinaje y ceba de peces acuicolas. N Formatted: Bulleted + Level: 1 + Aligned at: 0.63 cm +
Indent at: 1.27 cm

v__—Produccion acuicola.

¥__~Industria y tecnologia, gestion y mantenimiento de equipos.
v~ ~Aseguramiento y comercializacion.

v_~Perfeccionamiento Empresarial, prevencion y control interno.
v~ ~Gestién del Capital Humano.

v~ ~Gestion contable financiera. Defensa y seguridad y proteccion.

En la Provincia se practican dos tipos de cultivos:
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v' El extensivo: Se realiza en los embalses y alcanza el 83% del total de de la produccién
acuicola.
v' Elintensivo: Comprende la ceba de tilapia en jaulas y del claria en estanques.

En la actualidad existen 5 Unidades Empresariales de Base (UEB) pertenecientes a la
empresa PESCASPIR:

» ACUISIER

» ACUIZA

» INDUPIR

» COMESPIR

» SERVIPIR
Todas mantienen un estrecho vinculo y en sus areas de trabajo prevalecen la disciplina
tecnoldgica y los valores de calidad y productividad.
La UEB INDUPIR recibe la totalidad de la materia prima que aporta la acuicultura en
Sancti Spiritus. Esta Industria procesa mas de 40 productos, la mayor parte con valor
agregado, para ello se dispone con tres lineas de proceso: una linea de conformado,
tres plantas de hielo, un tinel de congelacién y dos congeladores de placa; INDUPIR
produce anualmente mas de 1 800t de picadillos, croquets, masas, chorizos,
hamburguesas, minutas y filetes entre otras producciones. Durante afios esta Industria
Pesquera ha demostrado su capacidad para diversificar las producciones y asi
satisfacer los gustos y preferencia de los clientes.
El proceso se realiza desde la reproduccion y el alevinaje hasta la comercializacién de
los productos terminados, de la Empresa Pesquera de Sancti Spiritus PESCASPIR.
En el afio 2014 esta Empresa realizd6 una produccion de 4 872 t y tiene previsto
aumentar esta produccién en los proximos afios hasta alcanzar en el afio 2030 una
produccion de 11 532t.
Especificamente en la produccion de Clarias en el afio 2014 la empresa cultivé un total
de 855 t, siguiendo un plan para este afio de 950 t y con tendencia a seguir
aumentando dicha produccién en afios venideros hasta alcanzar en el afio 2030 las
3000 t.
Por ende la necesidad de la construcciéon de una mini-industria para el procesamiento

del Claria ubicada en La Unidad Empresarial ACUISIER ya que la Unidad Empresarial
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de Base INDUPIR no cuenta con los recursos y los requisitos necesarios para el
procesamiento de estas cantidades de producto (Gutiérrez, 2016),

1.9 Conclusiones parciales del capitulo

La organizacion del trabajo no es mas que la manera en que se disefia o distribuye el
trabajo dentro de una organizacion; la cual tiene su origen desde épocas remotas
donde se han ido creando y corrigiendo técnicas, herramientas y procedimientos que
permiten estudiar y analizar a fondo las diferentes fases del proceso productivo, uno de
sus objetivos es contribuir al mejoramiento de las capacidades industriales en procesos
productivos.

El estudio del trabajo constituye un camino seguro sobre el cual las empresas hoy en
dia pueden basar su desarrollo. Este instrumento a partir de la aplicacién de técnicas
como la ingenieria de métodos (busca el mejor aprovechamiento de los recursos) y el
estudio de tiempos (determina los tiempos improductivos del trabajador), permite
detectar los errores que se estan cometiendo, a partir de los cuales se pueden
determinar las causas que lo provocan y como respuesta eliminar los problemas que
influyen en las capacidades industriales de los procesos productivos.

La importancia de la pesca en Cuba esta dada por su contribucion en la oferta de
alimentos a la poblacién y por sus exportaciones que aseguran ingresos para el

crecimiento de la economia del pais.

26

[ Formatted: Font color: Black

[ Formatted: Font color: Black




CAPITULO II: Procedimiento para la mejora de las capacidades productivas en las
industrias pesqueras.

2.1 Introduccion

Este capitulo tiene como objetivo la fundamentacion tedrica del procedimiento para la
mejora de las capacidades productivas en las industrias pesqueras. Para ello se
analizan todas las herramientas necesarias para la implementacion del mismo.

2.2 Procedimiento para la mejora de las capacidades productivas en las industrias
pesqueras.

Existen numerosos procedimientos o metodologias para realizar estudios de mejoras en
las capacidades productivas. Estos son muy generales y en ocasiones hasta de dificil
comprension para los técnicos que deben desarrollar los mismos. La autora analizé el
procedimiento utilizado por Caballero (2013 ), el cual se ajusta para el cumplimiento del
objetivo de la investigacion. Se tomé de este las técnicas y los pasos mas significativos
[(Anexo 2) y se conformé el procedimiento para ser aplicado en empresas pesqueras
gue permita mejorar las capacidades industriales. El mismo consta de 3 etapas, las

cuales se muestran en la figura 2.1, conjuntamente con sus 7 pasos.

Inicio
— o —— —— - __________________I

1
1 I Seleccion del proceso I 1
Etapa | Analisis del
i JL proceso 1
1 I Descripcion del proceso I 1
1 1
1 - 1
] Analisis del aprovechamiento de la jornada Etapa Il 1
] laboral Diagnoéstico de 1
] los problemas de 1
organizacion del I
: I Balanceo de las capacidades I trabajo I
1 1
1 I Ubicacian y condiciones de los puestos de trabajo I I
] 1
_________________________ —_
. 13 ;
| I Determinacion de los principales problemas I Etapa Il Busqueda de 1
1 solucion a los
I Jvl, problemas detectados 1
- . 1
1 I Propuestas de acciones correctivas. l 1

Figura 2.1. Procedimiento para mejorar las capacidades industriales en industrias
pesqueras. (Fuente: elaboracion propia).
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A continuacion se explican las etapas y los pasos del procedimiento ilustrado en la
figura anterior.

2.3 Etapa l. Analisis del proceso.

Esta etapa permite estudiar las caracteristicas de los procesos en las industrias
pesqueras.

Paso 1. Seleccion del proceso.

La seleccion del proceso objeto de estudio constituye el primer paso del procedimiento
propuesto. Para la realizacion del mismo resulta indispensable caracterizar el objeto de
estudio e identificar todos los procesos que se llevan a cabo en la entidad definiendo en
cual de ellos tendré lugar la investigaciéon. En esta etapa el proceso sera caracterizado
y se debe justificar la razén por la cual fue seleccionado.

Paso 2. Descripcion del proceso.

Una vez seleccionado el proceso se hace de vital importancia lograr una familiarizacién
con el mismo por lo que es necesario describir cada una de sus operaciones, sus
secuencias, etapas, asi como las caracteristicas del personal y de cada uno de los
puestos de trabajo. En este caso se utilizara el diagrama de operaciones (OTIDA).

Este muestra la trayectoria de un producto o procedimiento sefialando todos los hechos
sujeto a examen mediante el simbolo que corresponda. Tiene tres bases posible:
diagrama de lo que hace la persona trabajando, de cémo se manipula o trata el material
y de cédmo se emplean las maquinarias. Para hacer contar todo lo referente a un trabajo
u operacion resulta mas facil emplear una serie de cinco simbolos uniformes, que
conjuntamente sirven para representar todos los tipos de actividades o sucesos. En la

siguiente tabla se describe cada simbolo su significado y utilizacion (Tabla 2.1).

Actividad Simbolo | Significado

Operacién Hay operacion cuando se modifican intencionalmente
Q cualquier caracteristica fisica o quimica de un objeto,

cuando este se monta o desmonta en relacién a otro
objeto, o se prepara para otra operacién. También existe
operacion cuando se da o recibe informacién o se hacen

calculos o planes.
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Inspeccion Hay inspeccion cuando un objeto es examinado para ser

identificado o para comprobar cantidad o calidad de sus

propiedades. La inspeccibn no contribuye a la

terminacion del producto. No afiade valor.

Transporte Hay transporte cuando un objeto es trasladado de un
lugar a otro, salvo que el traslado forme parte de la
operacion y lo realizan de los mismos operarios. No

afiade valor.

Demora Hay demora de un objeto cuando las condiciones, no

D permiten o requieren la ejecucion de la actividad
siguiente. También se le llama almacenaje temporal. No

afiade valor.

Almacenamiento i Existe cuando el objeto es guardado y protegido contra el

traslado no autorizado. No afiade valor.

Tabla 2.1. Descripcion de los simbolos para conformar el diagrama de proceso.
(Fuente:, elaboracion propia).

Existen también otros dos tipos de diagrama que ayudan a la ilustracion general del
proceso productivo; estos son el diagrama de flujo del proceso y el diagrama de
recorrido de actividades

El diagrama de flujo del proceso es muy similar al diagrama de operaciones, pero
muestra en mas detalle algunos elementos que en el de operaciones se omiten tales
como los transportes del producto en proceso y las esperas del proceso.

En el diagrama de recorrido de actividades se toma un plano de toda la planta donde se
identifiguen todos los elementos presentes alli y se traza con una linea todos los
movimientos que debe realizar el producto en proceso, a fin de evidenciar posibles
obstaculos en el flujo, desplazamientos largos o innecesarios.

2.4 Etapa 2. Diagnostico de los problemas de organizacion del trabajo.

La siguiente etapa del procedimiento tiene como objetivo diagnosticar los problemas de
organizacion del trabajo en el proceso seleccionado. La misma esta compuesta por seis

pasos:
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Paso 3. Analisis del aprovechamiento de la jornada laboral.
El analisis del aprovechamiento de la Jornada laboral se realizara mediante el uso de la
fotografia individual utilizando el modelo del (Anexo 3) con el fin de conocer cuales son
las principales pérdidas de tiempo delos trabajadores durante su jornada de trabajo con
sus posibles causas y a la vez las reservas de productividad que estas pérdidas
representan.
El objetivo fundamental de esta técnica es determinar la estructura de la jornada laboral
actual y conocer el indice de aprovechamiento de la jornada laboral. La misma permite
hacer una descripcion detallada de todas las actividades realizadas por el obrero dentro
de su jornada laboral y medir la duracién de ellas con el objetivo de conocer el empleo
del tiempo de trabajo de los mismos.
Los distintos tipos de tiempos en que pueden agruparse las acciones que realizan los
trabajadores la jornada laboral se explican a continuacion.
Tiempo de trabajo: Tiempo que se emplea en transformar los objetos de trabajo y en
crear las condiciones necesarias para ello. Este tiempo se compone por:

1. Tiempo de trabajo relacionado con la tarea (TTR)

2. Tiempo de trabajo no relacionado con la tarea (TTNR)
Tiempo de trabajo relacionado con la tarea (TTR): Es aquel que el trabajador emplea
en la preparacion, cumplimiento y aseguramiento necesario de la produccion. Tiene tres
componentes fundamentales:

» Tiempo preparativo conclusivo (TPC): Tiempo que se utiliza en familiarizarse y
preparar la tarea a cumplir. Tiene lugar solamente antes de empezar una tarea y
después de cumplir la misma.

» Tiempo operativo (TO): Es el utilizado por uno o varios trabajadores para cambiar
la forma, dimensiones y posicién en el espacio de un objeto de trabajo. Tiene dos
componentes:

1. Tiempo principal (TP): Tiempo que se gasta directamente en el cambio
cualitativo y cuantitativo del objeto de trabajo.
2. Tiempo auxiliar (TA): Tiempo que necesita un obrero para realizar las

acciones que aseguran el cumplimiento del trabajo principal.
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» Tiempo de servicio (TS): Tiempo que necesita el trabajador para la atencion y
mantenimiento del orden y limpieza en su puesto de trabajo. Consta de dos
components:

1. Tiempo de servicios técnicos (TST): Tiempo que utiliza para mantener
el equipo en condiciones técnicas adecuadas.
2. Tiempo de servicio organizativo (TSO): Tiempo empleado para
mantener el puesto en orden.
Tiempo de trabajo no relacionado con la tarea (TTNR) Es el tiempo que el trabajador
invierte en tareas no previstas en su contenido de trabajo.
Tiempo de interrupciones (TI): Es el tiempo en que el trabajador no participa en el
proceso de trabajo y tiene dos componentes fundamentales que son:

1. Tiempo de interrupciones reglamentarias (TIR): Es el tiempo que el trabajador
no labora por razones previstas o inherentes al propio proceso de trabajo.

2. Tiempo de interrupciones no reglamentarias (TINR)

Tiempo de interrupciones reglamentarias (TIR): Es el tiempo que el trabajador no
labora por alteraciones del proceso normal del trabajo. Este tiempo esti formado por
cuatro componentes:

1. Tiempo de interrupciones reglamentarias debido a la tecnologia y la
organizacion del trabajo establecida (TIRTO): Es el tiempo de interrupciones
dificilmente liquidables determinado por la tecnologia y la organizaciéon del
proceso de produccion establecido; influye el tiempo de interrupciones
provocado por las condiciones especificas en que se desarrolla el proceso de
produccién.

2. Tiempo de descanso y necesidades personales (TDNP): Es el tiempo de
caracter necesario que consume el trabajador a fin de mantener su capacidad
normal de trabajo. Tiene dos componentesque son:

» Tiempo de descanso (TD): Es que requiere el trabajador para que
pueda prevenir la fatiga que le produzca el trabajo, en funcién de las
caracteristicas del proceso productivo y las condiciones existentes.

Generalmente, se hace coincidir con el consumo de meriendas, pero no
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debe confundirse con el horario de almuerzo, el cual no forma parte de la
jornada laboral.
» Tiempo de necesidades personales (TNP): Es el tiempo que requiere el
trabajador para realizar necesidades fisioldgicas en el transcurso de la
jornada laboral y mantener su higiene personal en funcién de las
caracteristicas del proceso.
El tiempo de interrupciones no reglamentarias (TINR) es aquel durante el cual el
trabajador no labora por alteracién del proceso normal del trabajo.

» Tiempo de interrupciones por deficiencias técnicas-organizativas del proceso
(TITO); tiempo que el trabajador no labora por causas que no dependen de él.

» Tiempo de interrupciones por violacion de la disciplina laboral. (TIDO): Es el
tiempo que el trabajador no labora por violacion de la disciplina establecida.

» Tiempo de interrupciones por problemas casuales. (TIC): Es el tiempo que el
trabajador no labora a circunstancias totalmente casuales.

» Tiempo de interrupciones por otras causas organizativas. (TIOC): Es el tiempo
que el trabajador no labora a consecuencia de la interrupcion del proceso de
trabajo por causas organizativas no relacionadas con la organizacién de la
produccién.

La composicion gréfica relacionada con la estructura de la jornada laboral_-se puede

apreciar en la figura- 2.2 --del presente trabajo. ( Formatted: Font color: Black

) [ Formatted: Font: Bold, Font color: Black

Figura_2.2: Estructura de la Jornada Laboral. (Fuente: (Marsén, 2011)).

[ Formatted: Font color: Black
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Esta técnica cuenta con siete pasos que son:

v
v
v

v

Determinacion de los objetivos del estudio.

Ambientacion. (Familiarizacion y comunicacion efectiva)

En la “ambientacion” es necesario lograr la familiarizaciéon con el trabajo que se
va a estudiar para conocer al detalle los puestos de trabajo que van a estudiarse
y, ademas, las distintas actividades de los mismos.

Esto significa el estudio de los calificadores de cargo, el flujo de produccion y la
experiencia de los trabajadores de avanzada. En cuanto a la comunicacion, es
un factor importante el estado de opinién que se cree entre los trabajadores y el
grupo que realiza el estudio, ya que de esto depende en gran medida el éxito de
la tarea.

Disefo del estudio.

Conociendo que la poblacién correspondiente a los tiempos medios en un puesto de

trabajo sigue una distribucién normal, a partir de las expresiones de esta distribucién

se puede determinar el tamafio de muestra N, necesario para el estudio.

Inicialmente se recopilara la informacién de 3 dias de trabajo; este muestreo inicial

es un valor experimental y el valor de N se halla a partir de la expresion:

ParaNC =95% y S = 5%

2
N = 560*[L_)
Xmedia

Donde:

N: nimero de observaciones a realizar.

Xmedia: Valor medio del elemento medido determinado a partir de una muestra
inicial.

R: rango de la muestra inicial (valor maximo — valor minimo).

Se puede apreciar entonces que este paso se debe tener cronometrado todos
los tiempos de trabajo reglamentados para cada uno de los tres dias. El estudio
es valido siempre que N <3.

Realizacion de las observaciones.

En este paso del procedimiento se efectlian las observaciones donde se tomaran

los tiempos que invierte el trabajador en cada una de las funciones que
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desempefia dentro de su jornada laboral. Es importante cumplir estrictamente
con lo disefiado.

Calculo del aprovechamiento de la jornada laboral.

Una vez tomado los tiempos a través de la aplicacion del paso anterior se puede
calcular el por ciento de aprovechamiento de la jornada laboral para cada uno de
los trabajadores.

AL = TTR+ TIRTO + TDNP 100

JL
Donde:
AJL: Por ciento de aprovechamiento de la jornada laboral
JL: Jornada laboral.
Célculo de las pérdidas de tiempo por diferentes causas.
Es importante sefialar que estas se calculan para cada interrupcion. Para hallar
las magnitudes de las pérdidas de tiempo por los distintos conceptos y decidir en
qué magnitud es posible aprovechar esas reservas en el incremento de la
productividad del trabajo, puede acudirse a la siguiente expresion, variando
solamente el concepto de tiempo de interrupcion (Pti: Pérdidas de tiempo por

causa del trabajador) y se determina por la siguiente expresion;, ( Formatted: Font color: Black
Pti = %*IOO
JL

El posible incremento de la productividad del trabajo podria estimarse a partir de
expresiones tales como la que se muestra a continuacion, que igual que en el
caso anterior solo varia el concepto de TINR (Ptl: Incremento de la productividad
por TINR reducido) y se determina por la siguiente expresion:
Ptl= w*100
TO
v' Andlisis de los resultados.
Se concluye con la determinacion del aprovechamiento de la jornada laboral
determinado haciendo un andlisis cualitativo sobre su significado en las actuales

condiciones técnico-organizativas, a la vez, pueden destacarse las reservas de
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incremento de la productividad a través de las expresiones mencionadas

anteriormente.
Paso 4. Balanceo de las capacidades.
Mediante este paso del procedimiento de analisis del flujo de producciéon se ha de
determinar si existe una correcta y justa distribucion del contenido del proceso entre los
trabajadores; esto es posible técnicamente solo a partir de un tiempo determinado,
aproximadamente igual a todos y en dependencia de las necesidades de productos a
obtener en determinado periodo de tiempo, visto desde otro angulo: hay que verificar si
existe una adecuada asignacién de recursos humanos, asi como de recursos
materiales a cada parte del proceso productivo.
El balance pudiera hacerse sobre la base del punto fundamental con el objetivo de
aprovechar éste al maximo, pero entonces seria necesario hacer inversiones en las
operaciones que constituyen cuellos de botella para incrementar su capacidad o tomar
medidas organizativas y técnicas para incrementarlas.
Segun Marsén (2011) existe una serie de aspectos fundamentales que se deben tener
en cuenta para llevar a cabo el balance de flujo:
Carga (Q) es la cantidad de trabajo que debe hacerse en determinado periodo de
tiempo, segun el plan de trabajo o segun la demanda de los clientes.
Capacidad (C): En general es lo maximo que puede hacerse en cada parte o actividad
del proceso de acuerdo con los recursos disponibles.
Capacidad real unitaria: expresa el trabajo que puede hacer un equipo en un periodo
de tiempo, lo maximo que puede hacer de acuerdo a su estado técnico, afectado por el
tiempo que necesita para requerimientos tecnoldgicos dentro y/o fuera de la jornada
laboral y para su mantenimiento y reparacion. Esta capacidad se puede expresar en
diferentes unidades y en primera instancia la capacidad del equipo esta dada por el
fondo de tiempo disponible para la produccién
Capacidad maxima: es la que se logra con un 6ptimo funcionamiento y con un 100%
de utilizacién de la capacidad técnica o nominal, es la que establece el fabricante en el
catélogo del equipo.
Una vez conceptualizadas los distintos tipos de capacidades del proceso se puede

realizar el balance del flujo de produccion, pero para ello es necesario definir algunas
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cuestiones. Punto fundamental del proceso es aquella operacién o actividad que
caracteriza al proceso o donde esta la mayor inversién o se invierte el mayor tiempo de
ejecucion.

Entonces siguiendo el criterio de balancear el proceso segun el cuello de botella debe
cumplirse que la carga maxima de trabajo que puede realizar el flujo de produccion sera
equivalente a la capacidad total del cuello de botella, es decir, de la actividad limitante.
En dependencia de los valores de carga (Q) y capacidad (C) puede presentarse las
siguientes situaciones: (Marsanr—21987)

Q>C:

Consecuencias: Cuello de botella, demoras, amontonamiento, flujo desbalanceado.
Posibles soluciones: Ajuste de la carga a la capacidad u operacion limitante.

Q<C:

Consecuencias: Subutilizacion de las capacidades o mano de obra. Flujo
desbalanceado. Posibles soluciones: Incremento de la carga. Realizacién de otras
producciones, estudios organizativos, aplicar multioficio y reubicar personal sobrante.
Q=C:

Consecuencias: Se aprovecha la capacidad integrante. Por tanto se asimila toda la
carga. Flujo balanceado.-

Para realizar el andlisis de las capacidades de produccion se tiene en cuenta los

siguientes elementos, que se muestran en la tabla 2.2

Magnitud Nivel de Utilizacion

El nivel de la tecnologia. El nivel de la organizacion.

La cantidad de equipos y la magnitud de | La eficiencia de ATM.
las areas productivas.

Régimen de trabajo normado. Régimen de trabajo normado.

Disefio y caracteristicas del productos. La demanda.

Calidad y composicion normada de la | La disponibilidad de la fuerza de trabajo.
materia prima.

La especializacion La calificacion de los trabajadores y su
estimulacion.

Indicadores de rendimiento de los equipos | Coeficiente de disposicion técnica de los

y areas. equipos.

Duracion optima de la temporada. Cumplimiento promedio de las normas.

La organizacion de la produccion. La eficiencia de la direccion.

La estabilidad de la fuerza de trabajo.
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Tabla 2.2: Elementos que interviene en el balance de un sistema productivo: Fuente:(

Marsén,1987).

El balanceo de las capacidades tiene elementos importantes que pueden ser valorados
para el analisis del proceso. Algunos de ellos son utilizados por la autora para el
desarrollo de este paso. Estos elementos se muestran a continuacion:

> ldentificar la restriccion: parece dificil pero normalmente puede identificarse
visualmente. Es el proceso donde hay mas productos en espera o gente
haciendo cola. Haciendo un diagrama de procesos también puede verse donde
se tarda mas tiempo.

> Eliminar la restriccion: una vez que se encontrd la restriccion, el proximo paso es
eliminarla. No sirve de nada mejorar los otros procesos si este sigue demorando
al resto. Concentrar todos los esfuerzos en ver de qué manera puede mejorarse.
Se trata de buscar primero soluciones sencillas, de baja o nula inversion, que
pueden lograrse si todos los involucrados participan.

» Subordinar otros procesos a la restriccion: Si bien puede mejorarse la eficiencia,
puede que la restriccion siga siendo el eslabon méas débil. Es por eso que todos
los demas eslabones de la cadena productiva deben seguir ese ritmo. Como dije
antes, acelerar el resto solo hara que se acumule mas espera en este paso. Este
punto es importante porque busca redistribuir los recursos y no malgastarlos en
eficiencias que no agregan valor.

> Elevar la restriccion: si es el caso que la restriccion sigue demorando el sistema y
aunque el sistema total estd mejor, todavia no es satisfactorio para el cliente
(interno o externo), puede ser necesario elevar la cuestion al gerente para
solicitar una inversion mas fuerte. Sucede que una inversién puede resolver un
problema mayor como la pérdida de clientes. Quizas haga falta automatizar el
proceso o contratar nuevos recursos.

» Reiniciar el ciclo buscando la préxima restriccion: una vez que se elimina una
restriccion, puede seguirse mejorando el sistema total buscando la nueva
restriccion y empezando nuevamente el ciclo. Siempre va a haber un limitante, y
estar consciente de ello ayuda aceptar el tiempo total o concentrar los esfuerzos

para reducirlo al minimo, apalancandonos en ese limitante.
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Paso 5. Ubicacion y condiciones de los puestos de trabajo

La ordenacién de las areas de trabajo se ha desarrollado, desde hace muchos afios.
Las primeras distribuciones las desarrollaba el hombre que llevaba a cabo el trabajo, o
el arquitecto que proyectaba el edificio.

Con la llegada de la revolucién industrial, se transformé el pensamiento referente que
se tenia hacia ésta, buscando entonces los propietarios un objetivo econémico al
estudiar las transformaciones de sus fabricas.

Por distribucion en planta se entiende: “La ordenacién fisica de los elementos

industriales- (Ramoén, 2002).

Esta ordenacion, ya practicada o en proyecto, incluye, tanto los espacios necesarios
para el movimiento de materiales, almacenamiento, trabajadores indirectos y todas las
otras actividades o servicios, asi como el equipo de trabajo y el personal de taller.
Un centro de actividad econdmica es cualquier entidad que ocupe espacio: una persona
0 grupo de personas, la ventanilla de un cajero, una maquina, un banco de trabajo o
una estacion de trabajo, un departamento, una escalera o un pasillo, etc. El objetivo de
la planificacién de la distribucién en planta consiste en permitir que los empleados vy el
equipo trabajen con mayor eficacia.
La planificacion de la distribucion en planta incluye decisiones acerca de la disposicion
fisica y presenta los siguientes objetivos:

ov Reduccion del riesgo para la salud y aumento de la seguridad de los*

trabajadores:

»v Elevacion de la moral y satisfaccion del obrero.

»v Incremento de la produccion

»v Disminucion de los retrazesretrasos de la produccién.

«v_ Ahorro de area ocupada.

»v' Reduccién del material en proceso.

v Acortamiento del tiempo de fabricacién.

»v Disminucion de la congestion o confusion. «

«v_ Mayor facilidad de ajuste a los cambios de condiciones.

La distribucién en planta tiene dos intereses claros que son:
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1. Principios basicos de la distribucion en planta. Una buena distribucion en planta

debe cumplir con seis principios, los que se listan a continuacién:

»v Principio de la Integracién de conjunto. La mejor distribuciéon es la que+
integra las actividades auxiliares, asi como cualquier otro factor, de modo
que resulte el compromiso mejor entre todas las partes.

»v Principio de la minima distancia recorrida. A igualdad de condiciones, es
siempre mejor la distribucion que permite que la distancia a recorrer por
el material entre operaciones sea més corta.

ov Principio de la circulacion o flujo de materiales. En igualdad de
condiciones, es mejor aquella distribucién o proceso que este en el mismo
orden a secuencia en que se transforma, tratan o montan los materiales.

»v Principio de espacio cubico. La economia se obtiene utilizando de un
modo efectivo todo el espacio disponible, tanto vertical como horizontal.

»v Principio de la satisfaccion y de la seguridad. A igual de condiciones, sera
siempre mas efectiva la distribucién que haga el trabajo méas satisfactorio
y seguro para los productores.

»v Principio de la flexibilidad. A igual de condiciones, siempre sera mas
efectiva la distribuciéon que pueda ser ajustada o reordenada con menos

costo o inconvenientes.

Los problemas que se pueden tener al realizar una distribucién en planta son cuatro,

estos son:

«v Proyecto de una planta totalmente nueva. Aqui se trata de ordenar todos los+

medios de produccion e instalacion para que trabajen como conjunto

integrado.

»v Expansion o traslado de una planta ya existente. En este caso los edificios ya

estan alli, limitando la accion del ingeniero de distribucién.

v Reordenaciéon de una planta ya existente. La forma y particularidad del

v Ajustes en distribucion ya existente. Se presenta principalmente, cuando

edificio limitan la accion del ingeniero.

varian las condiciones de operacion_—(Ramon, 2002),
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Los factores que tienen influencia sobre cualquier distribuciéon pueden encuadrarse en

ocho grupos como se explica a continuacion:

v Los materiales son factores fundamentales a considerar el tamafio, forma,« {Formatted: Bulleted + Level: 1 + Aligned at: 0.63 cm +
Indent at: 1.27 cm
volumen, peso y caracteristicas fisicas y quimicas de los materiales, que influyen (Formatted: Font: Not Bold, Font color: Black

decisivamente en los métodos de produccién y en las formas de manipulacion y
almacenamiento. La bondad de una distribucion en planta dependerd en gran
medida de la facilidad que aporta en el manejo de los distintos productos y

materiales con los que se trabaja.

2 La maquinaria es indispensable tener informaciéon de los procesos a ( Formatted: Font: Not Bold, Font color: Black

emplear, de la maquinaria, utillaje y equipos necesarios, asi como de la
utilizacién y requerimientos de los mismos. El conocimiento de factores relativos
a la maquinaria en general, tales como espacio requerido, forma, altura y peso,
cantidad y clase de operarios requeridos, riesgos para el personal, necesidad de
servicios auxiliares, etc., se muestra indispensable para poder afrontar un

correcto y completo estudio de distribucion en planta.

3.V La mano de obra ha de ser ordenada en el proceso de distribucion, [Formatted: Font color: Black

[Formatted: Font: Not Bold, Font color: Black

englobando tanto la directa como la de supervisién y demas servicios auxiliares.
Al hacerlo, debe considerarse la seguridad de los empleados, junto con otros
factores, tales como luminosidad, ventilacién, temperatura, ruidos, etc. Es
necesario la cualificacion y flexibilidad del personal requerido, asi como el
numero de trabajadores necesarios en cada momento y el trabajo que habran de
realizar. De nuevo surge aqui la estrecha relacion del tema que nos ocupa con el

disefio del trabajo, pues es clara la importancia del estudio de movimientos para

una buena distribucion de los puestos de trabajo,, ( Formatted: Font color: Black

4y El movimiento en relacién con este factor, hay que tener presente que las ( Formatted: Font: Not Bold, Font color: Black

manutenciones no son operaciones productivas, pues no afiaden ningin valor al
producto. Debido a ello, hay que intentar que sean minimas y que su realizacion
se combine en lo posible con otras operaciones, sin perder de vista que se

persigue la eliminacion de manejos innecesarios y antieconémicos.

5v Las esperas es necesario que la circulacion de los materiales sea fluida a ( Formatted: Font: Not Bold, Font color: Black

lo largo de la misma, evitando asi el coste que suponen las esperas y demoras
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que tienen lugar cuando dicha circulacion se detiene. Ahora bien, el material en
espera no siempre supone un coste a evitar, pues, en ocasiones, puede proveer
una economia superior (por ejemplo: protegiendo la produccién frente a demoras
de entregas programadas, mejorando el servicio a clientes, permitiendo lotes de
produccién de tamafio mas econdmico, etc.), lo cual hace necesario que sean
considerados los espacios necesarios para los materiales en espera.

6.V Los servicios auxiliares permiten y facilitan la actividad principal que se

desarrolla en una planta. Estos aparecen ligados a todos los factores que toman
parte en la distribucién estimandose que aproximadamente un tercio de cada
planta o departamento suele estar dedicado a los mismos. Es necesario que el
espacio ocupado por gllos asegure su eficiencia y que los costes indirectos que
suponen queden minimizados.

+= El edificio es siempre un factor fundamental en el disefio de la distribucion,
pero la influencia del mismo sera determinante si éste ya existe en el momento
de proyectarla. En este caso, su disposicion espacial y demés caracteristicas
(por ejemplo: nimero de pisos, forma de la planta, localizaciéon de ventanas y
puertas, resistencia de suelos, altura de techos, emplazamiento de columnas,
escaleras, montacargas, desagules, tomas de corriente, etc.) se presenta como
una limitacion a la propia distribucion del resto de los factores, lo que no ocurre
cuando el edificio es de nueva construccion.

8.v Es necesario identificar los posibles cambios y su magnitud, para evitar

que estos influyan en los factores explicados anteriormente de forma negativa.
De esta forma se logra una distribucion capaz al adaptarse dentro de unos
limites razonables y realistas para que se cumpla la flexibilidad en la distribucion
en planta.

2.5 Etapa 3. Busqueda de solucién a los problemas detectados.

Esta etapa constituye la Gltima del procedimiento propuesto por lo que se basa en un
andlisis de las principales deficiencias detectadas durante el estudio dandole solucion a
cada uno de ellas, con el objetivo de mejorar los resultados de la organizacion.
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Paso 6. Determinacion de los principales problemas.
El objetivo de este paso del procedimiento es determinar cuéles son los problemas
detectados que poseen una mayor influencia en la afectacién en las capacidades
industriales, asi como las causas que los originan. Para ello se hara uso de algunas
técnicas como la tormenta de ideas: técnica de grupo para la generacién de ideas
originales en un ambiente relajado.
Esta herramienta fue ideada en el afio 1919 por Alex FaickneyOsborn (fue denominada
brainstorming), cuando su busqueda de ideas creativas resultd6 en un proceso
interactivo de grupo no estructurado que generaba mas y mejores ideas que las que los
individuos podian producir trabajando de forma independiente; dando oportunidad de
dar sugerencias sobre un determinado asunto y aprovechando la capacidad creativa de
los participantes.
El uso de técnicas como la de la lluvia de ideas en la empresa es cada vez mayor.
Muchas empresas se apoyan en los resultados de las tormentas de ideas a la hora de
tomar decisiones estratégicas.
El diagrama causa-efecto fue desarrollado en 1943 por el Profesor Kaoru Ishikawa en
Tokio y se conoce también como diagrama de Ishikawa o diagrama de Espina de
Pescado. Este se utiliza para ilustrar con claridad los diferentes motivos que conllevan a
un hecho determinado ya sea positivo o negativo en relacién con el objeto de estudio.
Su naturaleza grafica permite que se organicen grandes cantidades de informacion
sobre el problema y determinen exactamente las posibles causas.
Por otra parte en este paso se selecciona el equipo de trabajo formado por
especialistas con conocimientos sobre la organizacion del trabajo, y de los diferentes
sistemas productivos en la industria, para el aporte de criterios sobre la determinacion
de los principales problemas.
A continuacion se enuncian las tareas a realizar:

» Organizar y dirigir el trabajo de los expertos (es una tarea especifica del jefe del

equipo de trabajo).
» Recopilar la informacion necesaria para desarrollar cada una de las etapas del
procedimiento.

» Realizar los célculos y analisis incluidos en cada etapa.
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Se recomienda por Hurtado de Mendoza (2003), que grupos de trabajo con ( Formatted: Font color: Black, Not Highlight

pretensiones similares, se caracterizan por:
» estar integrado por un grupo de 7 a 15 personas,
» estar conformado por personas del Consejo de Direccion y una representacion
de todas las &reas de la organizacion,
» garantizar la diversidad de conocimientos de los miembros del equipo,
» contar con personas que posean conocimientos de direccion,
» disponer de la presencia de algin experto externo,
» nombrar a un miembro de la direccién como coordinador del equipo de trabajo,
» contar con la disponibilidad de los miembros para el trabajo solicitado.

La seleccién de los expertos se realiza por método de Hurtado de Mendoza (2003), ( Formatted: Font color: Black, Not Highlight

para determinar del coeficiente de competencia de los especialistas. Con el célculo de
la cantidad de expertos necesarios para la investigacion se determinan los integrantes
del equipo de trabajo. A continuacion se describe método:

v Se cEonfeccionar una lista inicial de personas que cumplan con los+ {Formatted: Bulleted + Level: 1 + Aligned at: 0.63 cm +
Indent at: 1.27 cm

requisitos para ser expertos en la materia a trabajar.
2V Se rRealizar una valoracion sobre el nivel de experiencia, a través de los

niveles de conocimiento que poseen sobre la materia. Se realiza una primera
pregunta para una autoevaluacion de los niveles de informacién y argumentacion
que tienen sobre el tema en cuestion.

En esta pregunta se les pide que marquen con una X, en una escala creciente del 1 al

10, el valor que se corresponde con el grado de conocimiento o informacién que tienen

sobre el tema.

En tabla 2.31 se muestra el resumen de la informacion obtenida, la cual permite calcular

el coeficiente de conocimiento o informacion (Kc), segun la expresion 2.1.

Tabla 2.3-2esumendalecreuestodnisiclsomcaleulorcleonficionede

Expertos 1 2 3 4 5 6 7 8 9 | 10
Tabla 2.3 Resumen de la encuesta inicial para calcular el coeficiente de conocimiento ( Formatted: Font: Bold, Font color: Black
[Fuente: (Hurtado de Mendoza, 2003). ( Formatted: Font: Bold, Font color: Black
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El coeficiente de conocimiento o informacion (Kc) se determina mediante la ecuacion:

K, =n(0)) @2.1)

Donde:

Kc: Coeficiente de conocimiento o informacion del experto “j”

n: Rango seleccionado por el experto “”

3. Se realiza una segunda pregunta que permite valorar un grupo de aspectos que-<

influyen sobre el nivel de argumentacion o fundamentacion del tema a estudiar,

marcando con una X el nivel que posean. Esta pregunta se muestra en la tabla 2.32-

Fuentes de argumentacioén

Estudios teéricos realizados

Experiencia obtenida

Conocimientos de trabajos en Cuba

Conocimientos de trabajo en el extranjero

Consultas bibliogréaficas

Cursos de actualizacion

Tabla 2.4 Pregunta qgue permite valorar aspectos que influyen sobre el nivel de

[ Formatted: No bullets or numbering
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argumentacién. (Fuente: Adaptado de Hurtado de Mendoza por Medina Ledn et al.

(2008))

En este paso se determinan los elementos de mayor influencia, las casillas marcadas

por cada experto en la tabla se llevan a los valores de una tabla patrén, la cual se

relacionan en la tabla 2.5

Fuentes de argumentacién Alto | Medio | Bajo
Estudios tedricos realizados 0.27 0.21 0.13
Experiencia obtenida 0.24 0.22 0.12
Conocimientos de trabajos en Cuba 0.14 0.10 0.06
Conocimientos de trabajo en el extranjero 0.08 0.06 0.04
Consultas bibliograficas 0.09 0.07 0.05

Cursos de actualizacion 0.18 0.14 0.10

Tabla 2.5 Patrén para determinar el nivel de argumentacién del tema a estudiar

[Formatted: Font: Bold, Font color: Black

(Fuente: Medina Ledn et al. (2008))
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4. Los aspectos que influyen sobre el nivel de argumentacién del tema a estudiar+

permiten calcular el coeficiente de argumentacion (Ka) de cada experto utilizando, por

la expresién 2.2.
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7
Ka=>n, (2.2)
i=1

Donde:

wn

Ka: Coeficiente de argumentacion del experto “j
ni: Valor correspondiente a la fuente de argumentacién “” (i: 1 hasta 6)

A partir de los valores del coeficiente de conocimiento (Kc) y el coeficiente de
argumentacion (Ka), se obtiene el valor del coeficiente de competencia (K) de cada

experto. Este coeficiente (K) se determina por la expresion 2.3.

Kcomp = 0.5* (kc + ka) 2.3)

Donde:
Kcomp: Coeficiente de competencia
Kc: Coeficiente de conocimiento
Ka: Coeficiente de argumentacion
5.1. Luego de realizar los célculos los resultados se valoran en la escala
siguiente:
0,8<K<1,0 Coeficiente de competencia alto
0,5<K<0,8 Coeficiente de competencia medio
K<0,5 Coeficiente de competencia bajo
Después se seleccionan los expertos necesarios basandose en el numero calculado y
escogiéndose aquellos de mayor coeficiente de competencia, quedando definido
finalmente el grupo de trabajo.
6:2. Para la seleccibn se determina el nimero de expertos necesarios,
mediante la expresion:
* *
Mo P @-P)*kK

:2
|

Donde:
K= (Zai2)2: percentil de la distribucién normal relacionado con el nivel de confianza (1-a).

Los valores mas utilizados en la tabla 2.6
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d2: error admisible en la estimacion, es decir, cuanto estoy dispuesto a desviarme del
valor real que se esta estimando, puede oscilar entre (0,05 — 0,10), incluso puede tomar
valores menores a 0,05, todo depende de los recursos con que cuente el investigador.
P: es la proporcién estimada que esta relacionada con la variabilidad de la poblacion,
p= 0,5 significa que existe la mayor variabilidad en las opiniones, 0 es un tema nuevo
donde no se conoce nada al respecto, con este valor se obtiene el resultado mas alto
de la multiplicacion de p (1-p)= 0,25, con lo que obtenemos el tamafio 6ptimo de
muestra.

p*(1-p): se obtiene de la distribucion Binomial.

Nivel de confianza (%) o Zq2 | ValordeK
99 0,01 | 257 6,6564
95 0,05 | 1,96 3,8416
90 0,10 | 1,64 2,6896

Tabla 2.6 Valores de K segun el nivel de confianza. (Fuente; Elaboracién propia)., “

Seguidamente se determinara el orden de prioridad de los problemas de acuerdo a los
efectos negativos que provoca utilizandose para ello el coeficiente de concordancia de
Kendall (Siegel, 1987).

Para cumplir con lo anterior cada experto analiza los problemas y los clasifica segun su
juicio por orden de importancia asignandole valores. Estos valores 1, 2,..., n
pertenecientes al conjunto de nimeros naturales. Para valorar la concordancia de los

expertos se construye una tabla 2.7 con el resultado de la evaluacion de los mismos.

xpertos | 1 .. N A | T A A? Clasificacion
Problemas
1
N
Tabla 2.7 Clasificacion de los problemas. (Fuente; Elaboracion propia)., s

Con el resultado de la evaluacién de los expertos, se procede a determinar si es 0 no

confiable el mismo mediante la siguiente ecuacion:

123N
M3(K?®-K)

46

Formatted: Font: Bold, Font color: Black

[Formatted: Font: Bold, Font color: Black

Formatted: Font: Font color: Black

L

Formatted: Body Text,Body Text Charl Char Char Char
Char,Body Text Char Char Char Char Char Char,Body Text
Char Char Char Char Char Char Car Char Char Char Char
Char,Body Text Char,Body Text Char Char Char Char Char
Char Car, Left, Indent: Left: 0.23 cm, Hanging: 0.63 cm,
Don't add space between paragraphs of the same style, Tab
stops: 15.56 cm, Left + Not at 0.25cm + 16.25 cm

[Formatted: Font: Bold, Font color: Black

Formatted: Body Text,Body Text Charl Char Char Char
Char,Body Text Char Char Char Char Char Char,Body Text
Char Char Char Char Char Char Car Char Char Char Char
Char,Body Text Char,Body Text Char Char Char Char Char
Char Car, Left, Don't add space between paragraphs of the
same style, Tab stops: 15.56 cm, Left + Not at 0.25 cm +

[Formatted: Font: Bold, Font color: Black

[Formatted: Font: Font color: Black

L




M

A=Y Aj-T
=1

T - L M (K +1)

Donde:

M = NUmero de expertos

K = Numero de propiedades o indice a evaluar

A = Desviacioén del valor medio de los juicios emitidos

T= Factor de comparacion

Aij = Juicio de importancia del indice i dado por el experto j.

> Aij = es la suma de los criterios de los expertos con relacion a un indicador, los que
ocupan los primeros lugares tienen ¥ Aij y son éstos los que después de restar T
guedan con un valor negativo, esto se corresponde con los mas importantes.

W debe estar entre (1.....0), en ese rango, hay autores que plantean que:

(0.49-----0.0) no es confiable

(1.00-----0.5) es confiable

La evaluacién de la concordancia de los expertos sobre el orden de prioridad de
losproblemas, se realiza por el estadigrafo S o X2, en dependencia de la cantidad de
deficiencias (K) que se analicen, si K £ 7, se utiliza la tabla de Friedman (Siegel, 1987),
para k > 7, se determina en la tabla X2.

Si k > 7 (No. De indices) se calcula el estadigrafo: X*=M(K —l)ny se plantea la

siguiente hipotesis:

Hi: El juicio es consistente.

Ho: El juicio no es consistente.

Si el valor del estadigrafo cumple la restriccion: Region Critica: X2 > X %, k-1 se rechaza

la hipétesis nula.

Si K = 7 (No. De indices) se calcula el estadigrafo: S calculado = X A? y se plantea la
siguiente hipotesis:

Si el valor del estadigrafo cumple la restriccion: Regién Critica: S calculado = S tabulada
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Esta etapa es clave para orientar a la organizaciéon en cuanto a qué problemas tratar

para obtener medidas més efectivas.

Paso 7. Propuesta de acciones correctivas a los problemas.

Como conclusién de esta investigacion se proponen acciones correctivas que permitan
dar solucién a los problemas fundamentales identificados anteriormente y lograr con su
implementacion, una mejora en los resultados de la empresa.

2.6 Conclusiones parciales del capitulo.

El procedimiento empleado permite cumplir con el objetivo general de la investigacion
conjuntamente con los objetivos especificos trazados en la misma.

Las técnicas y herramientas propuestas para cada uno de los pasos que conforman el
procedimiento posibilitan arribar a los resultados necesarios que seran la base para

mejorar las capacidades industriales en industrias pesqueras.
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CAPITULO lII: Aplicacion del procedimiento propuesto en el procesamiento de la
tilapiay el ciprinido.

3.1 Introduccién

Este capitulo tiene como objetivo aplicar el procedimiento para mejorar las capacidades
industriales en los procesos de tilapia y ciprinido para cumplir el plan de desarrollo de la
UEB INDUPIR.

3.2 Etapa 1. Andlisis del proceso.

3.2.1 Paso 1. Seleccion del proceso.

En el afio 2000, tras los cambios originados por las reestructuraciones planteadas por el
Perfeccionamiento Empresarial en el Ministerio de la Industria Pesquera (MIP), se
constituyd la Empresa Pesquera de Sancti Spiritus PESCASPIR perteneciente al Grupo
Empresarial INDIPES. El 20 de mayo del afio 2003, se comienza la aplicacién del
perfeccionamiento empresarial hasta la actualidad de forma continua e ininterrumpida
con avances en su gestion que la distinguen con las de su tipo a nivel de pais.

Tras los cambios estructurales llevados a cabo por la maxima direccién del Consejo de
Estado de la Republica de Cuba, bajo lo estipulado en La Resolucién No. 264/2009
quedan extinguidos los Ministerios de La Industria Alimenticia y de La Industria
Pesquera subrogados por el Ministerio de La Industria Alimentaria, subordinados al
Grupo Empresarial Industrial de la Alimentaria a partir del 10 marzo de 2011.
PESCASPIR, es una organizacién con méas de 25 afios de experiencia rectorando las
actividades de alevinaje, cultivo y captura de especies acuicolas e industrializacién y
comercializacién de productos derivados de la pesca. Cuenta con 5 UEB las cuales son
ACUISIER, ACUIZA, INDUPIR, COMESPIR y SERVIPIR (Ver Anexo 3), las cuales
responden a las principales actividades productivas, més la Oficina Central. Ademas
cuenta con un capital humano formado y adiestrado en los procesos operacionales de
trabajo y productivos, con bajos niveles de fluctuacion. Se cuenta con una

infraestructura técnica-productiva adecuada que da respuesta de manera eficaz y
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eficiente a las exigencias de inocuidad de los alimentos convenidas con los clientes y
partes interesadas.
La Misidn de la empresa es cultivar de forma extensiva e intensiva especies acuicolas
para su procesamiento industrial, que permita comercializar productos con altos
estandares de calidad en el mercado dentro y fuera de frontera en ambas monedas,
garantizado por un capital humano con alto sentido de pertenencia y responsabilidad,
asi como con una infraestructura tecnolégica que permita un desarrollo sostenido y
sustentable.
La Visién es ser una empresa distinguida por el liderazgo en la produccion de especies
acuicolas, procesamiento industrial y comercializacion dentro y fuera de frontera,
mostrando niveles de excelencia por la certificacion del Sistema de Gestion de la
Calidad Total y la utilizaciéon de las mas modernas tecnologias, que garanticen la plena
satisfaccion y confianza de los clientes y proveedores, basado en un colectivo de
trabajadores y directivos con alto sentido de pertenencia y comprometidos con el
desarrollo de la organizacioén y el pais.
El Objeto social de la organizacion estq aprobado segln la Resolucién 557/06 del
Ministerio de Economia y Planificacion. A continuacién se relacionan las funciones que
realiza:

v" Reproduccion y alevinaje de las especies ciprinidos, tilapias y clarias;

v Cultivo extensivo en presas y micro presas;

v’ Cultivo intensivo de tilapias en jaulas y clarias en estanques;

v' Captura de las especies ciprinidos, tilapias y clarias en presas, micro presas,

jaulas y estanques;

AN

Industrializacion de las especies ciprinidos, tilapias y clarias, de acuicultura, asi
como especies de la plataforma;

v" Comercializaciéon de: tenca descabezada, eviscerada y congelada, en su forma
abreviada, tenca hg (fondo exportable), tilapia entera eviscerada escamada
congelada, minuta de tilapia congelada, filete de tilapia congelado, filete de claria
congelado, picadillo de pescado congelado, picadillo condimentado congelado,
coctel de pescado, paté de pescado, mortadella de pescado, perro caliente de

pescado, chorizo de pescado y hamburguesa de pescado.
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La organizacién estructural de la misma esta disefiada y dirigida para todas las
actividades de la empresa abarcando el 100 % de sus trabajadores que constituyen los
actores y gestores del proceso, al considerar el capital humano el activo mas importante
para lograr con éxito los cambios deseados.
Los Principales clientes son:
v Clientes minoristas (pescaderias especializadas).
Organismos del territorio.

Empresa Comercializadora de Alimentos del Mar (COPMAR).

v
v
v' Comercio y Gastronomia.
v' Entidades pertenecientes a la Administracion Central del Estado.
v' Tiendas Recaudadoras de Divisas (TRD).
v Turismo.

v" Empresa Comercial Caribex (CARIBEX).
3.2.2 Paso 2. Descripcién del proceso.
La empresa tiene como propoésito realizar algunos cambios para ser méas eficientes y
eficaces. Para ello conjuntamente con los profesores del departamento de Ingenieria
Industrial de la Universidad de Sancti Espiritus crearon un proyecto de trabajo. Uno de
los objetivos del proyecto es balancear las capacidades industriales en la UEB INDUPIR
para asumir las capturas de tilapia y ciprinido que contribuyan al cumplimiento del plan
de desarrollo acuicola de 6000 toneladas.
Todos los procesos para asumir la captura del claria seran trasladados hacia una nueva
UEB, por lo que el estudio se centra solamente en los procesos productivos de ciprinido
y tilapia.
1. Recepcidén y pesaje de la materia prima

A: Proposito/Alcance

Recibir y chequear la calidad de la materia prima que entra a la industria.

B: Procedimiento

La materia prima se recibe nevada en cajas plasticas. Se pesara comprobandose el fiel
de la bascula en cada operacion de pesaje y asegurandose que ésta tenga su sello de

Apto para el uso.
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El técnico de calidad inspeccionara la calidad de la materia prima verificando que
cumpla con los requisitos establecidos en la norma de especificaciones de calidad del
pescado fresco.

2. Nevado y almacenamiento de la materia prima

A: Propdésito/Alcance

Mantener la cadena de frio almacenando el pescado nevado correctamente.

B: Procedimiento

La materia prima ser4 nevada correctamente poniéndose una capa de hielo en el
fondo, una intermedia y otra arriba para mantener la cadena de frio en el tiempo de
estancia en la camara de fresco. Las cajas se llenaran con 30 Kg. de pescado
aproximadamente para que el peso final de ellas oscile entre los 45 Kg. y los 50 Kg.

Se almacenard en la cémara refrigerada sobre paletas portuarias segun la NC
492:2006. Almacenamiento de Alimentos. Requisitos generales. Separadas a 15 cm.
del piso, 25 cm. de la pared, 50 cm. entre estibas, 1m antes del techo y pasillo lateral.

3. Elaboraciéon de filete y minuta de tilapia

A: Propdésito/ Alcance
Realizar los cortes establecidos para la obtencién del producto.
B: Procedimiento
Se aplica el corte adecuado para cada producto que se procesa en el area de Fondos
Exportables (picadillo, minuta y filete). Esta operacion se realizard con agua circulante
de manera que se mantengan limpios los cuchillos, picadores y el local de trabajo.
El producto obtenido se depositara en cajas plasticas que estaran situadas sobre
paletas portuarias. Si el proceso sufre demora estas cajas plasticas se mantendran
nevadas hasta su préxima operacion.
El técnico de calidad inspeccionara la calidad del producto verificando que cumpla con
los requisitos establecidos en la norma de especificaciones de calidad del pescado
fresco.
Aspecto interno:

v’ Visceras diferenciadas.

v Color y olor caracteristicos.

v' Parietales firmes.
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Carne:
v Textura firme y elastica.

v Olor y color caracteristicos.

5.4. Descabezado y eviscerado de ciprinido
A: Prop6sito/ Alcance
Realizar los cortes establecidos para la obtencién del producto.
B: Procedimiento
Con ayuda del cuchillo se aplica corte transversal al pescado por detras de las
branquias, lo méas préximo posible a las mismas para lograr un mayor rendimiento,
separando la cabeza en la operacion.
Para eviscerar se realiza un corte en la regién ventral del pescado desde el medio entre
las dos agallas hasta la regi6on anal, quedando expuestas las visceras en la cavidad
abdominal. Comenzar la extraccion de las visceras de forma manual., lavandose con
abundante agua para eliminar restos de éstas, de membrana negra y coagulos de
sangre. Esta operacioén se realizard con agua circulante de manera que se mantengan
limpios los cuchillos, picadores y el local de trabajo.
El producto obtenido se depositara en cajas plasticas que estaran situadas sobre
paletas portuarias. Si el proceso sufre demora estas cajas plasticas se mantendran
nevadas hasta su préxima operacion.
El técnico de calidad inspeccionara la calidad del producto verificando que cumpla con
los requisitos establecidos en la norma de especificaciones de calidad del pescado
fresco.
Aspecto interno:

v’ Visceras diferenciadas.

v Color y olor caracteristicos.

v’ Parietales firmes.
Carne:

v' Textura firme y elastica.
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v Olor y color caracteristicos.

El producto obtenido se depositara en cajas plasticas que estaran situadas sobre
paletas portuarias. Si el proceso sufre demora estas cajas plasticas se mantendran
nevadas hasta su préxima operacion.

6.5. Envase, pesaje y enbandejado

A: Propdésito/ Alcance

Envasar, pesar y embandejar el producto segun requerimientos del cliente.

El tiempo de exposicion del producto y llenado de los carros bandejeros no deberan ser
prolongados para reducir al minimo la contaminacién, esta operacién es un punto critico
de control (PCC) y un punto de control de defectos (PCD).

B: Procedimiento

Las envasadoras depositan el producto en bolsas de nylon de diferentes dimensiones,
después se pesa hasta completar el peso neto que puede ser en dependencia del
producto, segun el pedido. Las bolsas se colocan en tartaras de acero inoxidable, en
carros bandejeros para pasar a la proxima operacion.

76. _Congelacion

A: Propdsito/Alcance

Congelar el producto hasta alcanzar la temperatura de —18 °C en su centro térmico.

B: Procedimiento

Los carros bandejeros son introducidos en el tanel de congelacion de forma ordenada
por un espacio de tiempo suficiente para bajar la temperatura en el centro térmico del
producto a —18 °C.

Se considerara terminada la congelacién cuando se compruebe con una muestra y un
termoémetro de penetracion si el producto alcanzé la temperatura deseada.

8.7. Embalado y Marcacién

A: Propoésito/ Alcance
Embalar el producto y realizar las marcaciones necesarias para facilitar su

comercializacion.
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B: Procedimiento
Los envases del producto son colocados en las cajas de carton ondulado segun el peso
establecido. Los embalajes se cerraran por el fondo y la tapa con precinta adhesiva y
por los laterales largos de la caja se colocard mediante etiqueta o cufios la marcacién
que llevan la informacion siguiente:

v" Nombre del producto.
Fecha de produccién.
Fecha de caducidad.
NUmero del lote de produccion.
Masa neta.

Empresa productora.

D N N N N NN

Direccién de la Empresa productora.

v' Temperatura de mantenimiento.
El técnico de calidad inspeccionara la calidad del producto verificando que cumpla con
los requisitos establecidos en la norma de especificaciones de calidad del pescado
fresco.
9.8. Almacenamiento y expedicién del producto

A: Proposito/ Alcance

Almacenar el producto congelado en cAmara de mantenimiento congelado y realizar la
expedicién del mismo con la calidad y condiciones requeridas.

B: Procedimiento

El producto se almacenara y conservara en camara de mantenimiento congelado que
garantice una temperatura de —18 °C en su centro térmico, pudiendo consumirse hasta
cinco (5) meses después de su produccion.

Las estibas se colocaran sobre paletas portuarias cumpliendo los requisitos de
almacenamiento 15 cm. del piso, 25 cm. de la pared, 50 cm. entre estibas, 1m del techo
y pasillo central.

La expedicién del producto se realizara de forma rapida evitando que suba la
temperatura del centro térmico del producto y el transporte a utilizar deba cumplir con
todos los requisitos establecidos para la transportacion de productos congelados. En el

(Anexo 4) se muestra la descripcion del proceso productivo.
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3.3 Etapa Il. Debido a la gran importancia que posee el aprovechamiento de la jornada
laboral en la organizacion del trabajo se decidi6 realizar un analisis de los gastos de
tiempo, lo que posibilita conocer cémo se utilizan los mismos en el proceso de trabajo.
3.3.1 Paso 3. Andlisis del aprovechamiento de la jornada laboral.

Para llevar a cabo dicho estudio se emplea la técnica de observacion continua
individual empleando un NC= 95% y S=+5%.

Teniendo en cuenta que se trabaja un turno de trabajo de 8 horas se realizan las
observaciones por tres dias consecutivos. En este caso se decide realizar la
investigacién a aquellos operarios cuya labor esté relacionada con el proceso en
cuestiéon y al mismo tiempo sus caracteristicas permiten desarrollar el estudio. Los
operarios llegan a la instalacion aproximadamente a las 8:00 a.m. donde si es
necesario tienen una reunién con el jefe de area quien informa acerca de todos los
elementos relacionados con el trabajo a desempefiar durante el turno de trabajo y
posteriormente se trasladan a sus respectivos puestos para comenzar su labor.
Primeramente se realiz6 un estudio de ambientacién con el objetivo de conocer
detalladamente las acciones que se llevan a cabo en cada puesto laboral. EI mismo
consiste en explicar a cada uno de los trabajadores que constituyen objeto de estudio
de la investigacion el propdsito e importancia de la misma logrando una efectiva
comunicacion y entendimiento. El desarrollo del estudio consiste en hacer una
descripcion detallada de las actividades y efectuar la medicion de los tiempos que
conforman la jornada laboral para cada uno de los obreros seleccionados
clasificandolos posteriormente segun su naturaleza (TT y TI). El modelo resumen de la

recoleccion de los datos se muestra en la_(Tabla 3.1),
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Rango = 435min - 430min = 5min

Smin .
N=560%(——"——")"=01=<3
432.6666min

_ 432.6666min + 30min + 0

L= = 100 = 96.39
4830min %
6.3333min
P(TIDO) = ————— =100 = 1.32%
4830min
B(TITO) = Llmin 100 = 2.299
(TITO) = fgomin 100 = 229%

Envase, pesaje y enbandejado

441min + 450min + 433min
Xmedia = 3 = 441.333min

Rango = 450min - 433min = 17min

17min .
N =560%(—————)" =090~ 1< 3
441.333min
441.333min + 30min + 0
AJL = =100 =98.2%

480min

2min

P(TITO) = 6-67min 100 = 1.39%
T 480min

Embalado, pesaje y marcacién

444min + 441min + 447min
Xmedia = 3 = 444min

Rango = 447min - 441min = 6min

emin _
N =560*(——)"=023<3
444min
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_ 444min + 30min + 0

AJL -
4830min

=100 = 98.75%

6min
P(TIDU} = m"‘ 100 = 1.25%

3.3.2 Paso 4. Balanceo de las capacidades.
La empresa tiene determinadas las normas de tiempo para cada uno de los puestos

analizados como se muestra en la siguiente (Tabla 3.2):

Tabla 3.2 Resumen de las normas de tiempo y rendimiento de cada operacion (Fuente:
elaboracién propia).

Determinadas las normas para cada operacion se procede a realizar el balance de de
las capacidades con el fin de determinar si existe una correcta distribucion del
contenido de trabajo entre los equipos y trabajadores. Se pretende determinar el
numero de equipos y de trabajadores necesarios.

A continuacion se ofrecen los célculos referentes al balance, utilizando en este caso el
plan de captura de 6000t.

A continuacioén se ofrecen los célculos referentes al balance, utilizando en este caso el

plan de captura por mes de tilapia (Anexo 5).,

R Norma de Norma de “
tiempo Produccién
JProductos s/kg kg/jl
[Procesamiento de la tilapia 86,7 287,2
Procesamiento del ciprinido 25,2 988,1
Envase, pesaje y embandejado_de tilapia 150 166,0
Envase, pesaje y embandejado_de ciprinido 25,01 995,6
[Embalado, pesaje y marcacion 19,9 1251,3
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En la operacién de recepcion y pesaje se tiene en cuenta toda la materia que entra.
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3.3.3 Paso 5. Uhicacién y condiciones de los puestos de trabajo

Con el uso de técnicas como la observacion directa y el contacto con los trabajadores
se llegd a recopilar la informacion necesaria para determinar las condiciones y
ubicaciones de cada puesto de trabajo.

Para facilitar este andlisis se muestra en el (Anexo 6) el diagrama de distribuciéon en
planta y flujo material como guia para observar el area total de la planta y los elementos
que la componen; asi como la interrelacién que existe entre cada uno de ellos.

A partir del andlisis del diagrama en planta se observa, en la planta de produccién, que
el proceso presenta retrocesos de la materia prima o sea que existen regresos sobre la
misma linea, ademas se repiten operaciones en la misma direccion.

Esto se evidencia en el andlisis de la ubicacién de cada puesto de trabajo donde se
puede apreciar que no corresponde con la forma mas organizada en correspondencia
con el recorrido que debe realizar la materia prima.

Especificamente est4 el caso de la camara de mantenimiento fresco donde inicialmente
se almacena la materia prima. Su ubicacién no esta acorde al orden secuencial de las
operaciones ya que la materia prima retrocede y ocurre un cruzamiento de la misma
con el producto semielaborado al trasladarlo hacia el tinel de congelacién. En cuanto a
la ubicacidn del resto de los puestos de trabajo se puede apreciar que en donde laboran
las pesadoras ocurre algo similar debido a su incorrecta ubicacién, lo que ademas
provoca el alargamiento de las distancias entre las diferentes actividades,

Analizando las condiciones de la planta de produccién se determiné que la misma
cuenta con una iluminacién deficiente. Este problema esta dado por la carencia de
lamparas y luminarias con protectores, a pesar de que no se han realizado estudios con
profundidad acerca del tema. Existe poca ventilacion ya que carece de los medios
adecuados que requiere las caracteristicas de los procesos que se llevan a cabo en
esta area. Ademas, las ventanas se encuentran en pésimas condiciones y no estan
cubiertas por mallas por lo que no hay hermeticidad lo que puede ocasionar la
existencia de diferentes vectores.

Existen problemas en la linea de Fondos exportables donde se trabaja en un ambiente

climatizado con temperaturas bajas y a pesar de que se le facilitan los medios de
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proteccién a los trabajadores como: ropa mangas largas, calzado de goma, guantes y
gorros, estos no utilizan las camisas mangas largas afectando la eficiencia del trabajo.
Ademas para trabajar en locales de este tipo y proteger al trabajador de temperaturas
bajas se debe poseer lamparas de rayos infrarrojos enfocadas hacia el lugar de trabajo
y las luminarias existentes en este local no cumplen con esta caracteristica.

Se detectan problemas relacionados con los altos niveles de humedad, los cuales se
toleran mal cuando la temperatura es elevada y el trabajo es pesado y provocan
enfermedades profesionales a los trabajadores como gripes y resfriados.

En cuanto al puesto de trabajo se determin6 que existe un inadecuado disefio de los
puestos de trabajo con respecto a las mesas lo que dificulta el desempefio del trabajo.
El alcantarillado y el sistema de tapado para el mismo es deficiente.

La cdmara de mantenimiento fresco presenta problemas como el desconchado del piso.

3.4Etapa 3. Busqueda de solucién a los problemas detectados.
Una vez concluidas las observaciones se procede al trabajo con los expertos, con el fin
de validar los problemas obtenidos hasta ese momento y enriquecerlos.
3.4.1 Paso 6. Determinacion de los principales problemas.
Siguiendo los pasos definidos en el capitulo anterior se confecciona el equipo de trabajo
utilizando el método de expertos propuesto por Hurtado de Mendoza (2003). En el
(Anexo 7) se muestra los resultados del procedimiento completo. El equipo de trabajo
para la investigacion quedo conformado por siete expertos segun se muestra en la tabla
3.14.

Cddigo del experto | Ocupacion

1 Jefe de seguridad y salud del trabajo

3 Jefe de produccion

6 Especialista de calidad en la UEB INDUPIR
9 Especialista de Recursos Humanos

E Tecndlogo principal de UEB INDUPIR

13 Especialista de la UNISS

14 Especialistas de la UNISS

Tabla 3.14 Datos de los expertos seleccionados. (Fuente: elaboracién propia)
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El trabajo se comenzd exponiéndole a los expertos seleccionados los problemas
detectados mediante durante el uso de las herramientas y técnicas correspondientes a
cada paso del procedimiento; cada uno fue exponiendo sus ideas acerca de estos,
concluyéndose que todos eran realmente problemas. Estos problemas detectados se
muestran en la siguiente lista:

1. Falta de preparacion de los técnicos y dirigentes

2. Indisciplinas laborales

3. Inadecuada planificacion de la fuerza de trabajo. (En los puestos de
descabezado y eviscerado de ciprinido, filete y minuta de tilapia, envasado y
embalado).
Mala planificacion de contratacion de trabajadores
Tecnologia obsoleta
La Camara de Mantenimiento presenta problemas de descorches
Poca capacidad en el proceso de congelacién

Deficiencias técnicas organizativas

© © N o g &

Mobiliario en mal estado y déficit de herramientas

10.Mala calidad de los insumos

11.Inestabilidad de la materia prima

12.Mala distribucién de los puestos de trabajo

13.Mala condiciones de los puestos de trabajo

14.El alcantarillado es deficiente
Por dltimo se determina el orden de prioridad de los problemas de acuerdo con los
efectos negativos que provoca. Para el procesamiento estadistico se utiliza Coeficiente
de Concordancia de Kendall:
Primeramente se les entregd a los expertos los problemas organizados mediante el
orden en que se determinaron. Se les pidié a los expertos que evaluaran los problemas

con una calificacion entre 1 (mas importante) y 14 (menos importante), (Tabla 3.15).

xpertos |1 |2 |3 [4 |5 |6 |7 |TZA;j|ZAA|AA® [A? Clasifi
Problema
1 6 | 7 6 | 8 8|19 1|9 53([525| 05 0,25 S
2 716 [ 8]10[10] 6 | 7 541525] 15 2,25 S
3 1 1 1 1 1 1] 2 8([525| -45 1980 P
4 9 1101 9 | 9 6 | 7 |10 60|525]| 75| 56,25 S
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5 218221212 ]1 141525| -39 1482 P
6 8 |87 [6 |7 ]12] 8 56 [(525]| 35| 12,25 S
7 31213 [3[3]3]3 20[525]| -33 1056 P
8 10( 9 (10| 7 |1 9 ]10| 6 61(525]| 85| 72,25 S
9 12 112|111 (11|12 | 8 [ 12 78152,5]|255| 650,3 S
10 14 114 |13 (12 |14 |14 | 14 95(525]425 1806 S
11 1111112 (141111 |11 81]1525|285| 8123 S
12 51441514414 301525 -23| 506,3 P
13 4 [5]|5)14([5]5]5 331525 -20| 380,3 P
14 131131141313 |13 13 9215251395 1560 S
z 10378
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Tabla 3.15 Problemas detectados. (Fuente: elaboracion propia)

Posteriormente se determina el Coeficiente de Kendal

12X 12x(10378)

TMEKIK)  7x(14°_14)

Por tanto como W> 0,5 es consistente,

=0,931

[ Formatted: Font color: Black
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Se planted la hipotesis a demostrar:

Ho= Se rechaza el criterio de los expertos.

Hi= Se acepta el criterio de los expertos.

Como K>7

X2 =M (K —1)xW =7(14-1)x 0,931 = 84,71

X% > X2k
X% > X013
84,71> 22,63

[Formatted: Font: 12 pt, Font color: Black

Se cumple la Regidn critica, por tanto se rechaza Ho, y se acepta el criterio de los

expertos.

En la figura 3.1 se representa los problemas en un causa efecto.
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3.4.2 Paso 7. Propuesta de acciones correctivas a los problemas.
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problemas existentes y se proponen acciones correctivas que permitan dar soluciéon a

los mismos y lograr con su implementacién, una mejora en los resultados de la empresa

el cual se muestra en la siguiente (Tabla 3.16). Formatted: Font color: Black

JProblema Acciones de mejora Responsable« Formatted: Font: 11 pt
Inadecuada Planificar la fuerza de trabajo segin el plan de | Directorde Formatted Table

planificacion de la | captura mensual, teniendo en cuenta los resultados | RRHH !
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(
(
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fuerza de trabajo de la investigacion, Jefe de Formatted: Font: 11 pt
Produccion
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la sustitucion de las existentes. Director de
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JPoca capacidad en

Acondicionar una camara que cumpla con las

Director de la

[Formatted: Font: 11 pt

los procesos de normas requeridas para el almacenamiento y | UEB INDUPIR
congelacion mantenimiento de los alimentos. Jefe de
Planificar en las inversiones para la reparacion de los | Produccion
tuneles de congelacion.
Malas condiciones de | Realizar estudios de iluminacién y ventilacién de | Director de [Formatted: Font: 11 pt
los puestos de locales en la planta de produccion. RRHH
trabajo. Gestionar la compra de herramientas necesarias y | Jefe de
medios de proteccion para los trabajadores. Seguridad y
Realizar estudios ergonémicos de disefio de los | Salud del
puestos de trabajo en el area de envase. Trabajo.
Jefe de
Produccion
Mala distribucién de | Se propone una nueva distribucién en panta (ver | Director de la [Formaned: Font: 11 pt
los puestos de Anexo 8) a partir de la estructura constructiva de la | UEB INDUPIR ( Formatted: Font: 11 pt
trabajo. industria, con el objetivo que se eliminen algunos de | Jefe de
los problemas detectados del flujo de produccion. Produccion

Tabla 3.16 Acciones de mejoras a los problemas presentados (Fuente: elaboracion

propia).

3.5 Conclusiones parciales del capitulo.

Se comprobé que los principales problemas a erradicar para mejorar las capacidades

industriales en los procesos de tilapia y ciprinido son: malas condiciones de los puestos

de trabajo, poca capacidad en los procesos de congelacion, inadecuada planificacion

de la fuerza de trabajo, entre otras.

La aplicaciéon del procedimiento permitié crear un plan de mejoras para lograr una

adecuada capacidad industrial en los procesos de tilapia y ciprinido.
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CONCLUSIONES
Se realiz6 una extensa bUsqueda bibliografica que sirvi6 de soporte y guia para el
desarrollo de la investigacion.
Se propuso un procedimiento para mejorar las capacidades productivas en las
industrias pesqueras el cual cuenta de 3 etapas.
El procedimiento aplicado permiti6 mejorar las capacidades productivas en el
procesamiento industrial de la tilapia y el ciprinido en la UEB INDUPIR.
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RECOMENDACIONES
Aplicar el procedimiento presentado en todos los procesos de produccidon que se

realizan en la entidad para mejorar las capacidades productivas.
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ANEXOS
Anexo# 1. Modelo de Gestion Integrada de los RRHH. Fuente: (NC 3000, 3001 y 3002,
2007)
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Anexo# 2. Procedimiento para diagnosticar la organizacion del trabajo en empresas

cubanas. (Fuente(Fuente: (Caballero, 2013)).
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Anexo, #3 Organigrama Empresa Pesquera de Sancti Spiritus (Fuente: documentos de

la empresa),
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Anexo # 4. Diagrama del proceso productivo de la UEB Indupir (Fuente:, elaboracion

propia).
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nexo# 6.Diagrama de distribucion en planta de la UEB Indupir de Sancti Spiritus Formatted: Font color: Black
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Procesaderes-kinea-de-Escama
5y 6: Tuneles de Congelacion —21: Sala de estar 17#-Céamara-de-fresco

delos-Tronchos



7: Envase del Picadillo —23: Area de las camaras de

mantenimiento 48:-Maguina-Escamadora

8y 9: Congeladores de Placa 19: Pesa
10 y 11: Maquinas de Picadillo 20y 22:- Bafas

12: Pesadoras Linea de Fondos exportables —21-Sala-de-estar

13: Envase de Fondos exportables 23: Area-delas camarasde
mantenimiento

14: Procesadores de Fondos exportables

15: Areas -de Desperdicios

16: Procesadores Linea de Escama

Anexo #7. Resultados obtenidos del Método de Hurtado de Mendoza
Se confecciond una lista inicial de los posibles expertos guidndonos por factores como
la experiencia laboral y su nivel educacional entre otros requisitos mostrados en la tabla

a continuacion.

Tabla. Listado inicial de las personas que cumplen con los requisitos para ser expertos. [Formatted: Font color: Black
Cadigo del | Ocupacion

experto

1 Jefe de seguridad y salud del trabajo [Formatted: Font color: Black
2 Especialista de la UEB COMESPIR

3 Jefe de produccion [Formatted: Font color: Black
4 Especialista principal de recursos humanos

5 Técnico de calidad en la UEB INDUPIR

b6 Especialista de calidad en la UEB INDUPIR [Formatted: Font color: Black
7 Especialista de mantenimiento

8 Especialista principal de gestién de la calidad

9 Especialista de Recursos Humanos [Formatted: Font color: Black
10 Especialista de comercial

11 Tecnologo principal de UEB INDUPIR [Formatted: Font color: Black
12 Especialista econémico

13 Especialista de la UNISS [Formatted: Font color: Black
14 Especialistas de la UNISS [Formatted: Font color: Black
Fuente: elaboracion propia

Luego, se procedio a evaluar el grado de informacién y por consiguiente los niveles de

conocimiento que poseen sobre la materia (Tablas 12.1 y 12.3). Para ello se aplica una ( Formatted: Font color: Black ]

encuesta al personal de la lista usando la pregunta: ¢ En qué medida Ud. conoce acerca




de la capacidad que presenta la UEB INDUPIR para cumplir con el plan de captura de

6000t de ciprinido y tilapia? Marcar con una X considerando el nimero 1 como

conocimiento nulo y el nimero 10 como pleno. Los resultados se muestran en la tabla ( Formatted: Font color: Black
JTabla. Encuesta inicial para calcular el coeficiente de conocimiento ( Formatted: Font color: Black
Expertos | 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1 X

2 X

3 X

4 X

5 X

6 X

7 X

8 X

9 X

10 X

11 X

12 X

13 X

14 X

Seguido de este paso se pasé a determinar el coeficiente de conocimiento e ( Formatted: Font color: Black

informacion (Kcj).

K, =901) =09 K, =401 =04 K.,=800=08 K,=70)=07
K. =501=05 K,.=100)=1 K,_,=30)=03 K,=501)=05
K, =801=08 K., =601)=06 K. =901)=09 K,,=20)=02
K.,=80)=08 K_,=7(01)=07

A continuacion se les realiza una segunda encuesta usando la pregunta: ¢En qué
medidas Ud. ha contribuido con su formacion profesional con el tema en cuestién
(Organizacién del trabajo)?, Marca con una X teniendo en cuenta los niveles de
comprometimiento con el tema.

La encuesta se aplica con el objetivo de valorar un grupo de aspectos que influyen
sobre el nivel de argumentacion o fundamentacién del tema a estudiar y se les pide que
se ubiquen dentro de un nivel (alto, medio y bajo) teniendo en cuenta las fuentes de
argumentacion que se dictan en las tablas siguientes:

Experto 1

[ No [ Fuentes de argumentacion | Alto | Medio [ Bajo |




Andlisis tedrico realizado por usted

Experiencia practica

Estudio de investigaciones de autores nacionales

Estudio de investigaciones de autores extranjeros

Conocimiento del estado del problema en el extranjero

OO WINF

Cursos de actualizacion

Experto 2

No

Fuentes de argumentacion

Alto

Medio

Bajo

Analisis tedrico realizado por usted

Experiencia practica

Estudio de investigaciones de autores nacionales

Estudio de investigaciones de autores extranjeros

Conocimiento del estado del problema en el extranjero

OO WN -

Cursos de actualizacién

X | X[ X|X

Experto 3

No

Fuentes de argumentacion

Alto

Medio

Bajo

Andlisis tedrico realizado por usted

Experiencia practica

Estudio de investigaciones de autores nacionales

Estudio de investigaciones de autores extranjeros

Conocimiento del estado del problema en el extranjero

OO WNF

Cursos de actualizacién

Experto 4

No

Fuentes de argumentacion

Alto

Medio

Bajo

Andlisis tedrico realizado por usted

Experiencia practica

Estudio de investigaciones de autores nacionales

Estudio de investigaciones de autores extranjeros

Conocimiento del estado del problema en el extranjero

OO WIN -

Cursos de actualizacién

Experto 5

No

Fuentes de argumentacion

Alto

Medio

Analisis tedrico realizado por usted

Experiencia practica

Estudio de investigaciones de autores nacionales

Estudio de investigaciones de autores extranjeros

Conocimiento del estado del problema en el extranjero

OB WIN -

Cursos de actualizacién

Experto 6

Fuentes de argumentacion

Alto

Medio

Bajo

Analisis tedrico realizado por usted

Experiencia practica

Estudio de investigaciones de autores nacionales

MW N Rz
o

Estudio de investigaciones de autores extranjeros

X [ X [ X




5

Conocimiento del estado del problema en el extranjero

6

Cursos de actualizacion

Experto 7

No

Fuentes de argumentacion

Alto

Medio

Bajo

Analisis tedrico realizado por usted

Experiencia practica

Estudio de investigaciones de autores nacionales

Estudio de investigaciones de autores extranjeros

Conocimiento del estado del problema en el extranjero

OO WN -

Cursos de actualizacién

XX |X|[X

Experto 8

NO

Fuentes de argumentacion

Alto

Medio

Bajo

Analisis tedrico realizado por usted

Experiencia practica

Estudio de investigaciones de autores nacionales

Estudio de investigaciones de autores extranjeros

Conocimiento del estado del problema en el extranjero

OO WN -

Cursos de actualizacién

Experto 9

No

Fuentes de argumentacion

Alto

Bajo

Analisis tedrico realizado por usted

Experiencia practica

Estudio de investigaciones de autores nacionales

Estudio de investigaciones de autores extranjeros

Conocimiento del estado del problema en el extranjero

OO WINF

Cursos de actualizacién

Experto 10

No

Fuentes de argumentacién

Alto

Medio

Bajo

Andlisis tedrico realizado por usted

Experiencia practica

Estudio de investigaciones de autores nacionales

Estudio de investigaciones de autores extranjeros

Conocimiento del estado del problema en el extranjero

OO B(WIN -

Cursos de actualizacion

XXX | XXX

Experto 11

No

Fuentes de argumentacion

Alto

Medio

Bajo

Analisis tedrico realizado por usted

Experiencia practica

Estudio de investigaciones de autores nacionales

Estudio de investigaciones de autores extranjeros

Conocimiento del estado del problema en el extranjero

OB (WINF

Cursos de actualizacion

Experto 12




pd

o | Fuentes de argumentacion Alto | Medio | Bajo

Analisis tedrico realizado por usted X

Experiencia practica X

Estudio de investigaciones de autores nacionales X

Estudio de investigaciones de autores extranjeros X

Conocimiento del estado del problema en el extranjero X

OO WIN -

Cursos de actualizacién X

Experto 13

No | Fuentes de argumentacion Alto | Medio | Bajo

Andlisis tedrico realizado por usted X

Experiencia practica X

Estudio de investigaciones de autores nacionales X

Estudio de investigaciones de autores extranjeros

Conocimiento del estado del problema en el extranjero

OO WINF
X[ X [ X

Cursos de actualizacion

Experto 14

No | Fuentes de argumentacion Alto | Medio | Bajo

Andlisis tedrico realizado por usted X

Experiencia préactica X

Estudio de investigaciones de autores nacionales X

Estudio de investigaciones de autores extranjeros X

QA WIN -

Conocimiento del estado del problema en el extranjero X

6 Cursos de actualizacion

Posteriormente se procede a calcular el coeficiente de argumentacion (Ka)
Kal=0.27 + 0.24 + 0.14 + 0.06 + 0.09 + 0.18= 0.98

Ka2=0.13 + 0.24 + 0.06 + 0.04 + 0.05 + 0.10=0.62
Ka3=0.27+ 0.24 + 0.14+ 0.06 + 0.09 + 0.18=0.98
Ka4=0.21+ 0.12 +0.06 + 0.06 + 0.05 + 0.10 = 0.6
Ka5=0.21+ 0.12 + 0.06 + 0.06 + 0.07 + 0.14= 0.66
Ka6=0.27 + 0.24 + 0.14 + 0.08 + 0.09 + 0.18 = 1
Ka7=0.13 + 0.22 + 0.06 + 0.04 + 0.05+ 0.10=0.6
Ka8=0.13 + 0.22 + 0.10 + 0.04 + 0.07 + 0.14 = 0.7
Ka9=0.27 + 0.24 + 0.10 + 0.06 + 0.07 + 0.10 = 0.84
Kal0=0.21 + 0.22 + 0.10 + 0.06 + 0.07 + 0.14 = 0.8
Kall=0.21 +0.24 + 0.10 + 0.06 + 0.09 + 0.18 = 0.88
Kal2=0.13 + 0.22 + 0.10 + 0.04 + 0.05 + 0.10 = 0.64
Kal3=0.21 +0.24 + 0.10 + 0.08 + 0.09 + 0.18= 0.9
Kal4=0.21 +0.24 + 0.10 + 0.06 + 0.05 + 0.14= 0.8

Para la seleccién del nimero de expertos necesarios, se fijan los valores siguientes:

» nivel de precisién deseado (i =0.1);




» nivel de confianza (99%);
> proporcion estimada de errores de los expertos (p=0,01)

» constante cuyo valor esti asociado al nivel de confianza elegido (k = 6.6564 ).
Finalmente se calcula el nimero de expertos necesarios:

M - P*(@—pP)*K _ 0,01 (1-0,01)*6,6564
- — -

017 =6,5898
1 »

Obteniéndose un valor de M = 6,5898 ~ 7 expertos, decidiéndose entonces trabajar con

un total de siete expertos. Teniendo en consideracién este analisis se seleccionan

aquellos con un mayor coeficiente de competencia mostrada en la tabla a continuacién.

Cddigo del Experto K Ka K Competencia
1 0.9 |0.66. |0.78 MEDIO
2 0.4 0.62 0.51 MEDIO
3 0.8 0.98 0.89 ALTO
4 0.7 0.6 0.65 MEDIO
5 0.5 |0.66 0.58 MEDIO
6 1 1 1 ALTO
7 0.3 0.6 0.45 BAJO
8 0.5 0.7 0.6 MEDIO
9 0.8 0.84 0.82 ALTO
10 0.6 0.88 0.74 MEDIO
11 0.9 0.64 0.77 MEDIO
12 0.2 0.9 0.55 MEDIO
13 0.8 0.98 0.72 MEDIO
14 0.7 0.98 0.84 ALTO

[Formatted: Font color: Black




Anexo# 8
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Leyenda:
Flujo de materia prima [Formatted: Font: Not Bold, No underline, Font color: Black
Flujo de la produccién en proceso } [Formatted: Font: Not Bold, No underline, Font color: Black
Flujo de produccion terminada { Formatted: Font: Not Bold, No underline, Font color: Black
; ) . { Formatted: Font: Not Bold, No underline, Font color: Black
1: Almaceén de insumos 17: Camara de fresco de los Tronchos { Formatted: Font: Not Bold, No underline, Font color: Black

o U )

2: Camara Qe Fresco de la Materia Prima 18: Maquina Escamadora
3: Jefe del Area de Empaque 19: Pesa




4: Area de Empaque 20y 22: Bafios

5y 6: Tuneles de Congelacién 21: Sala de estar

7: Envase del Picadillo 23: Area de las cdmaras de mantenimiento
8 vy 9: Congeladores de Placa

10y 11: Maquinas de Picadillo

12: Pesadoras Linea de Fondos exportables

13: Envase de Fondos exportables

14: Procesadores de Fondos exportables

15y 15.1: Areas Area-de Desperdicios

16: Procesadores Linea de Escama




