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Resumen

En la actualidad los Recursos Humanos se han convertido en el recurso mas importante
en el entorno empresarial, siendo el que marca la competitividad en las organizaciones.
Una correcta gestion del mismo, sobre la base de su Optima utilizacién, pone a la
organizacion en una posicion favorable.

La presente investigacion se realizd6 en la Planta de Conformado de la industria
pesquera de Sancti Spiritus “INDUPIR”, con el propdsito de mejorar la organizacion
y planificacion de los recursos humanos, y por consiguiente, la productividad de la
entidad. Los especialistas de la actividad de Recursos Humanos se ven limitados para
determinar la cantidad de trabajadores necesarios en las areas o procesos directos a
la produccion, por lo que esta investigacién propone un procedimiento que permita la
planeacién 6ptima de la misma, la cual brinda un aporte practico al desarrollo de los
procesos productivos. Para ello se utlizaron herramientas ingenieriles como
entrevistas, observacion directa, revision documental, diagramas causa-efecto,
métodos de observacion continua, balances de carga-capacidad, flujogramas,
diagrama Ishikawa ponderado, método de expertos, entre otros. Con la aplicacién de
este procedimiento se arrib6 a resultados positivos como: una mejor distribucion de los
trabajadores en las actividades, a la vez, con una reduccién en nimeros, de forma tal
que predominara una carga laboral balanceada, y por consiguiente una mayor

productividad en dicha entidad, representada por un 108,22 %.



Summary

Currently, Human Resources have become the most important resource in the business
environment, being the one that marks competitiveness in organizations. Proper
management of the same, based on its optimal use, puts the organization in a favorable
position.

This research was carried out at the Sancti Spiritus Fishing Industry Conform Plant
“‘INDUPIR”, with the purpose of improving the organization and planning of human
resources, and consequently, the entity's productivity. The specialists of the Human
Resources activity are limited to determine the number of workers needed in the areas
or processes directly to the production, so this research proposes a procedure that
allows the optimal planning of the same, which provides a practical contribution to the
development of productive processes. For this, engineering tools were used, such as
interviews, direct observation, documentary review, cause-effect diagrams, continuous
observation methods, load-capacity balances, flowcharts, weighted Ishikawa diagram,
expert method, among others. With the application of this procedure, positive results
were reached such as: a better distribution of workers in the activities, at the same time,
with a reduction in numbers, in such a way that a balanced workload predominated, and
therefore a greater productivity in said entity, represented by 108.22%.
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Introduccion

Se conoce la Pesca como la actividad consistente en la extraccion de peces o bien
cualquier otra especie acuatica de su habitat natural, siendo una de las primeras
actividades economicas en la historia de la humanidad, junto a la caza y recoleccién
para satisfacer las necesidades alimenticias del hombre (Madaria, 1999).

La pesca depende de los servicios naturales que proveen los ecosistemas, como los
habitat esenciales para cada etapa en la vida de las especies de interés comercial,
hasta la regulacion de las condiciones del ambiente y el mantenimiento de los procesos
esenciales de metabolismo, crecimiento y reproduccion. La degradacion o pérdida de
los ecosistemas contribuye al agotamiento o colapso de los recursos pesqueros((OIT),
2013).

Para el cuidado del medio ambiente “azul” se han creado planes de altos
compromisos a nivel mundial como la Agenda 2030 para el Desarrollo Sostenible. En
él se fijan objetivos relativos a la contribucién y la practica de la pesca y la acuicultura
en pro de la seguridad alimentaria y la nutricion, asi como la utilizacién de los recursos
naturales por parte del sector, de tal manera que se garantice un desarrollo sostenible
en términos econdmicos, sociales y ambientales. También ofrece una visién de un
mundo justo y sostenible, libre de pobreza, hambre y malnutricién y comprometido con
la igualdad y la no discriminacion(FAO, 2018).

Los medios de subsistencia de mas de 500 millones de personas dependen directa o
indirectamente de la pesca y la acuicultura. La pesca proporciona asimismo una
nutricion esencial a 3 000 millones de personas, y por lo menos el 50% de la proteina
animal y los minerales indispensables a 400 millones de personas en los paises mas
pobres.

La produccion pesquera mundial alcanzé un maximo de aproximadamente 171
millones de toneladas en 2016, de los cuales la acuicultura representd un 47% del total
y un 53% si se excluyen los usos no alimentarios (incluida la reduccion para la
preparacion de harina y aceite de pescado)(FAO, 2016).

Ante la estabilidad de la produccién de la pesca de captura desde finales de la década
de 1980, la acuicultura ha sido la desencadenante del impresionante crecimiento
continuo del suministro de pescado para el consumo humano. Entre 1961 y 2016, el
aumento anual medio del consumo mundial de pescado comestible2 (3,2%) superé al

crecimiento de la poblacion (1,6%) y también al de la carne procedente de todos los
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animales terrestres juntos (2,8%). En términos per céapita, el consumo de pescado
comestible aument6 en una tasa media de aproximadamente un 1,5% al afio hasta el
2015 (FAO, 2016).

Muchos millones de personas en todo el mundo encuentran una fuente de ingresos y
medios de vida en los sectores de la pesca y la acuicultura. Para el 2016 la proporcion
de personas que se dedicaban a la pesca de captura disminuy6 del 83% en 1990 al
68%, mientras que la de las personas que se dedicaban a la acuicultura aumenté en
consecuencia del 17% al 32% (FAO, 2018).

Dado que el pescado producto alimenticio versétil, es preciso tener especial cuidado
con la manipulacion después de la captura, por lo que la conservacion y la elaboracion
se enfocan en reducir la velocidad a la que los alimentos se echan a perder, por lo tanto,
permiten que el pescado pueda distribuirse y comercializarse en todo el mundo en una
gran variedad de formas (Aranciaga, 2003).

En muchos paises se esta desarrollando la tecnologia de elaboracién de alimentos y
envasado, que aumenta la eficiencia, la eficacia y la rentabilidad del uso de materias
primas y la innovacion en la diversificacion de los productos. Los elaboradores y los
productores estan mancomunando esfuerzos para mejorar la combinacién de
productos y obtener un mejor rendimiento en cuanto a calidad, inocuidad de los
alimentos, aspectos nutricionales, reduccion de los desperdicios, asi como a las
inquietudes de los consumidores en materia de sostenibilidad (Oberaxe, 2014).

En los dltimos decenios, el sector del pescado con fines alimentarios se ha vuelto mas
heterogéneo y dindmico. En economias mas avanzadas, la elaboraciéon del pescado se
ha diversificado especialmente en productos frescos y elaborados de alto valor y
comidas de calidad uniforme, listas para el consumo o de raciones controladas. Por otro
lado, en muchos de los paises en desarrollo la elaboracion del pescado ha
evolucionado de los métodos tradicionales a procesos mas avanzados de adicion de
valor, como el empanado, la coccién y la congelacion rapida individual, dependiendo
del producto y su valor de mercado, un ejemplo es encontrado en las Plantas de
Conformados de Cuba (FAO, 2014).

Las Plantas de Conformado, comprendida en las industrias pesqueras, son las
encargadas de la elaborar, transformar, preparar, conservar y envasar productos
alimenticios. En Cuba estas plantas han logrado un gran potencial de crecimiento con

la obtencién de productos de mayor valor agregado y mejor impacto en el mercado, ya
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que el picadillo puede ser transformado en productos con aplicacion comercial,
considerada ademas una alternativa sostenible mediante la utilizacion de la carne
mecanicamente separada (CMS) como materia prima para la produccion de
embutidos.(Teixeira Lago, Pimenta, Emiliorelli Nogueira, Correa Vidal, & Gomes
Pimenta, 2018)

Pero para alcanzar un gran desarrollo industrial se requiere de infraestructuras y
servicios adecuados como centros de desembarque higiénicos, el suministro de energia
eléctrica, agua potable, carreteras, hielo, plantas de fabricacion de hielo, camaras
frigorificas, transporte refrigerado e instalaciones adecuadas de elaboracion vy
almacenamiento, en las que en Cuba se prospera progresivamente (Agricultura(FAO),
2014).

Sin embargo, ninguna organizacion, queda exenta de la utilizacion de los recursos
humanos, siendo la que marca la competitividad en las organizaciones. Una correcta
gestion del mismo, sobre la base de su Optima utilizacion, pone a la organizaciéon en
una posicion favorable. Son materias de vital significacion en todo entorno empresarial
gestionar el talento, mejorar el desarrollo del liderazgo, realzar el compromiso de los
empleados y planificar estratégicamente los recursos humanos. Se puede encontrar en
muchas referencias términos vinculados en esta area como la Gestion de Recursos
Humanos (GRH), Gestion del Talento Humano, Gestion de Personal o Administracion
de Recursos Humanos.

La Administracion de Recursos Humanos radica en la planeacion, organizacion,
desarrollo y coordinacion, asi como también control de técnicas, capaces de promover
el desempefio eficiente del personal, a la vez que la organizacién representa el medio
que permite a las personas que colaboran en ella alcanzar los objetivos individuales
relacionados directa o indirectamente con el trabajo.

Para la gestién de las organizaciones laborales en Cuba, el concepto de recurso
humano, asumido a partir de la década de 1980 por el Ministerio de Trabajo y Seguridad
Social (MTSS) y la Oficina Nacional de Normalizaciéon (NC) se considera la ventaja
competitiva basica de las empresas y el componente ético, expresado en valores,
completando esa integralidad del ser humano a ser gestionado, con un significado
metodoldgico relevante en la practica organizacional de esta contemporaneidad. En la
década actual, y haciéndose mas sostenible el aumento de la gestion del recurso

humano en las organizaciones laborales, se reafirman elementos o tendencias
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principales de gestion, junto a problemas fundamentales de ese contexto nacional e
internacional, a considerar en la actualidad con la mayor urgencia.

Ejemplo es, en las Plantas de Conformado de Cuba, las cuales exigen lograr mejores
resultados en los procesos productivos mediante la adecuada utilizacién de los recursos
existentes, entre ellos, los recursos humanos son claves en la gestion y mejora de los
procesos e impactan significativamente en el resultado final. Con el propdsito de
mejorar la organizacion y planificacion de los recursos humanos, y por consiguiente, la
productividad, los especialistas de la actividad de Recursos Humanos se encuentran
limitados para determinar la cantidad de trabajadores necesarios en las areas o

procesos directos a la produccion, donde se identifica como situacion problematica:

e La necesidad de optimizar la fuerza de trabajo necesaria en las plantas de
conformado de las industrias pesqueras acuicolas que permita incrementar

la productividad en los diferentes procesos productivos.

De lo anterior se deriva como problema investigativo que las limitaciones en las
practicas actuales de planificacién de los recursos humanos en el proceso productivo
de las plantas de conformado de las industrias pesqueras acuicolas, no permite
determinar las fuerzas de trabajo necesarias, lo cual provoca el deterioro de la

productividad.

El objetivo general de la investigacion es determinar las fuerzas de trabajo
necesarias en los procesos productivos de las plantas de conformado en las
industrias pesqueras acuicolas, mediante la aplicacion de un procedimiento con las
herramientas y técnicas ingenieriles asociadas, que contribuya a determinar las
fuerzas de trabajo necesarias, asi como el incremento de la productividad.

Para el cumplimento de este se trazan los siguientes objetivos especificos:

1- Argumentar los elementos tedricos y practicos de la literatura cientifica y
otras fuentes de informacion disponibles que permita fundamentar la
planeacion de los recursos humanos en los procesos productivos
caracteristicos de las plantas de conformados de las industrias pesqueras

acuicolas.

2- Proponer un procedimiento para determinar las necesidades de fuerzas de

trabajo, asi como los instrumentos y técnicas asociadas.
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3- Aplicar el procedimiento propuesto en los procesos productivos de la Planta

de Conformado en la industria pesquera INDUPIR.

Para el desarrollo de la investigacion se utilizaron métodos del nivel tedrico, empirico
y estadisticos, de ellos en el nivel tedrico: se encuentra el andlisis historico-l6gico,
analisis y sintesis, induccién — deduccion y sistémico, sin excluir el analisis l6gico, la
analogia, la reflexion y otros procesos mentales que también le son inherentes a toda
actividad de investigacion cientifica; en el nivel empirico: entrevistas, encuestas,
diagrama de flujos, revisibn documental y dinamica de grupos y también estadisticos
como técnicas de estudios de tiempos, balance de carga vs capacidad, métodos de
expertos, diagrama Ishikawa ponderado, Paretto, entre otras.

La investigacion que se proyecta posee un valor tedrico, metodolégico y econdémico,

estos valores se exponen a continuacion:

-Tedrico: esta dado por la posibilidad de construir un marco teorico referencial,
derivado de la consulta de la literatura nacional e internacional mas actualizada
disponible sobre organizacién y planificacion de recursos humanos.

-Metodolégico: el resultado de la investigacion constituye un aporte
metodoldgico, siendo una guia para la aplicacién de la fuerza de trabajo necesaria
gue puede ser implementada en cualquier industria pesquera, adaptandolo a las
caracteristicas particulares de cada una de éstas.

-Econdmico: la investigacion precisa un impacto econémico cuantitativo de la
industria pesquera al optimizar la utilizaciéon de los recursos humanos, el aumento de

los niveles de productividad.
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Capitulo 1. Marco tedrico y referencial de la investigacion

Para la realizacién de la presente investigacion, se elaboro el siguiente marco tedérico
referencial. El mismo esta sustentado sobre bases teoricas analizadas en las literaturas
especializadas y se estructura como se muestra en el Hilo conductor del Marco Teorico

de la investigacion (figura 1.1).

Gestion de Recursos Humanos Gestion de Operaciones

*Antecedentes :
*Modelos GRH *Conceptos basicos

*La Planeacion Estratégica de RH
*Actividad clave de planeacion
*Actividades de la planeacion. <Contenido
*Principales métodos y técnicas

*Evolucion historica

Industrias pesqueras acuicolas

«Importancia *Procesos caracteristicos

Planeacion de la fuerza de trabajo en las plantas de conformados
de las industrias pesqueras acuicolas en el contexto cubano.

Figura 1.1. Hilo conductor del Marco Tedrico de la investigacion.

La Gestién de Recursos Humanos. Antecedentes

En la actualidad, esencialmente los tres elementos que distinguen con claridad a una
gestion estratégica de los recursos humanos, son: la consideracion de los recursos
humanos como el recurso decisivo en la competitividad de las organizaciones, el
enfoque sistémico e integrador en la GRH y la necesidad de que exista coherencia o
ajuste entre la GRH y la estrategia organizacional, no obstante, el enfoque mas
integrador y con el cual se concuerda es el que plantea Batista (1996), donde expresa
que la GRH es la actividad que se realiza en la empresa para obtener, formar, motivar,
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retribuir y desarrollar los recursos humanos que la organizacion requiere para lograr
sus objetivos; disefar e implantar estructuras, sistemas y mecanismos organizativos
gue coordinen los esfuerzos de dichos recursos, para que los objetivos se consigan de
la forma mas eficaz posible y crear una cultura de empresa que integre a todas las
personas que la componen en una comunidad de intereses Yy relaciones, con unas
metas y valores compartidos que den sentido, coherencia y motivacion trascendente a
su dedicacion y trabajo(de la Cruz Rivadeneira, 2011).

La gestién del talento humano, antes administracion de recursos humanos, aparece
con la misma nocion de empresa a partir de la revolucion industrial (segunda
mitad del siglo XVIII y principios del XIX), por lo que no se puede considerar un
tema novisimo, pero como definicion tedrica es a partir de 1927 cuando Elton
Mayo introduce el término Recurso Humano que cobrara importancia con diversas
obras de autores norteamericanos en la década de los 70 y principios de los 80 (Prieto
Bejarano, 2013).

Como consecuencia del fuerte impacto de la Revolucion Industrial; surgié con el nombre
de Relaciones Industriales como una actividad mediadora entre las organizaciones y
las personas, para suavizar o aminorar el conflicto entre los objetivos organizacionales
y los objetivos individuales de las personas, hasta entonces, considerados como
incompatibles o irreconciliables. Era como si las personas y las organizaciones, a pesar
de estar estrechamente interrelacionadas, vivieran separadas, con las fronteras
cerradas, las trincheras abiertas y necesitando un interlocutor ajeno a ambas para
entenderse o, por lo menos(A. G. Rivero & Dabos, 2017). Poco después, alrededor de
la década de 1960, el concepto sufrid una nueva transformacion. La legislacion laboral
se volvi6 gradualmente obsoleta, mientras que los desafios delas organizaciones
crecian desproporcionadamente. Las personas fueron consideradas como los recursos
fundamentales para el éxito organizacional, como los Unicos recursos vivos e
inteligentes de que disponen las organizaciones para hacer frente a los desafios. Asi,
a partir de la década de 1970, surgié el concepto de administracion de recursos
humanos (ARH), aunque todavia sufria de la vieja miopia de ver a las personas como
recursos productivos o meros agentes pasivos cuyas actividades deben ser planeadas
y controladas a partir de las necesidades de la organizacion. A pesar de que la ARH
abarcaba todos los procesos de administracion de personal que se conocen ahora,

partia del principio de que las personas debian ser administradas por la organizacién o
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por un area central de ARH(Capo, Castillo, & Gonzales, 2013). Sin embargo, con las
nuevas caracteristicas del tercer milenio (globalizacion de la economia, fuerte
competitividad en el mundo de los negocios, cambios r4pidos e imprevisibles y el
dinamismo del ambiente), las organizaciones que tienen éxito ya no administran
recursos humanos ni tampoco administran a las personas, ya que eso significa tratarlas
como agentes pasivos y dependientes; ahora administran con las personas. Eso
significa tratarlas como agentes activos y proactivos, dotados de inteligencia y
creatividad, de iniciativa y decisidén, de habilidades y competencias, y no sélo de
capacidades manuales, fisicas o artesanales(Chiavenato, 2007). Todo esto conllevé a
que la funcién de recursos humanos se esté desarrollando en los dias de hoy, para el
logro del éxito empresarial, sobre la base de la GRH.

Como resultado del andlisis realizado sobre la GRH, se quiere resaltar el caracter
estratégico, técnico y humanista en los cuales tiene que prevalecer los enfoques
sistémico, multidisciplinario, participativo, proactivo y de procesos. Sin embargo, esta
funcion no esta exenta de desafios y riesgos que en muchos casos no son posibles de
controlar por su caracter imprevisible, lo que ha provocado la existencia de gran nimero

de modelos de GRH que han tratado de dar solucion a estos problemas.
Evolucion de los modelos de GRH.

Existen multiples modelos de gestion de recursos humanos y del talento humano
disefiados por diferentes autores y organizaciones (Aruca Bacallao, 2014; Cuesta
Santos, 2010; Chiavenato, 2002, 2007; Fomento, 1991; GOmez-Mejia, Balkin, & Cardy,
2008; S., 2010; Stoner, Freeman, & Gilbert, 1996), pero el autor coincide con los
modelos escogidos en su articulo por Hernandez Darias, Fleitas Triana, and Salazar
Fernandez (2011), estos son los siguientes:

El modelo de Beer y colaboradores (1989), que se desarrolla a partir de una
concepcidn estructurada en cuatro politicas que abarcan la gestion de recursos
humanos, concebida como un sistema que integra todo lo relacionado con las personas,
la organizacion y su entorno laboral. En este modelo la influencia de los empleados es
considerada central y actian sobre las restantes areas o politicas. El mapa del modelo
desarrollado posee un gran valor metodoldgico para el diagndéstico y proyeccion del
sistema de GRH, a través de preguntas claves, ayuda a caracterizar cada uno de los

aspectos del modelo. La direccion estratégica junto a la filosofia de la direccion juega
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un papel rector del sistema de GRH pero no profundiza en los procesos de
aprendizaje organizacional y esta ausente la retroalimentacion.
El modelo de Harpery Lynch (1992), presenta la descripcion de un grupo de actividades
claves de la GRH en funcion de la optimizacion de los mismos. La satisfaccion de la
demanda de recursos humanos para la organizacion, se inicia con el inventario del
personal y la evaluacién del potencial humano y culminan con la auditoria y el
seguimiento a la optimizacion
de los recursos humanos. Todas las actividades del modelo se interconectan entre si,
ademas considera la comunicacion y se aprecia su orientacidbn con la estrategia
empresarial pero sin profundizar en el rol de las personas.

El modelo de Idalberto Chiavenato (1998) considera la GRH como un sistema que
consta de cinco subsistemas interdependientes, los cuales pueden desarrollarse en
medidas distintas y modificarse de acuerdo con la situacion imperante en cuanto a
factores ambientales, organizacionales, humanos y tecnoldgicos. Los subsistemas
forman un proceso, los recursos humanos son captados, aplicados, mantenidos y
desarrollados y controlados por la organizacién. La posibilidad de variar el alcance de
los subsistemas de acuerdo a la necesidad es el aporte fundamental de este modelo;
la flexibilidad se explica en la necesidad de establecer para cada uno de ellos, politicas
definidas que condicionen el alcance de los objetivos y el desempeiio de sus funciones.
Sin embargo la cualidad de gestionar los cambios organizacionales en la dinamica de
los subsistemas no queda explicita.

En el modelo de Beer, modificado por Cuesta Santos (2010), se puede apreciar que
los factores de situacién son la base y determinan la superestructura, estos factores y
los grupos de interés definen las politicas de recursos humanos, midiéndose luego los
resultados mediante las cuatro “C” (Compromiso, Congruencia, Competencia y Costes
Eficaces) todo lo anterior tiene consecuencia a largo plazo, retroalimentandose el
sistema con auditorias. Cuesta Santos (2010) concluye, que el propio caracter
sistémico de la GRH impone la sintesis de interacciones, es decir, que la mayoria de
las actividades claves de GRH se presuponen y que la consecutiva linealidad entre ellas
no se dara. No obstante, esta claro que desde el punto de vista comprensible se hace
necesario concebir un flujo de recursos humanos, considerando ademas la importancia
de la planeacion de recursos humanos y la optimizacion de la estructura humana como

actividad clave integradora de la Gestion de Recursos Humanos.
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En el modelo de Guerra Martin and Navas Lépez (2007) el punto de partida es un
analisis de la mision de RRHH, asi como el analisis externo e interno del area funcional
para poder diagnosticar los factores actuantes del entorno (Oportunidades y Amenazas)
y la situacion interna (Fortalezas y Debilidades), dando lugar a los objetivos del area de
RRHH y posteriormente al disefio de las opciones estratégicas. A pesar que el modelo
no considera la vision, este cuenta con una secuencia légica de diferentes etapas
necesarias para la elaboracion de un disefio estratégico, asi como para la formulacion
de estrategias, seleccion de las mismas en funcion de los objetivos trazados, su puesta
en practica y finalmente su control.

Al basarse en las afirmaciones anteriores se puede constatar que la evolucion de las
filosofias gerenciales demuestra que cada vez es mayor el protagonismo de los
recursos humanos en el logro de la ventaja competitiva de las organizaciones y que
paralelamente al desarrollo de dichas filosofias se han ido desarrollando tendencias en
la gestion de recursos humanos y del talento humano. Los modelos de gestion de los
recursos humanos y del talento humano desarrollados internacionalmente demuestran
la necesidad de que en las actividades de gestion interactien acciones de disefio
ingenieril, técnico-econdmicas, organizativas y de comportamiento humano con vistas
a lograr convertir el recurso humano en una fuente de ventaja competitiva sustentable
de la organizacion. Y esto se alcanza, basicamente reforzando su compromiso con la
organizacion a través de las politicas de retencién del talento. Ambas dependeran de
la estrategia de la compafia y de la proposicion de valor al profesional. Define ademas,
los facilitadores organizativos que refuerzan el compromiso, como facilitadores de la
gestion del talento. Estos son el liderazgo, el clima laboral, la cultura y los valores, los
sistemas de direccidn (los procesos de seleccion), la organizacién, los sistemas de
relaciones y la retribucion. Los facilitadores tienen un objetivo claro: satisfacer las
motivaciones de los profesionales y articular el paso del talento individual al
organizativo. Todos ellos medidos y gestionados adecuadamente refuerzan el
compromiso de los profesionales. No gestionados se convierten en auténticas barreras
y en causas de rotacion. Las organizaciones deben disponer de herramientas
adecuadas para medir y mejorar los facilitadores de la gestion del talento(Oliva
Chicana, 2018).

El analisis de cada uno de los modelos anteriormente estudiados, permite afirmar

qgue para desarrollar el proceso de gestiébn de recursos humanos es imprescindible
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trabajar en el desarrollo del hombre, en el disefio del puesto y en la organizacion de
las areas de trabajo para lo cual es fundamental manejar bases de conocimiento
ingenieril de disefio, técnico-econdmico-organizativo y de comportamiento humano de
las organizaciones con el fin de facilitar el desarrollo de las estrategias de gestion(Oliva
Chicana, 2018).
En resumen, los modelos de gestion de recursos humanos, reconocidos
internacionalmente, insisten en el caracter sistémico de la gestion de los recursos
humanos y en la definicion de politicas y actividades claves con vistas a lograr bienestar

individual, bienestar social y eficacia en la organizacion (Fleitas Triana, 2002).
1.1.3. La Planeacién Estratégica de los Recursos Humanos.

En las dos ultimas décadas se ha observado un creciente interés de los profesionales
del capital humano en involucrarse en la planificacion estratégica de las organizaciones,
al mismo tiempo expresan las expectativas de un profesional proactivo y dinamico, lo
cual es un factor de éxito indispensable en todo ambiente competitivo (Trejo Mallqui,
2018).

La viabilidad de las empresas de hoy (sin importar, tamafio, actividad, sector) esta
determinada por la habilidad que tengan las organizaciones para evaluar y reaccionar
a sus resultados inmediatos, vistos en el contexto de objetivos estratégicos de mediano
y largo plazo. En otras palabras, o que hoy se cosecha es fruto de la labor de mucho
tiempo atras que pudo planear las condiciones en que se desarrollaria el cultivo que
hoy podemos recoger (Jaimes Amorocho, Bravo Chadid, Cortina Ricardo, Pacheco
Ruiz, & Quifiones Alean, 2009).

La planificacién de los RH se inserta en la planeacién estratégica de los RH,
implicada en la direccion estratégica organizacional asumida. Hoy se aprecia que la
GRH posee el papel preponderante de la planeacion de los RH y en la planeacion
estratégica, pero ésta no solo compete a ella, por lo cual es imprescindible considerar
Su precisa ubicacion en la direccion y planeacion estratégica, en sus interacciones con
las planeaciones de los restantes procesos (produccién, finanzas, ventas, etc.),
destacandola en su funcion integradora o sistémica (Mungaray Lagarda & Ramirez
Urquidy, 2007). Es imprescindible destacar a la planificacion de los recursos humanos
como una actividad clave y esencialmente integradora de la Gestibn de Recursos

Humanos. Existe la planificacion a mediano y largo plazo, identificada con la planeacién
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estratégica, y la planeacion anual o a corto plazo, también definido como planeacion
operativa o la optimizacion de plantillas(Cuesta Santos, 2010).

Stoner et al. (1996)sefiala cinco atributos respecto a la Planeacién Estratégica.
Plantea que esta se ocupa de las cuestiones fundamentales, que ofrece un marco para
una planeacion mas detallada y para las decisiones ordinarias, supone un marco
temporal mas largo, ayuda a orientar las energias y recursos de la organizacion hacia
las actividades de alta prioridad. Es una actividad de alto nivel en el sentido de que la
alta gerencia debe participar y la planeacion operacional procura lograr la eficiencia. La
disponibilidad del sistema de informacion, asi como el analisis y valoracion de puestos
son requisitos claves que se suman a la existencia de un plan estratégico
organizacional como factores esenciales para elaborar la planeacién estratégica del
capital humano, sin estos elementos no se puede determinar el inventario de
competencias del nivel actual y futuro del Capital Humano demandado, ni sus
costes(Garrido Poll & Cedefio Millares, 2011). Los requerimientos o necesidades de
personal no representan Unicamente insuficiencias o excedentes del nivel y
calificaciones del Capital Humano, lo mas importante es que sus resultados demandan
un programa de acciones para que este nivel de capital humano se ajuste de forma
consistente con los objetivos del plan estratégico, de ahi que pueden ser necesarias
politicas de reclutamiento y contratacion o politicas de reduccion de personal(Cejas M.
& Grau Alguero, 2012).

Segun Chiavenato (2007); (Werther & Davis, 2008) el Reclutamiento es un conjunto
de técnicas y procedimientos que se proponen atraer candidatos potencialmente
calificados y capaces para ocupar puestos dentro de la organizacidon. Basicamente es
un sistema de informacion, mediante el cual la organizacién divulga y ofrece al mercado
de RH oportunidades de empleo que pretende llenar. Para que el reclutamiento sea
eficaz debe atraer un contingente suficiente de candidatos para abastecer de manera
adecuada el proceso de seleccién. Es decir, la funcién del reclutamiento es la de
proporcionar la materia prima béasica (candidatos) para el funcionamiento de la
organizacion.

La planeacion del reclutamiento tiene, pues, la finalidad de estructurar el sistema de
trabajo a ser realizado mediante la investigacion interna y/o externa de las necesidades
de la entidad (Stoner et al., 1996).

22



Una investigacién interna de las necesidades en una empresa es la identificacion de
las necesidades de la organizacion respecto a recursos humanos a corto, mediano y
largo plazo. Hay que determinar lo que la organizacion necesita de inmediato y cuéles
son sus futuros planes de crecimiento y desarrollo, lo que ciertamente implica nuevos
aportes de recursos humanos. Esa investigacion interna no es esporadica u ocasional,
sino continua y constante, que debe incluir a todas las areas y niveles de la
organizacion, para que refleje sus necesidades de personal, asi como el perfil y
caracteristicas que los nuevos integrantes deberan tener y ofrecer. En muchas
organizaciones, esa investigacion interna es sustituida por un trabajo mas amplio

denominado planeacién de personal (Chiavenato, 2007).
1.1.4. La actividad clave de planeacion de recursos humanos.

Durante la revision bibliografica en Cuesta Santos (2010) y Werther and Davis
(2008)se toma en cuenta la planificacion de recursos humanos como insercion
necesaria en la planeacion estratégica de los recursos humanos, derivacion de la
direccién estratégica de la empresa y la filosofia organizacional asumida.

La planeacion de personal es el proceso de decision respecto a los recursos
humanos necesarios para alcanzar los objetivos organizacionales en determinado
tiempo. Se trata de anticipar cual es la fuerza de trabajo y los talentos humanos
necesarios para la realizacién de la actividad organizacional futura("Importancia de la
planificacion de recursos humanos en la empresa. Perspectivas.," 2007). La planeacion
de personal no siempre es responsabilidad del departamento de personal de la
organizacién. El problema de anticipar la cantidad y calidad de personas necesarias
para la organizacién es extremadamente importante. En la mayoria de las empresas
industriales, la planeacion de la llamada “mano de obra directa” a corto plazo la hace el
departamento responsable de la planeacién y control de la produccion (PCP). Para
programar la produccion, la PCP la divide, I6gicamente, en programacion de maquinas
y equipo, programaciéon de materiales y programacion de MOD (mano de obra
directamente involucrada en la produccion) necesarios para satisfacer los programas
de produccion. Para alcanzar todo su potencial, la organizacion necesita disponer de
las personas adecuadas para el trabajo a realizar. En términos practicos, esto significa
gue todos los gerentes deben de estar seguros de que los puestos que estan bajo su

responsabilidad son ocupados por personas capaces de desempaiarlos
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adecuadamente. Esto requiere una cuidadosa planeacion de personal. En la actualidad
se aprecia que la GRH tiene su papel preponderante en la planeacion de RH y su
planeacion estratégica esta sobre la base de la planeacion estratégica de los restantes
proceso de la organizacién, destacdndose asi su funcién integradora o sistematica,
tomando como referencia el concepto planteado por Cuesta Santos (2010):
“Planificacion es pensar en el futuro con el fin de actuar sabiamente en el presente”.
Existen muchas referencias a la hora de definir la planeacion de recursos humanos
como (Fomento, 1991), (Werther & Davis, 1992), (Cuesta Santos, 2010), (Fernandez,
2000), (Margarita Guzman, Pérez, & Noda, 2010), (S. Rivero, 2010), (M Guzman,
Campdesuiier, Hernandez, Santos, & AUGIER, 2013), (Ramirez Vazquez, 2017), uno
de ellos y para el autor, el mas completo y significativo es el proceso mediante el cual
una empresa se asegura del nimero suficiente de personal y cumple con el objetivo de
optimizar su estructura humana, previendo las futuras necesidades desde criterios de
compromiso social y rentabilidad global, determinando el nimero ideal de empleados
necesarios en cada momento, con la calificacibn o competencia oportuna y en los
puestos adecuados en presente y futuro. Esta actividad clave de planeacién de
recursos humanos es considerada el punto de partida de la GRH, percibiéndose,
mediante esta actividad, como se integran en un sistema el conjunto de actividades de
la GRH.

En el documento, Cuesta Santos (2010)ratifica, que el tener asegurada en cada
momento la dimension cuantitativa y cualitativa de la fuerza de trabajo necesaria,
implica que se desarrollen otras actividades de la GRH como el andlisis y descripcion
de puestos, la seleccién de personal, las evaluaciones del desempefio, las promociones
y jubilaciones y la remuneracion, se fomenten los planes de carreras y se mejore el
clima y la satisfaccién laboral por la disminucion de la incertidumbre en el movimiento
de personal. Cuesta Santos (2010)resalta la importancia de la actividad clave de
planeacién de recursos humanos dentro del flujo de GRH, por lo que se demuestra que
prescindir de esta actividad clave provocaria que la empresa se encontrara en un
momento determinado con un capital humano excedente, sin ocupacién efectiva,
generador de costos sin contrapartida o por el contrario con una demanda imprevista
de personal que provoque un incumplimiento de sus planes. En ambos casos se
producen importantes desajustes que ponen en peligro el éxito empresarial (figura

1.2).Para poder desempeiar este papel preponderante que se le ha dado a la

24



planeacion de fuerza de trabajo en la actividad de produccion, se hace necesario tener
claro cuéles son los objetivos de la misma dentro de la funcién de recursos humanos,
por lo que se ha decidido retomar de(Cuesta Santos, 2010), de forma sintetizada los
mismos:

-Interpretar las previsiones de los niveles productivos en términos de la fuerza de
trabajo necesaria.

-Indicar las limitaciones que en materia de fuerza de trabajo encontrara en el futuro

la actividad de produccion.

Fuerza de trabajo

Planificada No planificada
. . Excedencia de Déficit de fuerza de
Todo esta previsto N .
fuerza de trabajo trabajo
Decisiones adecuadas
Costos inflados Estrangulamiento

de los niveles
Plantilla optimizada

Pérdida de
rentabilidad
(Cumplimiento de los
niveles productivos a
excesivo costo)

Disminucion de los
beneficios
(incumplimiento de los
niveles productivos)

Rentabilidad
(Cumplimiento de los
niveles productivos)

Figura 1.2. Principales consecuencias de la planificacion o no de la fuerza de

trabajo. Fuente:(Cuesta Santos, 2010).

Para una efectiva planeacion de recursos humanos en esta investigacion, debe
seleccionarse el modelo mas ideal para dar solucion segun los objetivos trazados y en
dependencia de las caracteristicas técnicas, econdémicas, socio-politicas, que varian de

una organizacién a otra, estos son (Chiavenato, 2007):
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Existen varios modelos de planeacion de personal. Algunos son generales e incluyen
a toda la organizacién, mientras que otros son especificos para determinadas areas.

1. Modelo basado en la demanda estimada del producto o servicio

Las necesidades de personal son una variable dependiente de la demanda estimada
del producto (si se trata de una industria) o del servicio (si se trata de una organizacion
no industrial). La relacion entre estas dos variables (nUmero de personas y demanda
del producto/servicio) son influidas por las variaciones en la productividad, la tecnologia,
la disponibilidad interna y externa de recursos financieros y la disponibilidad de
personas en la organizacion. Cualquier incremento de la productividad como resultado
de un cambio en la tecnologia, seguramente, tendra& como consecuencia una
disminucién en las necesidades de personal por unidad adicional de producto/servicio.
Este incremento de la productividad tendra también como resultado una reduccion del
precio del producto/servicio, lo que se reflejara en un aumento de las ventas y, en
consecuencia, también habra un aumento de las necesidades de personal. Este modelo
emplea previsiones o extrapolaciones basadas en datos histéricos y estéa dirigido al nivel
operativo de la organizacion. No toma en consideracion posible, imprevistos como
estrategias de los competidores, situacion del mercado de clientes, huelgas, falta de
materia prima, etcétera.

2. Modelo basado en segmentos de puestos

Este modelo también se enfoca en el nivel operativo de la organizacion. Es una
técnica de planeacion de personal utilizada por las empresas grandes. Un ejemplo de

planeacién de personal puede consistir de la manera siguiente:

a) Elegir un factor estratégico (nivel de ventas, volumen de produccion, plan
de expansion) para cada area de la empresa. Se trata de elegir un factor

organizacional cuyas variaciones afecten las necesidades de personal.

b) Establecer niveles historicos (pasado y futuro) de cada factor estratégico.
C) Determinar los niveles histdricos de mano de obra en cada area funcional.
d) Proyectar los niveles futuros de mano de obra de cada area funcional y

correlacionarlos con la proyecciéon de los niveles (historicos y futuros) del factor
estratégico correspondientes.

3. Modelo de grafica de reemplazo.

Muchas organizaciones utilizan graficas de reemplazo u organigramas de carrera,

es una representacion grafica de quién sustituye a quién, si se presenta la
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eventualidad de una vacante futura dentro de la organizacién. La informacion para el
desarrollo del sistema debe provenir del sistema de informacion administrativo. Este
modelo de planeacion de personal considera la informacién minima para la toma de
decisiones respecto a futuras sustituciones dentro de la organizacion en funcion del
estatus de los diversos candidatos internos. Este estatus depende de dos variables:
desemperio actual y posibilidad de promocion. El desempefio actual se obtiene de
las evaluaciones de desempefio, opiniones de los demas gerentes, socios Yy
proveedores. La posibilidad de promocion futura esta basada en el desempefio actual
y en las estimaciones de éxito futuro en las nuevas oportunidades. Muchas empresas
desarrollan sistemas mas sotisficados por medio de la tecnologia de la informacién,
empleando inventarios y registros que ofrecen informaciones mas amplias, como
formacién escolar, experiencia profesional anterior, puestos desempefiados,
resultados alcanzados en esos puestos, aspiraciones y objetivos personales,
etcétera.

4. Modelo basado en el flujo de personal.

Es un modelo que describe el flujo de personas hacia el interior, dentro y hacia
fuera de la organizacion. La verificacion histérica y el seguimiento de ese flujo de
entradas, salidas, promociones y transferencias internas permiten una prediccion a
corto plazo de las necesidades de personal de la organizacion. Se trata de un modelo
vegetativo y conservador, adecuado para organizaciones estables y sin planes de
expansion. Este modelo es capaz de predecir las consecuencias de contingencias,
como la politica de promociones de la organizaciéon, aumento de la rotacién o
dificultades de reclutamiento, etc. También es muy util en el analisis del sistema de
carreras, cuando la organizacién adopta una politica congruente en ese sentido.

5. Modelo de planeacion integrada.

Es el modelo mas amplio e incluyente. Desde el punto de vista de los insumos, la
planeacién de personal toma en cuenta cuatro factores o variables que son:

a) Volumen planeado de produccion.

b) Cambios tecnoldgicos que modifiquen la productividad del personal.

c) Condiciones de oferta y de demanda en el mercado y comportamiento de los
clientes.

d) Planeacion de carrera dentro de la organizacion.
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Desde el punto de vista del flujo interno, la planeacion de personal considera la
cambiante composicion de la fuerza de trabajo de la organizacion y da seguimiento
a las entradas y salidas de personas, asi como su movimiento en la organizacion. El
modelo integrado es un modelo sistematico e incluyente de planeacion de personal.

Una vez interpretado los distintos modelos, se considera que segun los objetivos
enmarcados, el mas ideal para la realizacion de esta tesis es el modelo basado en la
demanda estimada del producto o servicio, reconocido por la relacion que trae consigo
con las caracteristicas del area investigativa.

A fin de cumplimentar estos objetivos y poder garantizar una adecuada planeacion
de la fuerza de trabajo, se necesita hacer una prevision con un horizonte temporal, es
decir, se hace necesaria una proyeccion en el tiempo, lo que permite acotar y delimitar
periodos de actuacién, clasificAndose en los siguientes periodos de planeacion
(Chiavenato, 2007):

-Corto plazo: Comprende un periodo de tiempo entre seis meses y un afio. ldonea
para el caso en que exista un programa de produccidon o prestacién de servicios
preestablecido. Aqui se adopta fundamentalmente la dimensién cuantitativa de la
planeaciéon. Por la similitud que tienen en las caracteristicas planteadas en esta
planeacién con la entidad objeto de estudio, se considera acogerse al mismo para el
desarrollo de esta investigacion en capitulos posteriores.

-Mediano plazo: Se realiza sobre un periodo de uno a tres afios. En este caso,
contrario al anterior la empresa no tiene un control tan definido de los futuros planes de
produccion o prestacion de servicios. Aqui hecesariamente la planificacion va orientada
tanto a los aspectos cuantitativos como cualitativos de los recursos humanos.

-Largo plazo: Su proyeccién temporal va de tres afios en lo de adelante. En ella
intervienen elementos de muy dificil previsibn en mas bien relacionados con una
dimensiébn macroeconémica. De este modo la planeacion requiere de un enfoque
altamente flexible de la estructura humana de la organizacion.

Si bien es cierto lo imprescindible de enmarcar los periodos de tiempo en que se
realizara la planeacion, no menos cierto es la necesidad de conocer las principales
areas que abarca la planeacion de fuerza de trabajo en la actividad de produccion y que

adaptando a esta lo planteado por Harper and Lynch (1992), son las siguientes:

-La plantilla: ¢ Qué plantilla se tiene? Es decir, cuantos empleados tiene la funcién

produccion, qué calificacion, encuadrados en qué lugares y para qué trabajos.
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-Las necesidades de personal: ¢Qué plantilla se necesitara? Es decir, cuantos
empleados necesitara la funcion produccion, con qué calificacion, en qué momento, en
qué lugares seran ubicados y para qué trabajos.

-Las carreras profesionales: ¢Qué trabajadores de la plantilla, actualmente son
posibles promocionar para cubrir necesidades futuras? Se trata aqui de prever cuantos
trabajadores de la actual plantilla cumplen los requisitos para ocupar los puestos de la
futura plantilla.

-La formacion: ¢A quién formar, en qué momento y para qué? Aqui el problema
estriba en determinar a qué trabajadores, con qué categoria, se podran formar, cuando
y para qué trabajos.

-Los costos de personal: ¢ Cuanto costara la plantilla que se ha previsto? En todo
proceso de planeacion resulta imprescindible cuantificar los costos que se prevé, va a
generar la fuerza de trabajo prevista.

Para abordar un proceso de planeaciéon de fuerza de trabajo para sistemas
productivos es preciso contar con toda una serie de informaciones sin las cuales este
proceso careceria de objetividad y entre las que se encuentran, tomando como base a
las relacionadas con:

-La estructura organizativa de la funcion de produccion.

-Los puestos de trabajo existentes sobre la base de un andlisis de la division del
trabajo.

-Los métodos de trabajo empleados.

-El tiempo invertido en la realizacion de las tareas expresado en normas de tiempo
de trabajo, asi como el computo de tiempos improductivos.

-La disposicién logistica del equipamiento y/o areas de trabajo.

-La coyuntura socioecondmica de la empresa.

-El entorno econdémico y social del sector.

A los efectos de su aplicacién, el proceso de planeacion de fuerza de trabajo se
realiza atendiendo a las categorias de fuerza de trabajo directa e indirecta, por lo que
se entiende por directa a la que ejecuta directamente las operaciones en el proceso
productivo y que de hecho, constituye cuantitativamente la de mayor peso dentro de la
empresa, haciendo depender de ella a la fuerza de trabajo indirecta, responsabilizada
esta ultima en garantizar técnica y gerencialmente sus funciones, de ahi el caracter

prioritario que tiene para la planeacion la categoria de fuerza de trabajo directa.
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Por todo lo planteado hasta aqui, se hace evidente la necesidad de priorizar la
actividad clave de planeacion de fuerza de trabajo dentro de la funcién de recursos
humanos y garantizar que la misma sea llevada a cabo a nivel de toda la estructura

empresarial.

1.1.5. Actividades que presuponen la planeacion de fuerza de trabajo.

En la practica, comienza la Direccidn estratégica por la planeacién. Planear o
planificar significa “predeterminar el curso a seguir’. Es un modelo anticipado
de la realidad futura, para lo cual es necesario, entre otros aspectos, conocer de cerca
el significado de inventario de personal, y analisis y descripcion de los puestos de
trabajo(Cuesta, 2002).

Desde el punto de vista conceptual se plantea que inventario de personal no es mas
que la recopilacion de datos personales y profesionales, tanto objetivos como
circunstanciales que engloban las caracteristicas distintivas y peculiares del personal
de una empresa; contar con un historial informativo exhaustivo y actualizado de las
personas que conforman la empresa, de manera que confeccionar un adecuado
inventario de personal es la base para posteriores estudios de fuerza de trabajo, asi
como para llevar a cabo las labores administrativas relacionadas con la misma, en caso
de acudir a entrevistas, el entrevistador asume un papel de vital importancia en el
proceso(Cuesta Santos & Valencia, 2014). El primer paso es la eliminacion de barreras
personales y de prejuicios para permitir la autocorreccion y, con esto, transformar la
entrevista en un instrumento objetivo de evaluacién(Cuesta Santos, 2010).Para lograr
la transformacion, todo entrevistador debe observar los aspectos siguientes
(Chiavenato, 2007):

a) Examinar sus prejuicios personales y eliminarlos.

b) Evitar preguntas capciosas.

c) Escuchar atentamente al entrevistado y demostrarle atencion.

d) Hacer preguntas que proporcionen respuestas narrativas.

e) Evitar emitir opiniones personales.

f) Motivar al entrevistado para que haga preguntas acerca de la organizacion o del
empleo.

g) Evitar la tendencia a clasificar globalmente a los candidatos (efecto de halo o de

generalizacion) en bueno, regular o pésimo.
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h) Durante la entrevista evitar tomar muchas notas para poder dar mas atencion al
candidato y no a las anotaciones.

Una vez conformado el inventario de personal, corresponde realizar el analisis y
descripcidn de puestos, este es un procedimiento que consiste en determinar mediante
riguroso estudio, los elementos o caracteristicas inherentes a cada puesto de trabajo
en una organizaciéon. Un aspecto que se debe resaltar en el desarrollo de un estudio
de andlisis y descripcion de puestos es que el mismo se le efectla al puesto objeto de
estudio y no a la persona que ocupa el mismo, hay que adecuar las personas al puesto
y no a la inversa(Cuesta Santos, 2010).Su estudio y analisis tiene como objetivo crear
las condiciones necesarias para que el trabajo que se realiza en un puesto de trabajo
dado, se ejecute de manera racional, armoénica e ininterrumpida, logrando la maxima
productividad del trabajo, con el menor esfuerzo fisico y la minima tension nerviosa
(Trabajo, 2008).La descripcion de puestos muestra una relaciéon de las tareas,
obligaciones y responsabilidades del puesto, mientras que las especificaciones de
puestos proporcionan los requisitos necesarios que debe tener el ocupante del puesto.
Asi, los puestos se ocupan de acuerdo con estas descripciones y especificaciones.
Quien ocupe el puesto debe tener caracteristicas personales que sean compatibles con
las especificaciones de éste, mientras que la funcién a desempefiar, o contenido del
puesto, queda indicada en la descripcién también de éste. Generalmente, la descripcion
del puesto detalla de manera impersonal su contenido; mientras que las
especificaciones proporcionan la percepcion que tiene la organizacion respecto a las
caracteristicas humanas deseables para realizar el trabajo, expresadas en términos de

educacion, experiencia, iniciativa, etcétera.

Una vez hecha la descripcién, sigue el andlisis de puestos, este es la revision
comparativa de las exigencias (requisitos) que esas tareas o responsabilidades le
imponen. Es decir, cuales son los requisitos intelectuales y fisicos que debe tener el
ocupante para desempefiar exitosamente el puesto, cuales son las responsabilidades
que el puesto le impone y en qué condiciones debe ser desempefiado. Por lo general,
el andlisis de puestos se concentra en cuatro tipos de requisitos que se aplican a
cualquier tipo o nivel de puesto:

-Requisitos intelectuales.

-Requisitos fisicos.
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-Responsabilidades que adquiere.
-Condiciones de trabajo.

Estos requisitos funcionan como puntos de referencia que permiten estudiar de
manera objetiva una gran cantidad de puestos.

Los resultados del analisis y descripcion de puestos de trabajo se pueden colocar en
un profesiograma que facilite al maximo la obtencion de informacion y que ofrezca una
base aceptable para las comparaciones de puestos (Riveroa, 2017; S., 2010; Werther
& Davis, 2008).

Importante destacar es que esta actividad de analisis y descripcidon de puestos esta
enfocada, en la actualidad, hacia puestos de trabajo polivalentes, por lo que hay que
garantizar que estos esquemas sean consecuentes con esa tendencia, de manera que
no signifiqguen un encasillamiento o traba legal, sino un marco referencial flexible y
coherente con un perfil amplio, propiciando el enriquecimiento del desempefio en el
puesto de trabajo y el enriquecimiento del trabajo en general, tanto en su vertiente
horizontal como vertical (Gomez-Mejia et al., 2008). Para poder conformar dicho
esquema se hace necesario la aplicacion de métodos y técnicas para el analisis y
descripcion de puestos. No existe un mejor método o método 6ptimo, cada uno de ellos
tiene ventajas y desventajas, asi como campos de aplicacion en dependencia de las
caracteristicas del puesto objeto de estudio.

Una vez desarrolladas las actividades de inventario de personal y analisis y
descripcion de puestos, es necesario aclarar la interrelacion que existe entre ellas y el
proceso de planeacién de fuerza de trabajo: el hecho de contar con el inventario de
personal (proporciona las caracteristicas de la fuerza de trabajo existente) y con el
andlisis y descripcion de puestos, (proporciona las caracteristicas de la fuerza de
trabajo deseada en cada puesto) permite al efectuar una comparacion entre ambos,
conocer qué puestos pudieran presentar dificultades desde el punto de vista calificativo
de la fuerza de trabajo que lo ocupa, trayendo consigo, un movimiento de fuerza de
trabajo. En segundo lugar, el desarrollar un analisis y descripciéon de puestos en el
desemperio de la labor, podria provocar una reorganizacion de los planes de formacién
de esta fuerza de trabajo, con el objetivo de lograr mejores resultados productivos sobre
la base de iniciativas e innovaciones en el proceso productivo en las industrias

pesqueras.
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1.1.6. Principales métodos y técnicas de planeacion de fuerza de trabajo en la

produccion.

Los métodos y técnicas existentes para llevar a cabo un proceso de planeacion de
fuerza de trabajo en la actividad productiva se concretan en el balance de carga y
capacidad teniendo en cuenta las caracteristicas del proceso en estudio. Con relacion
al balance de carga y capacidad se plantea que es uno de los métodos mas utilizados,
fundamentalmente para la planeacion a corto plazo. Sin embargo, la utilizacion de este
meétodo presupone la existencia de ciertas condiciones para poder ser aplicado, tales
como:

-Poder conocer, con exactitud, la capacidad de trabajo de la fuerza de trabajo
expresada en unidades de tiempo en el periodo objeto de estudio.

-Contar con la informacion, la mas exacta posible, de los volimenes de produccién
de produccidn a realizar en un periodo determinado.

-Disponer, con la calidad requerida, de las normas de tiempo de las actividades a
realizar segun las caracteristicas y métodos del trabajo en un periodo determinado.

De las tres condiciones antes mencionadas, por el nivel de complejidad de su
determinacién y por la incidencia que tiene en la exactitud de los resultados, se
profundiza en la determinacién de las normas de tiempo. Los problemas de mantener
normas de tiempo correctas preocupan desde el momento que tratan de establecerse
por primera vez combinadas, casi forman lo que es el problema continuo y mas dificil
gue debe enfrentar el especialista en medicion del trabajo, incluso debe considerarlo
entre los problemas mas complejos de la planeacién de fuerza de trabajo. La medicién
de trabajo sigue siendo en la actualidad una préctica util pero polémica, es un punto de
friccion entre la mano de obra y la administraciéon. Si las normas de tiempo son
demasiado ajustadas, pueden resultar motivo de quejas y malas relaciones de trabajo,
por el contrario, si son holgadas, pueden resultar en una deficiente planificacién de
mano de obra, altos costos y baja productividad(Cuesta Santos, 2010).

Gestiéon de Operaciones.

En la indagacion en literaturas sobre Gestion de Operaciones es comun por los
autores Ballester Marsal (2014), Gaither and Frazier (1993), Richard B. Chase (2009),
Caba Villalobos, Chamorro Altahona, and Fontalvo Herrera (2011), Dominguez

Machuca, Garcia Gonzéalez, and Ruiz Jiménez (2012) y Forrester (2012)utilizar este
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concepto como Administracion de Operaciones o Direccion de Operaciones. Debe
partirse de adquirir un claro conocimiento de los conceptos de Gestion y de
Operaciones. La combinacién de los mismos constituye una las de ventajas
competitivas mas significativas de cualquier organizacion ya sea productiva o de
servicios, a pesar de no ser una ciencia exacta, sino mas bien una mezcla de
conocimientos, creatividad, arte y habilidad gerencial para cada persona (Dominguez
Machuca et al., 2012).

Muchas y variadas son las definiciones de la administraciébn de operaciones; sin
embargo, una forma sencilla de hacerlo es definirla como el arte de combinar los
recursos de una organizacion para elaborar productos o prestar servicios.
Considerando el concepto ampliamente, la administracibn de operaciones esta
relacionada con la produccion de bienes y servicios. Diariamente tenemos contacto con
una gama de bienes y servicios, los cuales se producen bajo la supervision de
administradores de operaciones(Garcia, 2008).

El término Gestidn se concibe como la accion de Planear, Organizar, Regular y
Controlar una actividad. Respecto a la expresion Operaciones, este se refiere a la
manera en que los miembros de una organizacion convierten los insumos (trabajo,
dinero, suministros, equipo, etcétera) en productos, bienes y/o servicios. Como tal, las
operaciones se pueden considerar un sistema. Las organizaciones para la produccion
se interesan, primordialmente, en la produccion de bienes materiales que se pueden
producir en masa y almacenar para su consumo posterior. Por otra parte, las
organizaciones de servicios producen bienes que en gran medida son intangibles, que
requieren la participacion de los clientes y que no se pueden guardar (Stoner et al.,
1996).

Numerosos enfoques han sido desarrollados para explicar la funcién de los
administradores de operaciones. Los tres mas predominantes son (Fontalvo_Herrera,
2011):

1. Enfoque funcional es el enfoque tradicional o clasico y esta fundamentado en
gue los administradores planean, organizan, dirigen y controlan las actividades de una
organizacion.

2. Enfoque conductista que esta fundamentado en las relaciones humanas, da

importancia a las relaciones interpersonales y del comportamiento de la organizacion.
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Bajo este esquema o enfoque, los administradores trabajan a través de otras personas
para dirigir las actividades de una organizacion.

3. Enfoque de toma de decisiones, conocido también cono enfoque de sistemas,
estd fundamentado en el uso de datos y técnicas cuantitativas para la adopcion de
decisiones que faciliten el logro de los objetivos. Los administradores de operaciones
son principalmente tomadores de decisiones dentro de un sistema de produccion o de
operacion.

Conocido ya los diversos enfoques por el cual regirse para administrar las
operaciones, el autor cree que el funcional es el mas ideal debido a su proyeccion en
el desarrollo de esta investigacion, por lo que sirve de base para tener en cuenta, las

distintas concepciones relacionadas todas entre si.
1.2.1. Conceptos bésicos de Gestion de Operaciones

Dentro de los conceptos mas basicos estan los siguientes:

-Operaciones. Cantidad de actividades o tareas que se necesitan para realizar en
cada un determinado producto. Cantidad de trabajo que es necesario para llevar a cabo
la funcién de produccion.

-Produccion. Es el conjunto de actividades que se realizan para proporcionar
productos o servicios. Proceso de transformacion de la materia prima. Es llamado
también conversion (transforma a las materias primas en bienes y servicios). Es la
adicion del valor a un bien producto o servicios por efecto de una transformacion.

-Producir. Es extraer o modificar los bienes con objeto de volverlos aptos para
satisfacer ciertas necesidades.

-Administracion de la produccién. Es el disefio, operacion y control de sistemas para
la manufactura y distribucién de productos. Son las actividades que se realizan para
proporcionar productos o servicios, y tienen por finalidad u objetivo el incrementar la
productividad(Garcia, 2008).

-Administracion De Operaciones. Es la direccidn del proceso de transformacion, que
convierte a los insumos de tierra, trabajo, capital y administra en los productos
deseados de bienes y servicios.

-Sistema. Es el conjunto de elementos reunidos entre ellos o sus atributos

conectados y relacionados entre si y con el medio ambiente, que persiguen un objetivo
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comun. Es un conjunto de objetos unidos por alguna forma de integracion e
interdependencia constantes.

-Subsistemas. Un sistema que forma parte de un mayor. Si la empresa es un
sistema, entonces la funcion de operaciones es uno de sus subsistemas, pero es al
mismo tiempo un sistema compuesto también por otros subsistemas(Forrester, 2012).

-Administracion logistica: La parte de la administracion de la cadena de suministros
gue planea, implementa y controla la eficiencia y efectividad del flujo, flujo de retorno y
almacenamiento de bienes y servicios, y la informacion relacionada, entre el punto
de origen y el punto de consumo, con el propdsito de satisfacer los requerimientos del

consumidor(Cardenas Aguirre & Urquiaga Rodriguez, 2010).
1.2.2. Evolucién histérica.

Podriamos afirmar que la Administracion de Operaciones ha existido desde que el
hombre ha producido sus bienes y servicios para satisfacer sus necesidades. Aunque
el origen de las operaciones puede buscarse en las civilizaciones antiguas y primarias,
la mayor parte de esta historia evolutiva se refiere practicamente a los ultimos 250 afios
(Caba Villalobos et al., 2011).

El término Operaciones en los comienzos de la actividad productiva, el hombre
producia individualmente. EI mismo obtenia el material necesario, lo transformaba y
luego vendia o canjeaba su producto. Es decir que el hombre funcionaba como una
incipiente empresa. Posteriormente en el siglo XVIII en Inglaterra ocurrié un desarrollo
llamado Revolucion Industrial, en el que se socializa el trabajo. Entonces eran varios
los hombres que estaban produciendo, mientras que otros se encargaban de otras
tareas como consecuencia de la division del trabajo. En este momento, a la funcion que
definia la razén de ser de una organizacion se le llamé Produccion. Este término se
empled durante muchos afios y aln se utiliza en varias organizaciones, siendo comuin
encontrarlo en la estructura organizativa de una empresa como Direccidon o Gerencia
de Produccién. Sin embargo con el desarrollo de los servicios y la aparicion de
organizaciones cuya razon de ser no era producir sino brindar servicios, los académicos
y empresarios se percataron de que el término Produccién no se ajustaba a estas
organizaciones y surge entonces el concepto de Operaciones que se emplea tanto en
la produccién como en los servicios. En los Ultimos afios estamos en presencia de una

nueva evolucién y es cada vez mas comun encontrar el término POM (Production and
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Operation Management) segun el cual se prefiere a esa area funcional de la empresa
llamarla Produccién en el caso de aquellas que se dedican a la manufactura y

operaciones a las organizaciones de servicios(Carro & Gonzélez Gémez, 2012).
1.2.3. Contenido de la funcion de Gestion de Operaciones.

Disponer de la funcién de Gestion de Operaciones, permitiria evaluar la respuesta
ante cambios que puedan producirse en el futuro como: disminucion de la mano de
obra, innovacion tecnoldgica e incluso, determinarse hasta qué punto es posible realizar
sustitucion de un insumo por otro. Asimismo, puede evaluarse el rango de utilizacion
de la planta que corresponde a la méaxima eficiencia de produccion (Anderson & Fox,
1992).

En algunos de los conceptos antes analizados, se percibe que existe una actividad
denominada Sistema de Produccién o Transformacion, referida a la propia actividad de
transformacién de los insumos en bienes y servicios. Este término Sistema de
Produccion constituye el nucleo de la Gestidon de Operaciones, representado en la
figura 1.3.Como se observa es en el Sistema de Produccion donde los insumos se
transforman en bienes y servicios. El contenido del mismo esté definido por 5 elementos
conocidos como las cinco “P” de los Sistemas de Produccion, cuyo significado se
expone a continuacion (Gaither & Frazier, 1993):

Personas: Se refiere al personal encargado del proceso de transformacion

Planta: Es el lugar donde los insumos se transforman en resultados

Partes: Son aquellos insumos que han pasado al sistema y que seran transformados

Procesos: Pasos de trabajo mediante los cuales ocurre la transformacion y se le
agrega valor al producto o servicio

Planeacién y Control: Es un elemento clave, pues su funcion es hacer coincidir los

cuatro elementos anteriores para que pueda ocurrir la transformacion en la manera

deseada.
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Gerencia de operaciones

[ i i il
Insumos Resultados
. Personas Planta Partes Procesos -
Materiales Servicios
Clientes Productos
Sistemas de Planeaciéon y Control

Sistema de Produccién

Figura 1.3. Contenido de la Gestion de Operaciones. Fuente:(de la Cruz
Rivadeneira, 2011).

Estas denominadas cinco “P” del sistema de produccién a su vez definen los vinculos
de la funciébn de Operaciones con otras de la empresa. En el caso del elemento
“Personas” entra a jugar su rol la GRH, con su papel preponderante de la planeacién
de los recursos humanos, ofreciendo a los procesos las personas necesarias en cada
momento, con la calificacidbn o competencias oportunas y en los puestos adecuados en

el presente y futuro previsibles(de la Cruz Rivadeneira, 2011).
La industria pesquera. Importancia. Procesos caracteristicos

La industria pesquera es la encargada de elaborar, transformar, preparar, conservar
y envasar los alimentos de consumo humano y animal, o sea, conforma el sector
secundario de la pesca que opera en la tierra, pues el primario realiza sus actividades
fundamentales en el mar o en las aguas estuarinas e interiores, y el terciario comprende
el transporte, distribucion y comercializacion de los productos (Aguirre & Arturia, 2003).
Todos sus esfuerzos estan dirigidos a garantizar la soberania alimentaria, con una
estricta vigilancia de la higiene y el cumplimiento de las leyes alimentarias que
garanticen la inocuidad de los mismos((MINAL), 2017).
La industria pesquera ha demostrado ser uno de los eslabones mas importantes en la
alimentacion global, sin embargo, debe hacer frente a uno de los mayores desafios del
mundo: alimentar a una poblacion, prevista a alcanzar los 9 600 millones de personas
en 2050(F. FAO, OMS, PMA, UNICEF, 2017). Segun FAO (2018) la produccién

mundial de recursos pesqueros en el afio 2016 fue 171 millones de toneladas. Entre
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1961y 2016, el aumento anual medio del consumo mundial de pescado comestible fue
de 3,2%, superando al crecimiento de la poblacion (1,6%) y también al de la carne
procedente de todos los animales terrestres juntos (2,8%). En términos per céapita, el
consumo de pescado comestible aumento de 9,0 kg en 1961 a 20,2 kg en 2015, a una
tasa media de aproximadamente un 1,5% al afio (figura 1.4). No obstante, para
satisfacer la creciente demanda de una poblacién cada vez mayor, el sector en conjunto
debe aumentar la produccion de forma sostenible y reducir el desperdicio en un
contexto de cambio climatico(Stewart, 1999).
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Figura 1.4. Utilizacién y consumo de pescado a nivel mundial. Fuente: (FAO, 2018)

Las empresas pesqueras acuicolas en Cuba para la produccion estan divididos
en varios procesos caracteristicos, estos son los siguientes(Pérez Mendoza, 2014):

Alevinaje: su objetivo es la reproducciéon artificial o natural de especies
acuicolas que garantice las semillas necesarias para el cultivo de las mismas.
Las especies que se reproducen en el pais son: los ciprinidos, la tilapia y el claria.

Cultivo: su objetivo es la ceba de las especies acuicolas antes mencionadas
en los diferentes tipos de cultivo, segun la intensidad y su tecnificacion. El cultivo
extensivo son sistemas productivos de baja intensidad y tecnologia, en los que
se aprovechan condiciones naturales favorables. En ellos se procede a la siembra
y el proceso de alimentacion y engorde es natural. El cultivo semi—intensivo e intensivo
son sistemas de produccion mas controlados y de mayor rendimiento, en los que el
grado de tecnologia e intervencion es mucho mayor a los extensivos. Los cultivos de

peces en jaulas flotantes directamente en presas son sistemas semi-intensivos. El
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agua es la del medio, sin ningan sistema de bombeo, pero se aportan alimentos y se
realiza un minimo control del cultivo. También son sistemas semi-intensivos los cultivos
en estanques y canales en circuito abierto o semi-abierto, aprovechando aguas
corrientes. Los cultivos intensivos se realizan normalmente en instalaciones
separadas del medio natural, en tanques o piscinas aisladas con sistemas técnicos
de captacion y recirculacion de agua, y con un control total del medio y de los
individuos. Son mucho més caros que los procesos menos tecnificados, pero el
aumento de rendimiento o la necesidad de un mayor control de la produccién es
determinante.

Industrializacion: su objetivo es industrializar la produccion cosechada en el cultivo,
para la obtencién de productos de mayor valor agregado y mejor impacto en el mercado.
Aqui se producen productos como minutas, filetes, picadillos, entre otros y
productos conformados como la croqueta y la hamburguesa.

Comercializacion: su objetivo es comercializar las producciones de forma mayorista
y minorista. Estas empresas comercializan sus productos de forma directa a los
organismos y empresas (incluyendo los polos turisticos) con las cuales tienen

contratos, ademas de contar con una red de pescaderias para la venta a la poblacién.

La planeacién de lafuerza de trabajo en la Planta de conformado de las industrias
pesqueras en el contexto cubano.

Actualmente las plantas de conformados se rigen por los Procedimientos
Operacionales de Trabajo (POT), documentos creados por el Ministerio de la Industria
Alimentaria (MINAL), en el que se reflejan entre otros, datos relacionados con normas
de tiempos, pero solo en los puestos de trabajo mecanizados, por lo que los estudios
organizativos se encuentran incompletos, a pesar de ser las operaciones manuales y
mecanica-manuales, puntos claves para impulsar la produccion.

Debido a la importancia econdmica y social que representan las plantas de conformado
de las industrias pesqueras acuicolas para el consumo nacional, se presenta el deseo
de aumentar la productividad para satisfacer las necesidades y expectativas de la
poblacién como cliente, de modo que sea accesible en cuanto al costo y también de las
partes interesadas como los trabajadores, estimulados de obtener salarios por
resultados. Sin embargo, segun estudios previos, el recurso humano como el mas
fundamental entre todos, se planifica actualmente bajo criterios empiricos, ocasionando

asi, su gestion ineficaz y la productividad del trabajo, afectada. Por lo que se demuestra
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la necesidad mediante un procedimiento cientificamente fundamentado, planear de
manera eficaz y eficiente, la fuerza de trabajo necesaria en los procesos productivos de

las plantas de conformado, pertenecientes a las industrias pesqueras acuicolas.

Conclusiones parciales

1-De los recursos necesarios con que cuenta una empresa para producir y/o prestar
servicios con calidad, es el recurso humano, el mas preciado dentro de la misma como
medio indispensable para el logro de una organizacion exitosa y competitiva.

2-La Gestion de Operaciones es la funcion empresarial que representa el arte de
combinar los recursos de una organizacion para elaborar productos o prestar servicios.
La misma est4 compuesta por cinco elementos fundamentales, dentro de los cuales,
estd la correcta utilizacion del recurso humano. Es por esta razon que se considera una
de las funciones mas importantes de una empresa.

3-La industria pesquera ha demostrado ser una via mas de aprovechamiento para
generar mayor economia y satisfacer la alimentacion mundial, sin embargo, debe hacer
frente a uno de los mayores desafios: alimentar a la creciente poblacion.

4-Los estudios organizativos se encuentran incompletos, a pesar de ser la operacion
manual, un punto clave para impulsar la produccion. Segun estudios previos, la fuerza
de trabajo, actualmente se planifica bajo criterios empiricos.

5- El recurso humano como el mas fundamental entre todos, no se maneja
adecuadamente, afectando la productividad del trabajo. Por lo que se demuestra la
necesidad mediante un procedimiento, cientificamente fundamentado, de planear de
manera eficaz y eficiente, la fuerza de trabajo necesaria en los procesos productivos de
las plantas de conformado, pertenecientes a las industrias pesqueras.
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Capitulo 2. Procedimiento para determinar las necesidades de

fuerzas de trabajo, asi como los instrumentos y técnicas a utilizar.

En el presente capitulo se explicara el procedimiento para determinar las fuerzas de
trabajo necesarias, asi como los instrumentos y técnicas a utilizar. Este tiene como
objetivo el desarrollo de un procedimiento, cientificamente fundamentado, que sirva de
apoyo para la planeacion de los recursos humanos en los procesos productivos en la
planta de conformado de las industrias pesqueras, representada en la figura 2.1, el
mismo se divide en tres fases: preparatoria, célculo y seguimiento y estas a su vez

estan conformadas por 8 pasos, el cual debe cumplir con los principios siguientes:
Perspectiva: posibilidad de adaptar su aplicacién hacia otras industrias pesqueras.

Facil comprension del contenido: por parte de los especialistas de Recursos

Humanos en cuya entidad vaya a desarrollarse el mismo hasta cierta medida.

Racionalizacion: permite organizar la produccion de manera que aumente los

rendimientos o reduzca los costos con el minimo de esfuerzo

Adaptabilidad: permite aceptar cambios ocasionados en el area de trabajo para

luego topar con nuevos resultados
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Figura 2.1. Procedimiento para determinar la fuerza de trabajo necesaria en la Planta
de conformado de las industrias pesqueras. (Fuente: Modificado dede la Cruz
Rivadeneira (2011)).

La descripcion de cada uno de las fases y pasos que conforman el procedimiento

propuesto se muestra a continuacion.

Fase de preparatoria.

En esta fase se deben apreciar todos los elementos que influyen en el proceso de
planeacién de fuerza de trabajo en la planta de conformado de las industrias pesqueras,
para su analisis y posterior evaluacién, por lo que permite implementar las soluciones
técnico-organizativas necesarias que responda a la consecutividad de los pasos del
procedimiento.

Esta fase esta formada por dos pasos que se relacionan a continuacion.
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2.1. Paso 1. Analisis sobre el cumplimiento de las premisas para la planeacion de

la fuerza de trabajo.

Debido a la importancia que se le corresponde a los recursos humanos en los
procesos productivos en la planta de conformado de las industrias pesqueras la
planeacion de fuerza de trabajo debe estar puntualizada como factor principal en las
estrategias trazadas, a su vez también una produccién enmarcada en eficacia y
eficiencia para el logro de los objetivos propuestos. Ambas estrategias deben estar
orientadas a garantizar el cumplimiento de los objetivos del proceso de planeacion de
fuerza de trabajo para la actividad productiva, de no ser asi, no estan dados los
requisitos para un efectivo proceso de planeacion. Para el andlisis de la veracidad de
estas estrategias se utilizan herramientas como entrevista, observacion directa, revision
documental y diagrama causa-efecto

En cuanto a la estrategia de recursos humanos su analisis, se establece en conocer
las proyecciones que se plantea la entidad, las cuales deben corresponder en un
ambiente favorable al desarrollo del proceso de planeacion, garantizar una adecuada
interrelacion entre las actividades que la conforman, y todo ello concebido en funcion

de la produccion.

Por otra parte, el andlisis de la estrategia de produccion consiste en conocer la
proyeccién que se tiene con relacion a los factores que influyen en el crecimiento de la
productividad, asi como las medidas técnico — organizativas relacionadas en el periodo
planificado, directamente con la cantidad de trabajadores previamente estimados para

su cumplimiento.
2.2. Paso 2. Evaluacién del estado de planeacion de fuerza de trabajo.

Antes de realizar los célculos de la fuerza de trabajo necesaria, se hace
indispensable evaluar en qué situacion se encuentra la actividad de planeacion de
fuerza de trabajo en los diferentes procesos productivos en la planta de conformado de

las industrias pesqueras.

Para el desarrollo del mismo se debe disponer de la informacion referida al plan de
produccion de la empresa, asi como el periodo en que se planifica para cumplirlo, la
division del trabajo, caracteristicas de la fuerza de trabajo y tecnoldgicas, sin excluir un

analisis critico a las actividades que son el punto de partida del proceso de planeacion,
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tales como: el inventario de personal, analisis y descripcion de puestos y la organizacion
y normacion del trabajo, en pos de evaluarla fuerza de trabajo necesaria para el
proceso productivo mediante el método seleccionado y se valoren cuestiones referente

a la productividad de la entidad.

A continuacion, se proponen los principales métodos y técnicas que en cada caso
deben ser utilizados para diagnosticar la situacion en que se encuentran las referidas

actividades, asi como las soluciones técnico-organizativas derivadas del diagnostico.

Con respecto al plan de produccion, se utiliza la herramienta Paretto para conocer

los surtidos vitales y triviales elaborados por los trabajadores de dicha planta.

Se diagnostican las caracteristicas de la fuerza de trabajo y tecnolégicas mediante
las dindmicas de grupo, observacion directa y revision documental en los discos
digitales de la empresa. Ademas para un andlisis en la planificacion de la fuerza de
trabajo, se utiliza el diagrama causa-efecto ponderado para determinar las razones que
repercuten negativas, y con la utilizacion del método de seleccion de expertos
propuesto por Hurtado de Mendoza (2003)y la matriz de ponderaciones de causas por
Cuesta Santos (2010),se define la causa fundamental.

En la seleccién del equipo de trabajo es importante sefialar que experto no quiere
decir profesional, sino profundo conocedor del tema para brindar valoraciones y aportar
recomendaciones con un maximo de competencias(Medina, Nogueira, Garcia, &
Hernandez, 2008). Sobre la base de los criterios expuestos para la formacion de grupos
de trabajo con pretensiones similares segun autores como Nogueira (2002), Negrin
(2003)y Hernandez Oro (2010)recomiendan que el equipo deba:

eEstar integrado por un grupo de 7 a 15 personas.

eEstar conformado por personas del Consejo de Direccién y una representacion de
todas las areas de la organizacion.

eGarantizar la diversidad de conocimientos de los miembros del equipo.

eContar con personas que posean conocimientos de direccion.

eDisponer de la presencia de algun experto externo.

eNombrar a un miembro de la direccion como coordinador del equipo de
trabajo.

eContar con la disponibilidad de los miembros para el trabajo solicitado.
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Teniendo en cuenta lo anteriormente expuesto, se utiliza el Método de seleccion de
expertos propuesto por Hurtado de Mendoza (2003), para su desarrollo se aplica una
encuesta que permite realizar un andlisis de los candidatos mediante la determinacion
del coeficiente de competencia de los mismos, luego se calcula la cantidad de expertos
necesarios para la investigacion y con estos dos elementos se determinan finalmente
los integrantes del equipo de trabajo. A continuacion se describen cada uno de los
pasos que son necesarios llevar a cabo para aplicar el método que se propone utilizar.

Paso 1.Confeccionar una lista inicial de personas que cumplan con los requisitos
para ser expertos en la materia a trabajar.

Paso 2.Realizar 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 informacion y argumentacién 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
informacion que tienen sobre el tema. En tabla 2.1 se muestra el resumen de la
informacion obtenida, la cual permite calcular el coeficiente de conocimiento o

informacion (Kc), segun la expresion 1.

Expertos 123'45&?Eb1ﬂ

crE

15

Tabla 2.1: Resumen de la encuesta inicial para calcular el coeficiente de
conocimiento. (Fuente:(Hurtado de Mendoza, 2003)).

Kcj = nj(0,1) (1)

Donde:

Kcj: Coeficiente de conocimiento o informacion del experto .

nj: Rango seleccionado por el experto .

Paso 3.Se realiza una segunda pregunta que permite valorar un grupo deaspectos
que influyen sobre el nivel de argumentacion o fundamentacion del temaa estudiar,

marcando con una X el nivel que posean. Esta pregunta se muestra enla tabla 2.2.
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Fuentes de argumentacion Alto | Medio | Bajo
Estudios tedricos realizados

Experiencia obtenida

Conocimientos de trabajos en Cuba

Conocimientos de trabajo en &l extranjero

Consultas bibliograficas

Cursos de actualizacion

Tabla 2.2.Pregunta que permite valorar aspectos que influyen sobre el nivel de
argumentacion. (Fuente: Adaptado de Hurtado de Mendoza (2003) por Medina 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 2.3.

Fuentes de argumentacion Alto Medio Bajo
Estudios tedricos realizados 0.27 0.21 0,13
Experiencia obtenida 0,24 0.22 012
Conocimientos de trabajos en Cuba 0,14 0,10 0,06
Conocimientos de trabajo en el extranjero 0,08 0,08 0,04
Consultas biblliograficas 0,09 0,07 0,05

Cursos de actualizacion 0.18 0,14 0,10

Tabla 2.3: Tabla patrén para determinar el nivel de argumentaciéon del tema a estudiar.
(Fuente:(Medina et al., 2008)).

Paso 4.Los aspectos que influyen sobre el nivel de argumentacion del tema a
estudiar permiten calcular el coeficiente de argumentacién (Ka) de cada experto al
utilizar la expresion 2.

Kaj = Y], ni 2)

Donde:

Kaj: Coeficiente de argumentacion del experto “”.
ni: Valor correspondiente a la fuente de argumentacion “i” (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 3.
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Kj =05 *(Kc+ Ka) 3)

Donde:
Kj: Coeficiente de competencia del experto .
Kc: Coeficiente de conocimiento.
Ka: Coeficiente de argumentacion.
Paso 5.Determinacion y valoracion del coeficiente de competencia (K).

Luego de realizar los calculos los resultados se valoran en la escala siguiente:

0,8 << 1,0 -----------m--- Coeficiente de competencia alto
0,5<K<0,8 ------------ Coeficiente de competencia medio
K<0,5 -------m-mmmmmee Coeficiente de competencia bajo

Paso 6.Seleccion de expertos
El nUmero de expertos necesarios, se calcula por la expresion 4. Se seleccionan los de

mayor coeficiente de competencia.

_ pr(1-p)ek

ol (4)
Donde:
k= (Zgs2)*

Za/2: percentil de la distribucion normal relacionado con el nivel de confianza (1-a).

Los valores mas utilizados en la tabla 2.4.

dz2: 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 poblacién, 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 distribuciéon Binomial.
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FEEI de confianza d 2., Valor de K
99 0,01 258 6,6564
95 0,05 1,96 38416
90 10,10 1,64 2 6896

Tabla 2.4: Valores de K segun el nivel de confianza.(Fuente:(Hurtado de Mendoza,
2003)).

Después se seleccionan los expertos necesarios basandose en el nimero calculado y
escogiéndose aquellos de mayor coeficiente de competencia, quedando definido
finalmente el grupo de trabajo.

Luego de escogidos los expertos, de forma individual, mediante una hoja indican no
mas de 6 - 8 causas principales. Después de seleccionar todas las aportadas se reduce
la lista eliminando las redundantes. En el ejemplo, quedaron nueve causas principales.
Después las "causas de las causas" pueden alcanzarse por consenso de la reunion.
Con posterioridad, las causas fundamentales (espinas primarias) pueden ser
ponderadas con el objetivo de conocer el orden de importancia de las causas en el
efecto, indicando el orden de prioridad respecto a las soluciones y su nivel de influencia
en el cambio pretendido. Es mas objetivo buscar el consenso en el orden no mediante
votacion publica sino de manera privada o individual, mediante hojas donde se den
numeradas las causas y después se solicite a cada experto su orden de importancia
desde 1 hasta n, siendo 1 la causa mas importante, 2 la que sigue en importancia, hasta
la n, la menos importante.

Una vez emitidas las valoraciones, se condensa en una tabla o matriz de juicios (tabla
2.5) donde Rj significa la sumatoria de los valores otorgados por cada uno de los
expertos (E). Deduciendo de la Rj menor la causa mas importante y de la Rj mayor la
causa menos importante. Después se calcula la concordancia C segun la formulacion
correspondiente y si se alcanza C = 60% para cada Rj se acepta un buen nivel de
consenso. La expresion 5, para el Céalculo de C es como sigue:
Cc=(-Vn/Vt)*100 (5)

Donde:

C : concordancia expresada en porcentaje.

Vn : cantidad de expertos en contra del criterio predominante.

Vt : cantidad total de expertos
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Causas / Expertos |E1 |E2 |E3 |E4 |E5 | E6 | E7 | E8 | E9 | RJ | CcC
1

9
Tabla 2.5 Matriz de ponderaciones de causas.(Fuente:(Cuesta Santos, 2010)).

Para el caso de la actividad de inventario de personal debe ser revisada toda la
informacion existente acerca del personal que ejecuta la actividad productiva objeto de
estudio en los siguientes aspectos:

-Datos de identificacion.
-Formacion.

-Histérico profesional
-Puesto actual.

-Salario

-Disponibilidad
Las principales técnicas que se recomiendan aplicar para este diagndéstico son:

-Entrevistas para evaluar la utilizacion que se le da al inventario de personal, por
parte del area de recursos humanos.

-Analisis documental, principalmente a expedientes laborales, tarjeteros y bases de
datos existentes.

En caso de no existir o estar incompleto el inventario de personal, provoca que no
se disponga de la informacién necesaria para poder determinar la fuerza de trabajo, en

el paso 7 del procedimiento.

Con relacién al analisis y descripcion de puestos, debe ser revisada toda la
documentacion relacionada con los cargos de fuerza de trabajo en la actividad, tanto
en el area de recursos humanos, como en los documentos Procedimientos
Operacionales de Trabajo (POT) existente en el Departamento de Produccion.

Aspecto importante a evaluar es la correspondencia que debe existir entre la
informacion antes mencionada, las condiciones técnico-organizativas en que se
desarrolla la actividad productiva, las particularidad es del proceso productivo objeto de
estudio y las estrategias de recursos humanos y de produccién definidas(Cuesta
Santos, 2010).

Las técnicas principales que se recomiendan emplear para este estudio son:

-Analisis documental, en los documentos POT.
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-Observacion directa, para comprobar que se cumplan con los aspectos estipulados
en los POT.

De no existir la informacion necesaria acerca de los puestos de trabajo, impide
conocer las caracteristicas de la fuerza de trabajo que se requieren para cada puesto
de trabajo y compararlos con su ocupante actual, ademas desconocer las condiciones
técnico-organizativas en las que se deben desarrollar las actividades en el proceso
productivo, lo cual se contrapone en la calidad de los estudios de normacién y
organizacion del trabajo.

Finalmente, para la organizacion y normacion del trabajo se propone la utilizacion
del Libro “La organizacion del trabajo, técnicas y principios para su estudio y
perfeccionamiento” del Trabajo (2008), que incluye la aplicacién de toda una serie de
métodos y técnicas de la Ingenieria Industrial y en particular de estudios de métodos
de trabajo. La aplicacion de estos métodos y técnicas permiten diagnosticar los
meétodos de trabajos utilizados y arribar a soluciones técnico-organizativas precisas
para poder determinar correctamente las normas de tiempo y ejecutar los siguientes
pasos del procedimiento propuesto. Con relacién a la evaluacion de la situacion en que
se encuentra la actividad de normacion, se deben revisar los procedimientos y métodos
empleados para la obtencion de las normas de tiempo, asi como el nivel de
correspondencia que debe existir entre estas y las condiciones técnico-organizativas
en que se desarrolla la actividad productiva. Sin embargo, es importante evaluar el
control sobre el cumplimiento de las normas de tiempo y productivas por parte del
personal de recursos humanos y el personal productivo, y las decisiones que al

respecto se toman.

De existir dificultades en esta actividad se exponen en riesgo la efectividad del célculo
de las la fuerza de trabajo necesaria en los procesos productivos que se realiza en el
paso 6 del procedimiento, ya que las cargas de trabajo generadas por las diferentes
actividades a realizar en el proceso productivo en el paso 4, dependen como
componente fundamental las normas de tiempo para la produccion del paso 3. Por
altimo, debe ser destacada la existencia y uso que se le dé por parte del personal de
recursos humanos y de produccion, a indicadores resultantes del comportamiento de la
fuerza de trabajo que ejecuta la actividad productiva como la productividad(Cuesta
Santos, 2010).

Como toda accién de determinacion de fuerza de trabajo para la ejecucion efectiva
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de los procesos productivos, este incide directamente en los resultados finales de la
productividad, dado el nivel de implicacion que tiene el hombre en procesos manuales,
por lo que debe existir un control peridédico en dichos procesos. Para su evaluacion, se
utiliza el diagrama causa-efecto ponderado con tal de conocer las causas incidentes en

la productividad existente y la mas fundamental.
Soluciones técnicas-organizativas

Segun(Trabajo, 2008), se entiende por solucion técnica-organizativa, cuando al
cambiar el equipo, las herramientas, las materias primas y/o materiales, la forma de
divisién y cooperacién del trabajo, el contenido de trabajo, los métodos de trabajo y/o

las condiciones de trabajo, se notan resultados positivos.

En cuanto a las caracteristicas de la fuerza laboral, en caso de no ser satisfactorias
realizar una entrevista con el departamento de Recursos Humanos y los directivos para

una reubicacion conveniente y provechosa.

En caso de optimizar la tecnologia de los equipos se propone convencer a los
directivos de la empresa y la organizacion superior perteneciente (MINAL) mediante
reuniones de grupo y valores comparativos de produccion que reflejen inferioridad en

esta industria con respecto a otras, tanto, en nivel nacional como internacional.

Ante las circunstancias mencionadas en el inventario de personal se recomienda

aplicar:

-Cuestionarios de datos personales y profesionales a los trabajadores involucrados.

-Elaboracion de una base de datos para hacer mas funcional las gestiones de
inventario.

-Reubicacién del puesto de trabajo para aquellos trabajadores que no cumplan los
requisitos necesarios para laborar, en caso de separacion, reemplazar con personal

competente.

Ante la situacion existente en el andlisis y descripcion de los puestos, se propone
entrevistas y dindmicas de grupo con los trabajadores y el jefe de la Planta, para
conocer el por qué no cumplen con las condiciones establecidas en los POT.

En cuanto a la organizacién y normacioén del trabajo para dar solucion a esta situacion

se recomienda principalmente utilizar como técnica el método de observacion continua.
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Ya culminada la evaluacion de la actividad de planeacion en su interrelacion con las
condiciones técnico- organizativas en que se desarrolla el proceso productivo, asi como
solucionados los dificultades propuestas, se puede continuar con los proximos pasos.
Fase de calculo.

En esta fase se determina la fuerza de trabajo necesaria mediante el calculo en cada
actividad de los procesos productivos. Esta se compone de 5 pasos, los cuales son: la
normacion de la fuerza de trabajo, las cargas de trabajo, la capacidad productiva,

calculo de las fuerzas de trabajo necesarias y por ultimo, su determinacion.
2.3. Paso 3. Normacion de la fuerza de trabajo.

La norma es la expresién de los gastos de trabajo vivo necesarios para la ejecucion de
una actividad laboral en determinadas condiciones técnico-organizativas, por un
trabajador (o grupo de trabajadores) que posee(n) la calificacién requerida y ejecuta(n)
su trabajo con habilidad e intensidad media.Es la base de la planificacion y
programacion de la produccion, pues solo se puede llegar a fijar de forma argumentada
gué y cuanto puede hacer un colectivo en un periodo de tiempo dado, si se sabe a
plenitud el tiempo que demora cada una de las operaciones que deben
realizarse. Permite evaluar diferentes alternativas de division y cooperacién del trabajo,
métodos de trabajo, formas de organizacion del puesto de trabajo, pues comparando
los gastos de trabajo necesarios en una u otra alternativa se puede llegar a la conclusion
de cual es mas eficiente desde el punto de vista del gasto de trabajo vivo (Mungaray
Lagarda & Ramirez Urquidy, 2007). Sin embargo, para lograr resultados certeros, el
normador, debe conocer con profundidad los gastos de tiempos empleados en una
jornada laboral, plasmados en el Anexo 1 y su identificacion durante el desarrollo del
proceso productivo.
Para la elaboracién de las normas técnicamente argumentadas se utilizan dos métodos,
estos son (Marsan, Cuesta Santos, Garcia, & Padilla, 2008):

-Método analitico-investigativo: se realiza sobre la base del analisis de los datos
obtenidos por medio de la observacion directa de la operacién en el puesto de trabajo.

-Método analitico de calculo: se realiza por medio de normativas de tiempo
preestablecidas, sin necesidad de realizar observaciones fotocronométricas para ello.
En la realizacién de todo estudio de normacion, independientemente del método

empleado, deben seguirse un conjunto de etapas, las cuales son:

53



1-Seleccion de las actividades y operaciones a normar.
2-Preparacion de la observacion.
3-Realizacion de la observacion.

4-Procesamiento y analisis de la informacion

5-Determinacién de las medidas técnico - organizativas a implantar y calculo de las
normas.

6-Implantacion.
Para mayor comprension, se explica cada una de estas etapas a continuacion.
1-La seleccion de las actividades y operaciones a normar debe responder a un orden
de prioridad que se establezca, en dependencia de la importancia que tengan en el
proceso productivo las diferentes actividades y operaciones que se realicen.

2-La preparacion de la observacion debe comenzar con el estudio de las condiciones
de trabajo del taller y de los puestos de trabajo donde se va a realizar la observacion.
Luego, la eleccion y disposicion del trabajador que realiza la actividad u operacion, que
serd objeto de observacion, debe ser consciente de los errores e inconvenientes que
puede acarrear la alteracion del régimen normal de trabajo. Ademés, en dependencia
de las caracteristicas del trabajo objeto de estudio, del tiempo de que se dispone y de
la precisidn que se desea obtener en los resultados, debe seleccionarse el método a
utilizar para la observacion de cada puesto de trabajo.

3-La realizacion de la observacion es la observacion propiamente dicha, que se
realiza de acuerdo con el método de observacion elegido.

4-Determinado el método a utilizar en la etapa de procesamiento y andlisis de la
informacion se calcula la cantidad de observaciones que es necesario realizar para
obtener el dato con la calidad deseada y se preparara el modelaje que se va a utilizar.
Se procesan los resultados obtenidos durante la observacion, calculando los datos
totales y promedios de todos los tiempos e indices del proceso estudiado, las
oscilaciones de los mismos y la magnitud del error.
5-A partir del andlisis de la informacién y con el conocimiento que se haya logrado
obtener sobre los problemas organizativos existentes, se determinan las medidas
técnico - organizativas que deben implantarse a fin de eliminar o reducir al maximo
posible las interrupciones y los gastos de tiempo no necesarios, cuantificando lo que es
posible lograr con la aplicacién de las mismas. Una vez realizado este paso se procede

al célculo de la norma.
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6-La etapa de implantacion comprende: la preparacion para la implantacion y la
implantacion propiamente dicha. La preparacion para la implantacion comprende todo
el proceso de andlisis y discusion de las normas con los trabajadores, asi como la
implantacion de las medidas técnico-organizativas determinadas en la etapa anterior y
gue son imprescindibles para lograr los niveles de produccién previstos en las normas
calculadas. La implantacion corresponde a la fase de introduccion o aplicacion de las
normas en las condiciones técnico - organizativas para las que fueron calculadas.

Para el estudio de la jornada laboral con el fin de conocer la utilizacion de la misma,
tomar las medidas para la reduccion o eliminacion de las interrupciones, perfeccionar
los métodos y procedimientos de trabajo y determinar las normas de trabajo cuando se
utiliza el método analitico - investigativo, las técnicas del estudio del tiempo de trabajo
mas utilizadas son las siguientes(Trabajo, 2008):

1-Fotografia detallada individual (Observaciéon continua individual).

2-Fotografia detallada colectiva (Observacion continua colectiva).

3-Muestreo por observaciones instantaneas.

4-Cronometraje de operaciones.

5-Cronometraje de elementos.

6-Fotocronometraje.

7-Cronometraje con medicién del nivel de actividad.

A continuacién, se muestra el uso peculiar de cada uno de estos métodos, asi como
sus ventajas y desventajas.

1-Fotografia detallada individual consiste en hacer una descripcion detallada de todas
las actividades realizadas por el trabajador dentro de la jornada laboral y medir la
duracion de cada una de ellas, para calcular la norma de trabajo. Este método tiene el
inconveniente de tener que observar una mayor cantidad de trabajadores, por lo que
demora mas tiempo su realizacion. Su utilizacién esta dirigida fundamentalmente al
estudio de puestos de trabajo aislados en tareas no repetitivas.

2-Fotografia detallada colectiva se realiza de la misma manera que en la individual,
sin embargo, es utilizado cuando un grupo de trabajadores realizan una misma
operacion o de forma colectiva sobre un mismo objeto de trabajo. Este método tiene el
inconveniente de que el observador debe tener una gran habilidad y experiencia.

3-Muestreo por observaciones instantaneas consiste en la determinacién del peso

especifico (%) de cada uno de los elementos de trabajo y una vez obtenidos los mismos
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determinar la magnitud absoluta de dichos tiempos y calcular la norma. Este método es
ideal para ser utilizado en aquellos lugares donde exista una gran concentracion de
trabajadores que realizan operaciones repetitivas en un area de trabajo bien definida.
La desventaja fundamental del mismo estd4 en la imposibilidad de perfeccionar los
meétodos de trabajo a través de la informacion captada.

4-Cronometraje de operaciones consiste en medir la duracién de la operacion
mediante un cronémetro Este método se utiliza fundamentalmente en aquellos puestos
de trabajo que realicen operaciones repetitivas de corta duracion, y tiene la ventaja de
gue los tiempos resultantes a través del mismo son muy exactos.

5-Cronometraje de elementos consiste en determinar el tiempo que demora la
operacion mediante un cronémetro, al medir el tiempo de duracion de cada uno de los
elementos componentes de la misma. Los resultados y usos acogidos son equivalentes
al cronometraje de operaciones, con la diferencia que se utiliza ventajosamente en
aguellos procesos, en los cuales las diferentes operaciones que se realizan tienen
elementos comunes.
6-Fotocronometraje, como su nombre lo indica, es la union de la fotografia y el
cronometraje. Este método consiste en hacer una descripcion detallada de todas las
actividades realizadas por el obrero dentro de la jornada laboral y a través del
cronometraje, el tiempo de duracién de la operacion que se realiza, para determinar la
norma de trabajo del puesto estudiado.

7-Cronometraje con medicién del nivel de actividad es un método que en esencia
tiene las mismas caracteristicas expuestas en el cronometraje de operaciones y de
elementos. Su diferencia radica en que al mismo tiempo que se realiza el cronometraje,
se determina el nivel de actividad que desarrolla el trabajador en la ejecucién de la
operacion, para “corregir’ los tiempos de duracion de la operacion obtenidos mediante
el cronometraje.

Basado en la utilidad, ventajas y desventajas de cada uno de los métodos
mencionados, se acoge en las Plantas de conformado, las técnicas cronometraje de
operaciones y fotografia detallada individual y colectiva, por las caracteristicas
relacionadas con las actividades desempefiadas en los puestos de trabajo, los cuales
los pasos precedentes para calcular las normas difieren y se explican por separados,
en los proximos contenidos.

Fotografia detallada individual
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La poblacion correspondiente a los tiempos de trabajo de un puesto con contenido
de trabajo estable sigue una distribucibn normal, por lo tanto, el nimero de

observaciones a realizar se determina por medio de la expresion 6.

2

R

En la fotografia detallada individual se recomienda realizar una muestra inicial de 3
observaciones y por tanto, el valor de d en la tabla del Anexo 2 sera 1,69. Se sustituye

en la expresion 1y se obtiene la 7:

RZ
N= 560 = 7)
Donde:
N = Numero de observaciones que es necesario realizar para obtener el valor

medio del elemento medido (x) con una exactitud de =+ 5% y un nivel de

confianza del 95%.

X =  Valor medio del elemento medido, determinado a partir de una muestra
inicial de 3 observaciones. En nuestro caso sera el promedio del tiempo de
trabajo (TT).

R = Rango de la muestra inicial, o sea, la diferencia entre el valor maximo y el

valor minimo.

Otra forma de calcular el nUmero de observaciones a realizar es con el apoyo de la
tabla en el anexo 3, para determinar el nimero de observaciones necesario, con 3
observaciones iniciales.

Para la realizacion de las observaciones mediante el método de la Fotografia detallada
individual se utiliza un modelo similar al que aparece en el Anexo 4. Su objetivo es
registrar, en forma detallada, todas las actividades realizadas por el trabajador durante
su jornada (ya sean clasificadas como tiempo de trabajo o como interrupciones) y medir
el tiempo empleado en las mismas.

Para el procesamiento, andlisis y determinacion de la norma se lleva a cabo, con un
modelo similar al que aparece en el Anexo 5.

Luego de conocer e identificar todos los tiempos se calcula el Tiempo operativo por
unidad, la Norma de Produccion y la Norma de Tiempo mediante las expresiones 8, 9
y 10 respectivamente.

To/u=To/Vt (8)
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Np =JL - (TPC + TS + TDNP + TIRTO) / To/u 9)
Nt =JL / Np (10)
Donde:
To/u = Tiempo operativo por unidad, calculado a partir de los datos obtenidos.
Np = Norma de produccion
Nt = Norma de Tiempo
To = Tiempo operativo promedio observado.
Vt = Volumen de trabajo promedio durante los dias de observacion
TPC = Valores proyectados para este concepto, segun estudio de la JL
TIRTO= ” 7 ” ” 7 7 7 R
TDNP= "~ 7 7 7 7 ” 7 T

JL = Jornada Laboral

Fotografia detallada colectiva

Para determinar el nimero de observaciones a realizar se usara el mismo método que
para la Fotografia detallada individual, es decir, puede utilizarse la expresién 2 o el
Anexo 3, con siempre en cuenta, que como valor medio del elemento medido (media)
debe tomarse el tiempo de trabajo (TT) promedio correspondiente al grupo de obreros
observados, obtenido a partir de una muestra inicial de tres observaciones. Para la
realizacion de las observaciones se realiza con un modelo similar al que se ofrece en
el Anexo 6 y para el procesamiento, analisis y determinacién de la norma, en el 7.
Para calcular el Tiempo operativo por unidad, la Norma de Produccion y la Norma de

Tiempo se utilizan las mismas expresiones que en la Fotografia detallada individual.

2.4. Paso4. Calculo de la capacidad de la fuerza de trabajo.

Con la utilizacion de las observaciones continuas se cuantifica qué porciento
representa el tiempo operativo (TO) dentro de la jornada laboral de un trabajador. Este
valor es el que se utilizara para determinar del fondo de tiempo por obrero para la
realizacion de las actividades representativas. Este valor se considera como la
capacidad de trabajo real por obrero (C).

Por lo anteriormente expuesto, la capacidad de trabajo por puestos de trabajo, en los

diferentes procesos productivos de la planta de conformado, se calcula a través de la
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expresion 12:

100-a
100

Co=d xmx%TOx( )th (11)

donde:

Co: Capacidad de trabajo de un obrero

m: Cantidad de minutos a laborar por el obrero en un dia.

d: dias laborables del mes

a: Indice de ausentismo planificado.

%TO: % que representa TO dentro de la jornada laboral (JL), como resultado de la
fotografia detallada.

Nt: Norma de tiempo del puesto de trabajo implicado, expresado en (min / kg).

Como resultado del calculo se obtiene el fondo efectivo de tiempo de trabajo
equivalente a la capacidad de trabajo de un obrero en un periodo dado, expresado en

kg.
2.4. Paso 4. Calculo de la carga de trabajo en los procesos productivos.

La carga de trabajo es el contenido de trabajo que debe hacerse en cada actividad del
proceso productivo en un periodo dado, de acorde al plazo del cumplimiento de los
planes de produccion en las Plantas de conformado (Marsan, 1987). En el caso de las
plantas de conformado, durante el proceso de elaboracion de los surtidos existen
mermas y se desperdician materias, por lo que se propone como la carga de trabajo, la
expresion 11.

Q =plan + %m (12)

Donde:

p: plan mensual

%m: % merma para cumplir el plan
2.6. Paso 6. Calculo de la fuerza de trabajo necesaria.

Para el calculo de las la fuerza de trabajo necesaria para el desarrollo de los procesos
productivos en la planta de conformado se utilizara la técnica del balance de carga y
capacidad (Cuesta Santos, 2010), para lo cual se propone la expresion 13.

NFT=Q/Cu (13)

donde:
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NFT: La fuerza de trabajo necesaria en los procesos productivos en la planta de

conformado.
Q: Carga de trabajo por proceso productivo.
Cu: Capacidad de la fuerza de trabajo (horas/hombre).

Para el calculo de la fuerza de trabajo necesaria, hay que tener en cuenta ademas,
el personal para cubrir el descanso semanal y las vacaciones, puntos necesarios para
que no exista déficit de fuerza de trabajo en el mismo debido a que este tipo de industria
se trabaja continuo durante el afio. Para determinar dichas necesidades se propone la

expresion 14.

Ntitotal = Nti+ 16,67% + 9,09% (14)
Una vez determinada la fuerza de trabajo necesaria cuantitativamente, se procede a
la determinacién de la fuerza de trabajo para el logro de una plantilla optimizada,

teniendo en cuenta, las caracteristicas necesarias, para dichos puestos.
2.7. Paso 7. Determinacion de la fuerza de trabajo competente.

Existen varios métodos para la determinacion de fuerza de trabajo, como los de
expertos, observacion directa continua o discontinua, ecuaciones de regresion multiple
e interferencia de maquinas con simulacion y teoria de colas. Sin embargo, en
cualquiera de esos métodos la expresion recurrente y dorada se resume en la conocida
Nti= Q / C. Si bien la expresién de calculo planteada es una referencia necesaria, no
es suficiente en la determinacién de plantilla pues no es un asunto matematico o de
calculo meramente. Se trata de valoraciones econdmicas y sociales que, como
soluciones de compromiso, conducen no al calculo sino a la determinacion de plantilla
mas idénea o competente, como se muestran a continuacion mediante varios
conceptos referenciados, segun Cuesta Santos (2010).

Plantilla actual (PA): Total de recursos humanos que componen la plantilla.

Plantilla objetiva existente (POE): Es la plantilla conformada solamente por los
recursos humanos cuyas cualidades y calificacion se corresponden con las exigencias
del puesto que ocupan.

Plantilla objetiva proyectada (POP): Es la resultante del célculo de la fuerza de

trabajo necesaria en cantidad como resultado de la aplicacion del balance de carga y
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capacidad (paso 5).

Pérdidas previsibles de recursos humanos (PPRH): Es la cantidad de recursos
humanos que se prevé abandonen la organizacion o area objeto de estudio en el
periodo de tiempo analizado, debiéndose distinguir las causas, ya sea por jubilacion,
baja médica o muerte del trabajador.

Si se relacionan los términos PA y POE, entonces, dependen los valores que tomen
los términos, para lo que hay o no excedencia de fuerza de trabajo. De existir
excedencia sera debido a la falta de idoneidad de la fuerza de trabajo para ocupar el
puesto, ya que como resultado se obtiene que determinado personal no reuna las
caracteristicas requeridas. No obstante, esta excedencia no significa mecanicamente
eliminar este personal de la plantilla, pues en dependencia de la magnitud con que
hayan incumplido los requerimientos del puesto de trabajo, podrian trazarse planes de
capacitacidbn que cambien las circunstancias, de lo contrario habria que analizar la

posibilidad de reubicacion en otro puesto de trabajo, como lo demuestra la figura 2.2.
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Figura 2.2.Flujo de Recursos Humanos.
Fase de seguimiento.

Esta fase tiene como objetivo garantizar el control y seguimiento, en un periodo de
trabajo dado, de la fuerza de trabajo determinada en el paso anterior, a fin de evaluar
el comportamiento de la misma. De esta forma se produce un proceso de
retroalimentacion que en ultima instancia garantiza la objetividad del proceso de

planeacion.
2.8. Paso 8: Evaluacion del comportamiento de la fuerza de trabajo determinada.

Una vez concebidos los pasos anteriores solo queda evaluar el comportamiento de la
fuerza de trabajo determinada mediante el indicador productividad del trabajo en la
expresion 15, como busqueda de una eficiencia en la planeacién de los recursos
humanos y un efectivo proceso de retroalimentacion que sirva de base para el

desarrollo de las fuerzas productivas.

Pt
P = Td (15)

Donde:
P: Productividad del trabajo
Pt: produccion total

Td: Trabajadores en los procesos productivos.

El método a utilizar, en este caso, se denomina Método Natural Condicionado o de
Unidades Convencionales, y es cuando la produccion no es totalmente homogénea,
pero tiene caracteristicas comunes que hacen posible la reduccion de la produccion
realizada a una unidad de medida comun. Cabe destacar que solo el trabajo del hombre
tiene productividad, sélo el trabajo del hombre es capaz de crear valor. De ahi que sea
incorrecto hablar de la productividad del equipo, de las maquinarias, de las

instalaciones, etc. (Doimeadids Reyes & Sanchez Llanes, 2015).

Una vez calculada la productividad con el método propuesto, se relaciona con la actual
planificada por la entidad para asimilar la variacién que entre ellas existen mediante la

expresion 16.

N= Pproy. 100 (16)
Pplan.
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Conclusiones parciales
El procedimiento para determinar las fuerzas de trabajo necesarias:

-implica efectos positivos en la utilizacion de los trabajadores, los cuales inciden

directamente en el incremento de la productividad en los procesos productivos.

-sirve como instrumento de trabajo para los especialistas en recursos humanos
evaluar el estado fuerza de trabajo necesaria y a su vez arribar a soluciones técnico-
organizativas indispensables para alcanzar la efectividad del proceso de su planeacion.

-puede ser modificado y utilizado en cualquier industria alimentaria del pais con

similares tecnologias productivas.
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Capitulo 3. Aplicacion del procedimiento propuesto en el proceso
productivo de la planta de conformado en la industria pesquera
INDUPIR.

El capitulo actual tiene como objetivo presentar los resultados del procedimiento
propuesto de planeacion de fuerza de trabajo mediante su aplicacion en el proceso
productivo de la planta de conformado en la industria pesquera INDUPIR a través del
desarrollo de cada una de sus fases y pasos.

Fase preparatoria

Esta fase estd formada por dos pasos, cuyos resultados de la aplicacion del

procedimiento se muestran a continuacion, y en posteriores fases.

3.1. Paso 1. Andlisis sobre el cumplimiento de las premisas para la planeacion de

la fuerza de trabajo.

En la entidad se puede determinar que existen las condiciones necesarias para
planear la fuerza de trabajo, enfocadas en garantizar el cumplimiento de los objetivos

de los procesos productivos, tal como se describe en la figura 3.1.

-Disponibles

i i -Calificada y adiestrada
-Entorno laboral adecuado
y.
Cumplimiento de las premisas para la
planeacion de la fuerza de trabajo
I Cvedicion

-Control diario

-Limita el personal requerido

-Produccién planificada

Figura 3.1. Diagrama causa- efecto del cumplimiento de las premisas para la

planeacién de la fuerza de trabajo.(Fuente: Elaboracién propia)
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3.2. Paso 2. Evaluacién del estado de planeacién de fuerza de trabajo.

En la Planta de conformado de la UEB Indupir se realizan una gran variedad de
surtidos para consumo hacional, estos son croqueta, croqueta buffet, picadillo
precocinado en aceite y el grupo de los embutidos: perro caliente, mortadela, jamonada
y chorizo.

Para conocer el orden de importancia que tienen cada uno de los surtidos producidos
que se observan en la figura 3.2, se utiliza la herramienta Paretto, los cuales se
demuestran como los mas esenciales la croqueta, croqueta buffet y el chorizo,

representados por el 77,3 %.

100,0
500 99,2

400
300

200

100
. I | ] ] H m= _

Croqueta  Croqueta Chorizo  Mortadella Perro Picadillo  Jamonada
Bufet Caliente  Precocinado
en Aceite

Figura 3.2. Volumen de produccion de la planta de conformados en el afio 2019
segun el orden de importancia. (Fuente: Elaboracion propia).

Para la elaboracion de estos surtidos, los procesos productivos se realizan de
manera continua durante todo el afio y comprenden unas series de actividades, en el
que durante su transformacién, merman y se desperdician materias hasta su
terminacion. Visto de manera grafica se procesé esta informacién mediante un flujo de
proceso OTIDA desde el anexo 8 hasta el 14.

La division y cooperacion del trabajo se encuentran en niveles deficientes pues
mientras unos trabajadores estan sobrecargados en labores, otros tienen tiempos
ociosos, ademas se observa una labor de equipo deteriorada, que no muestra una

colaboracion interna mutua.
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La fuerza de trabajo de la Planta de conformado de la UEB Indupir, para el
cumplimiento del plan de produccién mensual esta actualmente formada por 23
trabajadores, los cuales poseen el nivel de ensefianza reflejado en la tabla 1 y sus
edades en grupos en la figura 3.3, este con el apoyo de las edades recogidas en el
Anexo 15.

Primario | Medio | Medio superior| Superior | Posgrado

Jefe de Planta 0 0 0 1 0
Operador 0 1 0 0 0
de calderas

D dient
epen IEI': e 0 0 0 1 0
de almacén
Procesador 0 8

Auxiliar 0 3]
Total 0 15

Tabla 3.1. Composiciéon de la plantilla segun grado de escolaridad. (Fuente:

Elaboracion propia).

17-25

26-35

36-45

46-55

55 > 30

Figura 3.3. Pirdmide por edades.(Fuente: Elaboracion propia).

El grado de escolaridad requerido para emprender la labor en la Planta de
conformado segun el cargo, estan reflejados en la tabla 3.2, y segun su participacion

en el proceso en la tabla3.3.
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Nivel de Ensefianza requerido

Cargos /

Escolaridad Nivel Medio | Nivel Medio Superior Nivel Superior

Jefe de Planta X

Operador de caldera X

Dependiente de
almacén

Procesador del

producto X

Auxiliar del proceso X
Tabla 3.2.Nivel de Ensefianza requerido segun el cargo.

Participacion en el proceso de produccion
Cargos Directos | Indirectos
Jefe de Planta 0 1
Operador de Caldera 0 1
Dependiente de Almacén 0 1
Procesador del producto 12 0
Auxiliar del proceso 7 0
Auxiliar del

proceso(limpieza) 0 1
Total 19 4

Tabla 3.3. Composicién de la plantilla segun su participacién en el proceso de
produccion.

Se consider6é que el auxiliar del proceso correspondiente a la limpieza esté en
separacion de los otros auxiliares pues su deber en cumplir con las medidas de higiene
y limpieza constante solo le resta tiempo relativamente pequefio en velar que este se
cumpla, por lo que no se reconoce como un trabajador directo a la produccion.

Los trabajadores directos en las diferentes areas productivas, se distribuyen como

presenta la tabla 3.4.
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Actividades de los procesos | Croqueta | Buffet | Picadillo [Perro | Chorizo | Mortadela | Jamonada | Total
Recepcion y pesaje de las 1 AUX. 1
MP
Mezclado, Coccion y
Obtencion 1 Procy 1 Aux 2
Embutido y Picado 1 Proc. y 2 Aux. 3
Envase y Empan
Y - panado 7 Proc. 7
Pesaje
Marcacion 1 Aux. 1
Embalaje y Almacenamiento 1 Proc.y 1 Aux. 2
Coccion
! 2 Proc. y 1 Aux. 3

Enfriamiento

Tabla 3.4. Distribucion de los trabajadores directos en la Planta de Conformados.

La planificacion de la fuerza de trabajo se encuentra en un grado deficiente, originado

por las causas representadas en el diagrama causa-efecto ponderado en la figura 3.4.

2

Estudios
organizativos .

incompletos

No existe la
normacion
de trabajo

®

Figura 3.4. Diagrama causa-efecto ponderado de las deficiencias en la planificacion de

Pocas evaluaciones

del desempefio

‘ Fuerza de trabajo ‘

pertenencia

Bajo sentidode @

» Desmotivacion

Deficiencias en la
— » planificacién de la
fuerza de trabajo

_ Pobre labor
en equipo

‘Clima organizacional ‘

la fuerza de trabajo. (Fuente: Elaboracién propia).

Para ponderar estas causas se utilizé la herramienta Matriz de ponderaciones de

causas, luego de formar el equipo de trabajo que se presenta seguidamente.

Para formar el equipo de trabajo se utiliza el Método de expertos propuesto por Hurtado
de Mendoza (2003) y se confecciona una lista inicial de personas que cumplen con los

requisitos para ser expertos, los datos de los candidatos se relacionan en el Anexo 16.
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Luego de realizarse las encuestas pertinentes sobre los niveles de conocimientos y
argumentacion que tienen los expertos sobre la optimizacién de la fuerza de trabajo
necesaria en las plantas de conformado, de modo que permita incrementar la
productividad en los diferentes procesos productivos, y teniendo en cuenta los valores
de la tabla patron, se obtienen los coeficientes de conocimiento y argumentacion
respectivamente (Kc y Ka), reflejados en el Anexo 16. En la tabla 3.5, se resumen estos

valores y se calculan los coeficientes de competencia (K) respectivamente.

Cédigo del Experto | K¢ Ka K Competencia
1 0.90 0.91 0.905 ALTO
2 0.70 0.94 0.82 ALTO
3 1.00 1.00 1.00 ALTO
4 0.90 0.90 0.90 ALTO
5 0.90 0.86 0.88 ALTO
6 0.80 0.82 0.81 ALTO
7 0.60 0.60 0.60 MEDIO
8 0.30 0.62 0.46 BAJO
9 0.60 0.64 0.62 MEDIO
10 0.70 0.94 0.82 ALTO
11 0.40 0.94 0.66 MEDIO

Tabla 3.5. Resultados de los calculos correspondientes de los coeficientes de
conocimiento, argumentacion y competencia (Kc, Ka, K).
Para la seleccidén del niumero 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 esta asociado al nivel de confianza elegido (k =6.6564).

Finalmente se calcula el nimero de expertos necesarios mediante el modelo binomial:

_ p*@—p)*K _ 0,01 (1—0,01)*6,6564

M
i2 0,12

= 6,5898

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

un total de siete expertos. Teniendo en consideracion este analisis se seleccionan
aguellos con un mayor coeficiente de competencia, el equipo de trabajo para la

investigacion queda conformado segun se muestra en la tabla 3.6.
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Cadigo del Experto Ocupacion
1 Director de la UEB INDUPIR
2 Jefe de la Produccion
3 Jefe de Planta de Conformado
4 Jefe de Planta de Proceso
5 Especialista "C" en Gestion de los Rec. Humanos E.P
6 Especialista “C” en Gestiéon de la Calidad
10 Analista “B” de Produccion

Tabla 3.6.Datos de los expertos seleccionados.

Los expertos poseen conocimientos generales sobre el capital humano dentro las
actividades productivas de la entidad objeto de estudio, por lo que es necesaria una
preparacion inicial, con herramientas y técnicas relacionadas con el tema, los cuales
muestran las ventajas que tienen para facilitar su trabajo, ademas se les ofrece una
explicacion de las etapas del procedimiento y se pide su opinion sobre la aplicacion del
mismo, obteniendo su consentimiento para la aplicacion.

Con esta preparacion del equipo de trabajo, se procede entonces, a ponderar las
deficiencias en la planificacion de la fuerza de trabajo a través de la matriz de
ponderaciones de causas. Los resultados mediante la misma se muestran en la tabla
3.7.

Causas / Expertos E1|E2 | E3S|E4|E5|E6 |E10| RJ | Cc
1.Estudios organizativos incompletos 212 (3 (12|22 |14 |7
2. Bajo sentido de pertenencia 4 |4 4|4 |4 |5 | 4|29 85
3. Desmotivacion 5/5|6 |6 |6 |6]| 6 |4 |71
4. No existe normacién del trabajo 1 /11111 1 7 |100
5. Pocas evaluaciones del desempefio 5|56 |5|5]4|5 |3 |71
6. Pobre labor de equipo 2133|333 | 3|20 ] 85

Tabla 3.7. Resultados de la matriz de ponderaciones de causas de las deficiencias en

la planificacion de la fuerza de trabajo.

En la Planta de Conformado los equipos tecnolégicos que necesitan los trabajadores

para la produccion durante el tiempo de investigacion indicaron estar en su mas optimo

estado, lo que justifica que cualquier sefialamiento no es responsabilidad del mismo.
Ya conocida las caracteristicas esenciales necesarias de la fuerza de trabajo en la

Planta, queda analizar las actividades sugeridas en el capitulo anterior para una

correcta planeacion.
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En el caso del andlisis de la actividad de inventario de personal es acudida a una
entrevista, ademas de la revision de toda la documentacioén oficial existente referida al

inventario de personal, lo que sali6 a relucir los resultados siguientes:

-Todo el personal entrevistado tiene conocimiento acerca de la existencia de los
documentos oficiales de registro y control de la fuerza de trabajo en los procesos
productivos.

-Los documentos de registro y control de fuerza de trabajo en la Planta se limitan al
expediente laboral.

-El documento, antes mencionado requiere de una actualizacion sistematica por
parte del personal encargado.

-En los expedientes se destacé que las edades no estan balanceadas, como bien se
observo anteriormente en la figura 3.4 pues el 61% de los trabajadores son mayores de
45 afos y solo un 13% menor de 35, sin excluir que esta ausente la fuerza laboral menor
de 25 afios.

-El operador de calderas posee un nivel de escolaridad medio mientras que el puesto
que ocupa requiere un nivel de escolaridad medio superior, sin embargo posee el
adiestramiento que se exige en la entidad.

En cuanto al analisis y descripcion de los puestos se hace uso de la observacion
directa y andlisis documental, principalmente en los calificadores de cargo y en los
Procedimientos Operacionales de Trabajo (POT), los cuales arrojan los resultados
siguientes:

-Guia el proyecto de calificadores de cargo para el MINAL, que contiene la
descripcion del cargo de procesadores del producto de la pesca y auxiliares al proceso.

-Existe informacion acerca de las tareas incluidas en dichos cargos, requisitos
indispensables para desarrollarlos, los medios de proteccion y recursos tecnoldgicos a
utilizar en el puesto, responsabilidades, asi como medidas de seguridad e higiene

involucradas.

- Se clasificé la organizacion de los puestos de trabajo existente, de acuerdo a una
serie de factores y caracteristicas especificas que en ellas se ejecutan, tal como se

muestran en la tabla 3.8.
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-Se encontraron diferencias entre datos estipulados en los documentos POT y las
maniobras reales actuales, tal indica la tabla 3.9. No obstante, en el caso de la maquina

moledora, hasta el momento no se ha demandado de su utilizacion.

Puestos de trabajo segun su clasificacién en los puestos de trabajo

- o . No. de g .
Actividades Mecanizacion | Agrupacion equUipos Especializacion| Movilidad
Recepcion y mecanico- o L - . :

, individual | equipo Unico | especializado | estacionario
Pesaje de MP manual

Mezclado, coccion | mecanico- _ L . . :
, colectivo | equipo Unico | especializado | estacionario
y obtencion manual
_ mecanico- . L, . . .
Embutido colectivo | equipo Unico | especializado | estacionario
manual
Envasado manual colectivo . . estacionario
_ mecanico- o L - . .
Pesaje individual | equipo Unico | especializado | estacionario
manual
Marcacion manual individual estacionario
. mecanico- . L L . .
Embalaje colectivo | equipo Unico | especializado | estacionario
manual
Enfriamiento mecanizado | colectivo | equipo Unico | especializado | estacionario

Tabla 3.8. Factores y caracteristicas especificas de los puestos de trabajo.

Proyectado en los

No. | Actividades POT

Maniobras actuales

1 [Molinar Méaquina moledora Siempre descongelacién o fresco

2 |Enfriamiento del perro |2 min en agua helada |Mas de 60 min en agua fresca

No se hace por pedidos del cliente

3 |Picado en los perros |Cada 10 cm No funciona el retorcedor de la
maéaquina embutidora
4 |Marcacién Con el uso del troquel | No se realiza por su inexistencia
Embalaje en los : . .
5 . En cajas onduladas No se realiza por su ausencia
embutidos

Tabla 3.9. Diferencias entre datos estipulados en los documentos POT y las maniobras
actuales

Otro aspecto a evaluar es el relacionado con la organizacion y normacion del trabajo
en los procesos productivos. En el ya mencionado POT, se explica la metodologia
organizativa sobre como, cuando y donde se realizan las diferentes actividades segun

la tecnologia utilizada respecto al surtido a elaborarse, apuntandose el diagnostico a
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que no ocurran violaciones del proceso tecnoldgico, y un correcto manejo de los
recursos humanos involucrados. Actualmente no existe informacion en los POT
relacionada con la normacion de alguna actividad manual, aunque si algunos

mecanizadosy aquellas relacionadas con la temperatura del producto, los cuales se

evidencian en la tabla 3.10.

Actividades Normas de tiempo
Descongelacion del Picadillo 24 horas
Descongelacion del Picadillo para croquetas 48 horas
Descongelacion del Picadillo para Embutidos 12 horas
Mezclado, Coccion y Obtencion de la croqueta 40 minutos
Mezclado de los embutidos 25 minutos
Coccion del chorizo 70 minutos
Coccion del perro caliente 20 minutos
Coccion de la Jamonada 70 minutos
Coccion de la mortadela 80 minutos
Enfriamiento del perro caliente 2 minutos

Tabla 3.10. Normas de tiempos establecidas en los POT de algunas actividades.
Ademas en los surtidos embutidos las actividades Envase y pesaje, Marcacion y
embalaje, y Almacenamiento y expedicion del producto se elaboran simultdneamente.
Por lo antes indicado, las normas expuestas no son suficientes para el célculo de la
fuerza de trabajo necesaria, lo cual hace vulnerable la planeacién cuantitativa de
recursos humanos.

En la Planta de Conformado, el indicador productividad planificada del afio 2019,
desglosados en meses, se muestra en la figura 3.5 con una productividad anual de 2,19
t/trab..
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Figura 3.5. Productividad del afio 2019.
Esta se ve afectada por motivos como los relacionados en el diagrama causa-efecto

ponderado de la figura 3.6. Los pasos resultantes de la Matriz de ponderaciones de

causas que se muestran en esta figura, se encuentra en la tabla 3.11.

Medicidn Medios de trabajo
Carencia de medios . @
Lapores h unitarizadores Ausencia de troquel
desajustadas @ ~  para etiquetar
~ Baja productividad
Combustible
@Indisciplina « limitado  ~

@ Insumos

insuficientes

Fuerza de trabajo Materia prima

Figura 3.6. Diagrama causa-efecto ponderado de la baja productividad en la Planta de

conformado.
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Causas / Expertos El | E2 E3 E4 ES E6 | E10 | RJ Cc
1. Carencia de medios unitarizadores | 3 3 5 3 3 2 3 22 71
2. Ausencia del troquel para etiquetar | 5 6 6 5 6 6 6 40 71
3. Indisciplina 3 2 2 2 2 2 4 17 71
4. Labores desajustadas 1 1 1 1 1 1 1 7 100
5. Combustible limitado 5 4 5 5 5 6 5 35 71
6. Insumos insuficientes 4 4 3 4 4 4 4 27 85

Tabla 3.11. Resultados de la matriz de ponderaciones de causas de la baja

productividad en la Planta de conformado.
Soluciones técnico-organizativas

Las soluciones técnico-organizativas estaran sobre la base de las deficiencias
detectadas en el Paso 2, del presente procedimiento.

Tal como se ha descrito dentro de las caracteristicas de la fuerza laboral, sus edades
deben balancearse o ser relativamente jovenes, pues al tratarse de una industria
productiva con procesos generalmente manuales se necesitan obreros mas enérgicos
para incidir en mayor productividad.

En el Inventario de personal, derivado de las conclusiones del diagnostico sehace
ineludible, como solucién técnica-organizativa:

-Optimizar el sistema de registro y control de la fuerza de trabajosobre una base de
datos para hacer mas funcional su gestion.

Como breve resumen en el andlisis y descripcidon de los puestos, se concluye que no
existen las maquinas necesarias para cumplir con las actividades en su totalidad como
se menciona en los POT, sin dejar de mencionar la ausencia de los embalajes
ondulados, recurso necesario para la proteccion de los surtidos embutidos y del troquel,
esencial para aumentar la productividad durante la jornada laboral y lograr una escritura
mas legible, por lo que como solucion técnica-organizativa se deben hacer las gestiones
necesarias para su cumplimiento.

Se hace evidente en la actividad de organizacion y normacion del trabajo, la
implementacion de una serie de medidas encaminadas a dar solucion a los problemas
detectados y que se resumen en:

-Mayor exigencia por parte del jefe hacia los subordinados, con vistas a garantizar

una disciplina laboral y tecnoldgica.
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-Dar solucién a las actividades sefialadas de manera que se cumpla con las tareas

estipuladas en los POT.

-Determinar normas de tiempo no expuestas en los POT para las diferentes

actividades del proceso productivo, sobre las bases de las técnicas de estudio de

tiempo destacadas en los capitulos anteriores.

Fase de calculo.

En esta fase mediante los pasos contenidos en él, se determinarén los resultados dela

fuerza de trabajo necesaria en la Planta de conformado. Se plantea que los calculos se

realicen mensual para ser mas preciso el uso y gestion del plan mensual existente en

la empresa.

3.3. Paso 3. Normacion de la fuerza de trabajo.

Las normas de tiempo de las actividades de todos los procesos estan reflejadas en la

tabla 3.12. Para su construccion, se conté con la normacién recopilada en los Anexos

17 (croqueta), 18 (croqueta buffet), 19 (picadillo), 20 (perro caliente), 21 (chorizo), 22

(mortadela) y 23 (Jamonada).

Actividades de los Croqueta| Buffet |Picadillo| Perro |Chorizo |Mortadela|Jamonada
procesos (min/kg) | (min/kg) | (min/kg) | (min/kg) | (min/kg) | (min/kg) | (min/kg)
Recepcion Kﬂﬁ’fsaje delas | 5439 | 0039 | 0039 | 0039 | 0039 | 0,039 0,039
Mezclado, Coccion y 0.1 01 | 00625 | 0,0625 | 0,0625 | 00625 | 0,0625
Obtencion
Embutido y Picado 0,25 0,27
Envase y Empanado 1,49 1,8 0,32
Pesaje 0,31
Marcacion 0,74 0,74 0,58
Embalaje y 0,23 022 | 00285
Almacenamiento
Actividades de los 08 111 111 0.99

Embutidos

Tabla 3.12. Normas de tiempo de las actividades de todos los procesos productivos.

3.4. Paso 4. Calculo de la capacidad de la fuerza de trabajo.

Para la determinacion de fondo de tiempo efectivo de la fuerza de trabajo, se utiliza

la expresion 12, expuesta en el Capitulo 2 y sus resultados, se presentan en la tabla

3.13 donde:

-Son dias laborables, 24 dias al mes.
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-La jornada laboral esta representada por 8 horas, o sea, 480 minutos.

-Existe un 5,6% de ausentismo planificado (a).

Actividades de los Croqueta| Buffet |Picadillo| Perro Chorizo |Mortadela |Jamonada
procesos (kg) (kg) (kg) (kg) (kg) (kg) (kg)
Recepcion {A%esale delas | 5r9461,5 | 229461,5 | 229461,5| 229461,5 | 2294615 | 229461,5 | 2294615
Mezclado, Cocciony | 29300,0 | 79300,0 | 79300,0 | 79300,0 | 79300,0 | 79300,0 | 79300,0
Obtencion
Embutido y Picado 35524,8 | 32774,4
Envase y Empanado 5945,3 4971,7 | 86730,6
Pesaje 28868,1
Marcacion 12093,4 | 12093,4 | 15429,5
Embalaje y 38810,9 | 40575,0 | 31321,1
Almacenamiento
Actividades de los 10959,9 | 7878,6 | 7939,8 | 88335
Embutidos

Tabla 3.13. Capacidad delas actividades de todos los procesos productivos.

3.5. Paso 5. Calculo de la carga de trabajo en los procesos productivos.

Con el apoyo de las normas de tiempo ya calculadas, y la expresion 11, se elabora la
tabla 3.14, referente a las cargas de cada actividad de los procesos de la Planta de

conformado.
Actividades de los Croqueta | Buffet | Picadillo | Perro | Chorizo | Mortadela | Jamonada
Pprocesos (kg) (kg) (kg) (kg) | (kg) (kg) (kg)
Recepciony pesaje delas | 24006 |10168| 2501 |3401| 5101 | 4250 341
Mezclado, Cocciony 24006 |10168| 2501 |3401| 5101 | 4250 341
Obtencion
Embutido y Picado 21450 | 9085
Envase y Empanado 21441 | 9081 2500
Pesaje 9000
Marcacion 21250 9000 2500
Embalaje y
Almacenamiento 21250 9000 2500
Actividades de los
Embutidos 3353 | 5000 4195 337

Tabla 3.14. Cargas de las actividades de todos los procesos productivos.

3.6. Paso 6. Calculo dela fuerza de trabajo necesaria.

Ya desarrolladas las cargas y capacidades, queda utilizar la técnica balance de carga

y capacidad expresada en las férmulas 13 y 14. Se muestran los resultados en la tabla

3.15.
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. Croqueta | Buffet |Picadillo| Perro | Chorizo | Mortadela | Jamonada NFT NFTtotal | Adecuado
Actividades de los procesos
(hombre) | (hombre) | (hombre) | (hombre) | (hombre) | (hombre) | (hombre) | (hombre) | (hombre) | (hombre)
Recepcion y pesaje de las MP 0,10 0,04 0,01 0,01 0,02 0,02 0,00 0,20 0,25 1
Mezclado, Coccion y 03 | 010 | 002 | 003 | 004 | 003 000 | 052 | 066 1
Obtencion
Embutido y Picado 0,60 0,27 0,87 1,11 1
Envase y Empanado 4,04 1,25 0,09
, 5,68 7,23 7
Pesaje 0,30
Marcacion 1,99 0,74 0,16 2,89 3,68 3
Embalaje y Aimacenamiento 0,62 0,15 0,01 0,78 0,99 1
Actividades de los Embutidos 0,31 0,64 0,53 0,04 1,52 1,93 2
12,46 | 1585 16
Tabla 3.15. Fuerza necesaria en cada actividad en los procesos productivos.
Debido a la capacidad polivalente existente en la entidad y la cercania de los puestos
de trabajos, la fuerza necesaria resultd ser 16 trabajadores, como equilibrio de las
actividades con trabajadores ociosos que pueden suplir a los sobrecargados en el
cumplimiento eficaz de la produccion.
3.7. Paso 7. Determinacion de la fuerza de trabajo.
Con el apoyo de los resultados del balance carga-capacidad (POP), la tabla del Anexo
15, que muestra las edades de los trabajadores como base para identificar los
trabajadores en edad de jubilacion (PPRH) y luego de ser evaluado todos los puntos
necesarios para una planeacién o6ptima, se construyd con basamento cientifico, la tabla
3.16 con proyeccion de la plantilla para el afio 2020.
. Plantilla Plantilla . . .
Actividades delos | Dantla | gpietiva objetiva Perdidas Diferencia
Procesos actual : proyectada - POE-
(PA) existente(POE) (POP) previsibles(PPRH) (POP+PPRH)
Recepcién y Pesaje de 1 1 1 0 0
la MP
Mezclado, Cp,cuon y 2 > 1 0 1
Obtencién
Embutido y Picado 3 3 1 0 2
Envase y Empanado
Y . & 7 7 7 1 -1
Pesaje
Marcacion 1 1 3 0 -2
Embalaje y 2 2 1 1 0
Almacenamiento
Actividades de los 3
Embutidos 3 2 0 1
TOTAL 19 19 16 2 1

Tabla 3.16. Proyeccion de la plantilla en la Planta de conformado para el afio 2020.
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Los valores reflejados en esta tabla indican que, a pesar de la reduccion de la PA, con
19 trabajadores a 16 de la POP, con una diferencia de 3, al comprender las PPRH, 2
trabajadores en derecho por jubilacién, solo seria dejar disponible 1 trabajador e
implantar la nueva reubicacion como se apunta en la tabla 3.16 para el cumplimiento

de los planes productivos actuales.
Fase de seguimiento.

En esta fase se evaluara el comportamiento de los trabajadores durante la
investigacion.

3.8. Paso 8. Evaluacion del comportamiento de la fuerza de trabajo determinada.

Como resultado de la aplicacién de los pasos precedentes solo resta determinar el
resultado del indicador productividad para evaluar los beneficios de las medidas
adoptadas y el desarrollo de las fuerzas productivas con el objetivo de un continuo
mejoramiento de las mismas. Para la determinacion de la misma se tuvo en cuenta la
expresion 15. En esta, ya se hall6 el factor: total de trabajadores resultantes, sin mas,
queda la produccion. Para hallarla, se representa en la tabla 3.17, los valores
necesarios y se selecciona como unidad convencional al surtido mas representativo, en

este caso, seria la croqueta.

Surtidos Plan . Nt Factor Qg Produccién

(toneladas) | (minutos) | conversiéon | (toneladas)
Croqueta 21,25 2,85 1 21,25
Croqueta buffet 9 3,48 1,22 10,98
Picadillo 2,5 1,03 0,36 0,90
Perro caliente 3,33 0,9 0,32 1,07
Chorizo 5 1,12 0,39 1,95
Mortadela 4,17 1,12 0,39 1,63
Jamonada 0,34 1,09 0,38 0,13
37,90

Tabla 3.17. Valores para el calculo de la produccion.
P =37,90t/ 16 trabajadores = 2,37 t/ trabajador directo (15)

Pproy. 237t
Pplan 2,19t

=108,22% (16)

En la figura 3.7 se representa el incremento de la productividad mediante la

aplicacién del procedimiento propuesto en este trabajo con relacion a la productividad
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actual, existente en la empresa. De esta manera queda resuelto el problema

investigativo de esta Tesis.

P (t /trab.)

3,00

2,50

2,00

1,50 mm Proyectada
100 mm Planificada
0,50

0,00
O NDE FMA M J J A S Meses(2018-2019)

Figura 3.7. Representacion comparativa de la productividad del trabajo.
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Conclusiones parciales

1- Las estrategias funcionales de produccion y recursos humanos dirigidas a
garantizar unos procesos productivos eficientes en la Planta de Conformado objeto de
estudio, asi como un escenario propicio al proceso de planeacion de la fuerza de
trabajo, determinan que existen las condiciones necesarias para aplicar el
procedimiento.

2- Durante la evaluacion del estado de planeacién de la fuerza de trabajo se
detectaron como principales deficiencias:

e Dificultades en la division y cooperacién del trabajo.

e El escenario laboral actual no se rige, en considerable parte, por los POT

e Los medios de trabajo y equipos se encuentran escasos Yy obsoletos,
respectivamente.

3- La aplicacion del procedimiento en los procesos productivos objetos de estudio

produjo una mejor distribucién de los trabajadores en las actividades, a la vez, con

una reducciéon en numeros, de forma tal que predominara una carga laboral

balanceada, y por consiguiente una mayor productividad, representada por un

8,22%, quedando de esta forma resuelto el objetivo general de la investigacion

planteado.
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Conclusiones generales

1-De los recursos necesarios con gue cuenta una empresa para producir y/o prestar
servicios con calidad, es el recurso humano, el mas preciado dentro de la misma como
medio indispensable para el logro de una organizacion exitosa y competitiva.

2-El procedimiento para determinar las fuerzas de trabajo necesarias sirve como
instrumento de trabajo para los especialistas en recursos humanos y a su vez arribar a
soluciones técnico-organizativas indispensables para alcanzar la efectividad del

proceso de su planeacion.

3-La aplicacion del procedimiento en los procesos productivos objetos de estudio,
produjo una mejor distribucion de los trabajadores en las actividades, a la vez, con una
reduccion en numeros, de forma tal que predominara una carga laboral balanceada, y
por consiguiente una mayor productividad, representada por un 8,22%, quedando de

esta forma resuelto el objetivo general de la investigacion planteado.

82



Recomendaciones
-Optimizar el sistema de registro y control de la fuerza de trabajo mediante la
confeccion de una base de datos que permita ser mas funcional su gestion.
-Aplicar el procedimiento expuesto en otras plantas con similares caracteristicas

organizativas y tecnoldgicas en aras de solucionar deficiencias homologas.

-Desarrollar un procedimiento de planeacion de fuerza de trabajo indirecta para el
cultivo de especies acuicolas, con el fin de concluir la planeacién de los recursos
humanos en todo el proceso productivo.

-Perfeccionar el procedimiento con la planificacion a largo plazo, en el cual se
agreguen actividades clave de GRH como formacion del personal y evaluacion del

desempeiio, de modo que se obtengan resultados superiores.
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Anexos

Anexo 1. Tiempos de Jornada Laboral

Significacién de los tiempos de la Jornada Laboral
TT-Tiempo de trabajo

TTR-Tiempo relacionado con la tarea

TPC-Tiempo preparativo-conclusivo

TO-Tiempo operativo

TP-Tiempo principal

TA-Tiempo auxiliar

TS-Tiempo de servicio

TST-Tiempo de servicio técnico

TSO-Tiempo de servicio organizativo

T8

TITO

TI0C

HHEEY



TTNR-Tiempo no relacionado con la tarea

TI-Tiempo de interrupciones

TIR-Tiempo de interrupciones reglamentadas

TIRTO-Tiempo de interrupciones por la tecnologia y la organizacion del trabajo
TDNP-Tiempo de descanso y necesidades personales

TINR-Tiempo de interrupciones no reglamentadas

TITO-Tiempo de interrupciones por deficiencias técnico-organizativas del proceso
TIDO-Tiempo de interrupciones por violacion de la disciplina laboral

TIC-Tiempo de interrupciones casuales

TIOC-Tiempo de interrupciones por otras causas organizativas

Anexo 2. Valores de d segun tamafio de la muestra inicial

Tamaio de | Valores de | Tamano de | Valores de
la muestra d la muestra d

. 1128 i 2704
1,693 B 2 847
2059 9 2970
2 326 10 3,078
2534 11 3173

| | | e
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Anexo 3.Numero de observaciones a realizar en funcion del factor R/x y de la

exactitud (s) deseada en los resultados. Muestra inicial: 3 observaciones.

RIx 5 (en%)
en ) +3 +4 £5 £ 47 £
10 1 1 1 1 1 1
20 1 1 1 1 1 1
30 1 1 1 1 1 1
40 ) 1 1 1 1 1
50 ! ) 1 1 1 1
0 ; 3 ) 1 1 1
10 f ! 3 ) 1 1
80 10 b ! ) ) 1
90 13 1 ; 3 ) 1
100 16 0 b ! 3 )
10 19 1 1 ; ] 3
120 ) 13 j ; ! 3
130 % 15 0 ] 5 !
140 ) 7 1l j b !
150 % N 13 y i h
160 0 ) 1 10 ] i
10 s i 16 1 j ;
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Anexo 4. Modelo para la realizacion de las observaciones del método Fotografia

detallada individual.

Empresa, Unidad: Dpto., Taller:

Nombre del trabajador: Fecha:

No Descrlpc_:lon de Simbolo H_ora Duracion | Observaciones
las actividades terminada.

Hora de comienzo: Hora de terminacion:

Volumen de trabajo (Vt): Normador:
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Anexo 5. Modelo para el procesamiento, analisis y determinacion de la norma de

la Fotografia detallada individual.

Empresa, Unidad: Dpto., Taller:
Nombre del trabajador: Fecha:
TIEMPO OBSERVADO Tiempo

TIEMPOS Promedio | Proyectado
1 2 3 4 5 6 7 |Total vin T % Ivin. T %

L
TT
TTR
TTN
TPC
TO
TS
TTNR
Tl
TIR
TDNP
TIRTO
TINR
TITO
TIDO
TIC
TIOC
Vt
DESGLOSE DE TINR
TITO TIDO TIC TIOC

Concepto

Tpo.obs.
%
Tiempo operativo/unidad (To/u) = Norma de tiempo (Nt) =
Norma de produccion (Np) = Normador:
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Anexo 6. Modelo para la realizacion de las observaciones del método Fotografia

detallada colectiva.

Empresa, Unidad: Hora de com.: \
Brigada: Fecha:
NG. Descripcion Simbolo Hora de terminacion Duracién
del trabajo 1] 2 3 4 1 3 4 5

Obrero Nombre del trabajador: Puesto de trabajo, Cargo: Vol.Trabajo

1

2

3

4

5

93




Anexo 7. Modelo para el procesamiento, andlisis y determinacion de la norma de

la Fotografia detallada colectiva.

Empresa, Unidad: Dpto., Taller:

Brigada: Normador:

Trabajador 1 Trabajador 2 Trabajador 3 Trabajador 4 Brigada

Tiempo | Tiempo. | Tiempo | Tiempo. | Tiempo | Tiempo. | Tiempo | Tiempo. | Tiempo | Tiempo.
Prom. Proyect.| Prom. |Proyect.| Prom. |Proyect.| Prom. |Proyect.| Prom. |Proyect.

Min % |Min| % |[Min| % [Min| % |Min|% [Min| % |Min| % [ Min | % |Min| % | Min | %

JL

TT

TTR

TTN

TPC

TO

TS

TTNR

TI

TIR

TDNP

TIRTO

TINR

TITO

TIDO

TIOC

DESCLOSE DEL TIRN (Promedio)

No. Nombre To/u | Np | Nt

AIWIN|F

5

Promedio Brigada
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Anexo 8. Flujo del proceso productivo de la croqueta.

Recepcion y pesaje de la materia prima o

Molinar o descongelacion °
Mezclado, coccion y obtencion m
12%
Atemperado de la masa I 1'
0.03%
Embutido y picado

0.02%
Enfriamiento

0.02%
Envase y empanado

O
2
(&
Marcacion Gr— "
(&
/\

Sellado y embalaje

Almacenamiento y expedicion
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Anexo 9. Flujo del proceso productivo de la croqueta Buffet.

Recepcion y pesaje de la materia prima

Molinar o descongelacion

Mezclado, coccion y obtencion
12%
Atemperado de la masa -
— 0.03%
Embutido y picado
» 0.02%
Enfriamiento
0.02%
Envase y empanado
0.9%

Pesaje

Marcacion o

Sellado y embalaje

Almacenamiento y expedicion A
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Anexo 10. Flujo del proceso productivo del picadillo precocinado.

Recepcion y pesaje de la materia prima
Molinar o descongelacion

Mezclado

Reposo

Pesaje y envase

Pre-enfriamiento

Congelacién

Embalado y marcacion

>-0-& B-0-0-0-08

Almacenamiento y expedicion

97



Anexo 11.Flujo del proceso productivo del perro caliente.

Recepcion y pesaje de |a materia prima

Molinar o descongelacion

T@@@*@

Velateo
Embutido
2%

Coccion |
Enfriamiento D
Picado @
Envasado y pesaje o
Embalado y marcacion
Almacenamiento y expedicion A
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Anexo 12. Flujo del proceso productivo de la jamonada.

Recepcion y pesaje de la materia prima m

Molinar o descongelacion

T@e@e@*

Velateo
Embutido
2%
Coccion I
Enfriamiento D
Envase
Pesaje

Embalado y marcacién

>

Almacenamiento y expedicion
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Anexo 13. Flujo del proceso productivo del chorizo.

Recepcion y pesaje de la materia prima
Molinar o descongelacion é)
Mezclado é}
v
Maduracion D
b
Embutido @
= 2%
Coccidn @
b
Enfriamiento D
v
Embalado y marcacion CE)
Almacenamiento y expedicion A
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Anexo 14. Flujo del proceso productivo de la mortadela.

Recepcidn y pesaje de la materia prima

Molinar o descongelacion

T@@@*@

Velateo
Embutido
2%

Coccion |
Enfriamiento D
Envase @
Pesaje @
Embalado y marcacion @
Almacenamiento y expedicion A
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Anexo 15. Edad de los trabajadores de la Planta de conformado.

Jefe de Planta de Conformado 34
Dependiente de almacén 49
Operador de calderas 48
Procesador de P’rod'ucto de la 47 35 55 44 a1
Pesca (Maquina)
P dor de Producto de |
rocesador de Producto de la 56 59 54 66 56 50 48
Pesca (Envase)
Auxiliar de Proceso de la
Pesca 38 27 52 43 56 60 44
Auxiliar de limpieza 41
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Anexo 16. Método de expertos propuesto por Hurtado de Mendoza Fernandez,
(2003).

Listado inicial de las personas que cumplen con los requisitos para ser expertos.

Cddigo del Ocupacion
Experto

1 Director de la UEB INDUPIR
2 Jefe de la Produccion
3 Jefe de Planta de Conformado
4 Jefe de Planta de Proceso
5 Especialista "C" en Gestion de los Rec. Humanos E.P
6 Especialista “C” en Gestién de la Calidad
7 Especialista “C” en Gestién de la Calidad EP
8 Técnico en Gestion de la Calidad
9 Especialista en Tecnologia de elaboracién industrial de los procesos
10 Analista “B” de Produccion
11 Especialista “C” en Andlisis de los Alimentos

Encuesta inicial para calcular el coeficiente de conocimiento

Expertos |12 |3 |4 |56 |7 |8|9 |10
1 X

2 X

3 X
4 X

5 X

6 X
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7 X

8 X

9 X

10 X
11 X

Ke1=9(0.1)=0.9 Ke2=7(0.1)=0.7 Ke3=10(0.1)=1.0 Ke4=9(0.1)=0.9 Ke5=9(0.1)=0.9
Ke6=8(0.1)=0.8 Ke7=6(0.1)=0.6 Ke8=3(0.1)=0.3

Ke9=6(0.1)=0.6 Ke10=7(0.1)=0.7 Ke11=4(0.1)=0.4

Pregunta que permite valorar aspectos que influyen sobre el nivel de argumentacion:

Experto 1
Fuentes de argumentacion Alto | Medio | Bajo
Estudios tedricos realizados X
Experiencia obtenida X
Conocimientos de trabajos en Cuba X
Conocimientos de trabajo en el extranjero X
Consultas bibliogréaficas X
Cursos de actualizacion X
Experto 2
Fuentes de argumentacion Alto | Medio | Bajo
Estudios tedricos realizados X
Experiencia obtenida X
Conocimientos de trabajos en Cuba X
Conocimientos de trabajo en el extranjero X
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Consultas bibliogréaficas

Cursos de actualizacion X
Experto 3
Fuentes de argumentacion Alto | Medio | Bajo
Estudios tedricos realizados X
Experiencia obtenida X
Conocimientos de trabajos en Cuba X
Conocimientos de trabajo en el extranjero X
Consultas bibliogréaficas X
Cursos de actualizacion X
Experto 4
Fuentes de argumentacion Alto | Medio | Bajo
Estudios tedricos realizados X
Experiencia obtenida X
Conocimientos de trabajos en Cuba X
Conocimientos de trabajo en el extranjero X
Consultas bibliogréaficas X
Cursos de actualizacion X
Experto 5
Fuentes de argumentacion Alto | Medio | Bajo
Estudios tedricos realizados X
Experiencia obtenida X
Conocimientos de trabajos en Cuba X
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Conocimientos de trabajo en el extranjero

Consultas bibliogréaficas X
Cursos de actualizacion X
Experto 6
Fuentes de argumentacion Alto | Medio | Bajo
Estudios tedricos realizados X
Experiencia obtenida X
Conocimientos de trabajos en Cuba X
Conocimientos de trabajo en el extranjero X
Consultas bibliogréaficas X
Cursos de actualizacion X
Experto 7
Fuentes de argumentacion Alto | Medio | Bajo
Estudios tedricos realizados X
Experiencia obtenida X
Conocimientos de trabajos en Cuba X
Conocimientos de trabajo en el extranjero X
Consultas bibliogréaficas X
Cursos de actualizacion X
Experto 8
Fuentes de argumentacion Alto | Medio | Bajo
Estudios tedricos realizados X
Experiencia obtenida X
Conocimientos de trabajos en Cuba X
Conocimientos de trabajo en el extranjero X
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Consultas bibliogréaficas

Cursos de actualizacion

Experto 9

Fuentes de argumentacion

Alto

Medio

Bajo

Estudios teoricos realizados

Experiencia obtenida

Conocimientos de trabajos en Cuba

Conocimientos de trabajo en el extranjero

X | X | X

Consultas bibliogréaficas

X

Cursos de actualizacion

Experto 10

Fuentes de argumentacion

Alto

Medio

Bajo

Estudios te6ricos realizados

Experiencia obtenida

Conocimientos de trabajos en Cuba

Conocimientos de trabajo en el extranjero

Consultas bibliogréaficas

Cursos de actualizacion

X | X | X | X

Experto 11

Fuentes de argumentacion

Alto

Medio

Bajo

Estudios tedricos realizados

Experiencia obtenida

Conocimientos de trabajos en Cuba
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Conocimientos de trabajo en el extranjero

Consultas bibliogréaficas

Cursos de actualizacion

Célculo del coeficiente de argumentacion (Ka)

Ka1=0.27+ 0.24+0.10+0.06+0.09+0.18= 0.91
Ka2=0.27+ 0.22+0.14+0.04+0.09+0.18= 0.94
Kaz=0.27+ 0.24+0.14+0.08+0.09+0.18= 1.00
Kas=0.21+ 0.24+0.10+0.08+0.09+0.18= 0.90

Kas=0.21+ 0.22+0.06+0.04+0.09+0.14= 0.86
Kas=0.27+ 0.22+0.10+0.08+0.05+0.10= 0.82
Ka7=0.13+ 0.12+0.10+0.04+0.07+0.14= 0.60
Kas=0.13+ 0.24+0.06+0.04+0.05+0.10= 0.62
Kag=0.27+ 0.12+0.06+0.04+0.05+0.10= 0.64
Kai10=0.21+ 0.22+0.14+0.08+0.09+0.18= 0.94
Ka11=0.21+ 0.22+0.14+0.08+0.09+0.18= 0.94
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Anexo 17.Resultados de la normacion en el proceso de la croqueta
Recepcién y Pesaje de la Materia Prima.

En esta actividad se utilizé la herramienta fotografia detallada individual por tratarse
de una sola persona la que se estd normando, cuya persona es un trabajador auxiliar
gue se encarga de recepcionar la materia prima y pesar cada producto por separado
segun formula a utilizar y de acuerdo a la cantidad de produccién del dia,
comprobandose el fiel de la balanza en cada operacién de pesaje.

Actividad:Recepcién y pesaje de la MP | Fecha:1 de mayo
Nombre del trabajador:Yunier Jacobo Rodriguez Alvarez

N Descripcion de las actividades | Simb. Hora Dura_C|on Observaciones
o] term. (min)
1 |Cambio de ropa civil a uniforme TPC 6.10 am 10
2 | Traer tanque de aceite TS 6.25 am 15
3 |Desplazar sacos de harina TO 6:40 am 15

Croqueta

4 | Colectar, pesary verter MP TO 6:49 am 9

5 [Hablar TIDO | 6:50 am 1

6 |Colectar, pesary verter MP TO 6:56 am 6

7 |Colectar, pesar y verter MP TO 7:02 am 6

8 [Hablar TIDO | 7:04 am 2
9 |[Colectar, pesar y verter MP TO 7:07 am 3
10 | Colectar, pesar y verter MP TO 7:09 am 2
11 | Colectar, pesar y verter MP TO 7:13 am 4
12 |Hablar TIDO | 7:15am 2
13 | Colectar, pesar y verter MP TO 7:18 am 3
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Esperar por que viertan las
14 | mezclas preparadas para TIRTO | 7:23 am 5

reutilizar los envases

Perro caliente
15 | Colectar, pesar y verter MP TO 7:26 am 3
16 |Hablar TIDO | 7:28 am 2
17 | Colectar, pesar y verter MP TO 7:30 am 2
18 |Hablar TIDO | 7:32am 2
19 | Colectar, pesar y verter MP TO 7:35 am 3
20 | Colectar, pesar y verter MP TO 7:39 am 4
21 | Colectar, pesar y verter MP TO 7:42 am 3
22 | Colectar, pesar y verter MP TO 7:45 am 3
23 |Hablar TIDO | 7:46 am 1
24 | Colectar, pesar y verter MP TO 7:51 am 5
25 | Limpieza de envases y del &rea TS 8:06 am 15
26 | Control de MP gastados del dia TO 8:27 am 21
27 | Preparar MP para el préximodia| TO 8:50 am 23
30 | Cambio de uniforme a ropa civil TPC 9:00 am 10
28 | Merienda TDNP | 9:15am 15
29 | Sin contenido de trabajo TITO | 12:00 pm 165
32 | Almuerzo 1:00 pm
33 | Sin contenido de trabajo TITO | 3:00 pm 120
Hora de comienzo: 6:00 am Hora de terminacién: 3:00 pm
Volumen de trabajo (Vt): 2000 kg de -
crogueta+1200 kg gje(pezro calien?e = 3200 kg Normador: Reinier Glez. Paz

Actividad: Recepcion y pesaje de la MP

|Fecha: 2 de mayo

Nombre del trabajador: Yunier Jacobo Rodriguez Alvarez

N Descripcion de las actividades | Simb. Hora Dura_C|on Observaciones
o] term. (min)
1 [Cambio de ropa civil a uniforme TPC 6.10 am 10
2 | Traer tanque de aceite TS 6.26 am 16
3 |Desplazar sacos de harina TO 6:38 am 12
Croqueta

5 | Colectar, pesary verter MP TO 6:47 am 9

7 |Colectar, pesar y verter MP TO 6:51 am 4

9 |Hablar TIDO | 6:53 am 2
10 | Colectar, pesar y verter MP TO 6:57 am 4
12 |Hablar TIDO | 6:59 am 2
13 | Colectar, pesar y verter MP TO 7:01 am 2
15 | Colectar, pesar y verter MP TO 7:03 am 2
17 | Colectar, pesar y verter MP TO 7:07 am 4
18 |Hablar TIDO | 7:09 am 2
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20 | Colectar, pesar y verter MP TO 7:12 am 3

Esperar por que viertan las
21 | mezclas preparadas para TIRTO | 7:18 am 6

reutilizar los envases

Jamonada
23 | Colectar, pesar y verter MP TO 7:24 am 6
24 |Hablar TIDO | 7:26 am 2
26 | Hablar TIDO | 7:28 am 2
27 | Colectar, pesar y verter MP TO 7:29 am 1
29 | Colectar, pesar y verter MP TO 7:33 am 4
31 | Colectar, pesary verter MP TO 7:36 am 3
33 | Hablar por el celular TIDO | 7:39 am 3
34 | Colectar, pesar y verter MP TO 7:41 am 2
36 | Colectar, pesar y verter MP TO 7:46 am 5
37 |Hablar TIDO | 7:47 am 1
39 | Colectar, pesar y verter MP TO 7:54 am 7
40 | Limpieza de envases y del area TS 8:07 am 13
41 | Control de MP gastados del dia TO 8:25 am 18
42 | Preparar MP para el proximo dia| TO 8:48 am 12
43 | Cambio de uniforme a ropa civil TPC 9.00 pm 12
44 | Merienda TDNP | 9:15am 15
42 | Preparar MP para el préximo dia TS 8:48 am 9
45 | Sin contenido de trabajo TITO | 12:00 pm 158
46 | Almuerzo TDNP | 1:00 pm 60
47 | Sin contenido de trabajo TITO | 3:00 pm 120
Hora de comienzo: 6:00 am Hora de terminacién: 3:00 pm
Volumen de trabajo (Vt): 2000 kg de -
croqueta+800 kg dJe p(errzj calient(g: 2800 kg Normador: Reinier Glez. Paz

Actividad: Recepcion y pesaje de la MP

|Fecha: 3 de mayo

Nombre del trabajador: Yunier Jacobo Rodriguez Alvarez

N Descripcion de las actividades | Simb. Hora Dura_C|on Observaciones
o] term. (min)
1 [Cambio de ropa civil a uniforme TPC 6.10 am 10
2 | Traer tanque de aceite TS 6.24 am 14
3 |Desplazar sacos de harina TO 6:34 am 10
Croqueta

5 |Colectar, pesar y verter MP TO 6:40 am 6

7 | Colectar, pesary verter MP TO 6:49 am 9

9 |Hablar TIDO | 6:51 am 2
10 | Colectar, pesar y verter MP TO 6:56 am 5
12 |Hablar TIDO | 6:58 am 2
13 | Colectar, pesar y verter MP TO 7:01 am 3
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15 | Colectar, pesar y verter MP TO 7:03 am 2
16 |Hablar TIDO | 7:05am 2
18 | Colectar, pesar y verter MP TO 7:10 am 5
19 |Hablar TIDO | 7:12 am 2
21 | Colectar, pesar y verter MP TO 7:14 am 2

Esperar por que viertan las
22 | mezclas preparadas para TIRTO | 7:20 am 6

reutilizar los envases

Mortadela
24 | Colectar, pesar y verter MP TO 7:25 am 5
25 | Hablar TIDO | 7:26 am 1
28 | Colectar, pesar y verter MP TO 7:28 am 2
29 | Colectar, pesar y verter MP TO 7:32 am 4
31 | Colectar, pesary verter MP TO 7:35 am 3
33 |Hablar por el celular TIDO | 7:38 am 3
34 | Colectar, pesar y verter MP TO 7:40 am 2
27 | Hablar TIDO | 7:42 am 2
36 | Colectar, pesar y verter MP TO 7:46 am 4
37 |Hablar TIDO | 7:47 am 1
39 | Colectar, pesar y verter MP TO 7:52 am 5
40 |Limpieza de envases y del area TS 8:12 am 20
41 | Control de MP gastados del dia TO 8:30 am 18
42 |Preparar MP para el proximo dia| TO 8:45 am 15
43 | Cambio de uniforme a ropa civil TPC 8.55 am 10
45 | Sin contenido de trabajo TITO | 9:00 am 5
46 | Merienda TDNP | 9:15am 15
45 | Sin contenido de trabajo TITO | 12:00 pm 165
46 | Almuerzo TDNP | 1:00 pm 60
47 | Sin contenido de trabajo TITO | 3:00 pm 120
Hora de comienzo: 6:00 am Hora de terminacion: 3:00 pm
Volumen de trabajo (Vt): 2000 kg de -
croqueta+800 kg dfe ngorzadela = 3800 kg Normador: Reinier Glez. Paz

Con las 3 primeras observaciones y el apoyo del anexo 3 con un nivel de confianza

de 95% se comprueba el nUmero de observaciones necesarias a realizar.

X=486/3 =162 min
R =167 -154 = 13 min

N = 4 observaciones

Como se muestra anteriormente se requiere de una cuarta observacion.

Actividad: Recepcién y pesaje de la MP

| Fecha: 29 de mayo

Nombre del trabajador: Yunier Jacobo Rodriguez Alvarez

N
0

Descripcion de las actividades

Simb.

Hora
term.

Duracioén
(min)

Observaciones
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1 [Cambio de ropa civil a uniforme TPC 6:10 am 10
2 | Traer tanque de aceite TS 6.24 am 14
3 |Desplazar sacos de harina TO 6:38 am 14
Croqueta
4 | Colectar, pesary verter MP TO 6:45 am 7
6 |Colectar, pesary verter MP TO 6:49 am 4
7 | Colectar, pesary verter MP TO 6:54 am 5
8 |Hablar TIDO | 6:56 am 2
9 |Colectar, pesar y verter MP TO 7:00 am 4
10 | Colectar, pesar y verter MP TO 7:02 am 2
11 |Colectar, pesar y verter MP TO 7:05 am 3
12 |Hablar TIDO | 7:07 am 2
13 | Colectar, pesar y verter MP TO 7:09 am 2
Esperar por que viertan las
14 | mezclas preparadas para TIRTO | 7:13am 4
reutilizar los envases
Chorizo
15 | Colectar, pesar y verter MP TO 7:16 am 3
16 |Hablar TIDO | 7:18 am 2
17 | Colectar, pesar y verter MP TO 7:20 am 2
18 |Hablar TIDO | 7:24 am 4
19 | Colectar, pesar y verter MP TO 7:27 am 3
20 | Colectar, pesar y verter MP TO 7:31 am 4
21 | Colectar, pesary verter MP TO 7:34 am 3
22 | Colectar, pesar y verter MP TO 7:37 am 3
23 |Hablar TIDO | 7:39 am 2
24 | Colectar, pesar y verter MP TO 7:45 am 6
25 | Limpieza de envases y del area TS 8:59 am 14
26 | Control de MP gastados del dia TO 8:21 am 22
27 | Preparar MP para el préximo dia| TO 8:42 am 21
Hablar TIDO | 8:49 am 7
30 | Cambio de uniforme a ropa civil TPC 9:00 am 11
28 | Merienda TDNP | 9:15am 15
29 | Sin contenido de trabajo TITO | 12:00 pm 165
32 | Almuerzo TDNP | 1:00 pm 60
33 | Sin contenido de trabajo TITO | 3:00 pm 120

Hora de comienzo: 6:00 am

Hora de terminacién: 3:00 pm

Volumen de trabajo (Vt): 1600 kg de

croqueta+1200 kg de perro caliente = 2800 kg

Normador: Reinier Glez. Paz

Actividad: Recepcién y pesaje de la MP

| Fecha: 1-2-3-29 de mayo

Nombre del trabajador: Yunier Jacobo Rodriguez Alvarez

TIEMPO OBSERVADO Tiempo

TIEMPOS |

1 | 2 | 3 |

4

| 5 | Total |Promedio Proy.

113




Min. % | Min. %
JL 480 480 480 | 480 1920 480
1T 165 167 154 156 642 160
TTR 165 167 154 156 642 160
TPC 20 22 20 22 84 21
TO 111 98 100 108 421 105
TS 34 37 34 26 137 34
TTNR 0 0 0 0 0 0
Tl 315 313 326 324 1278 320
TIR 21 21 20 19 81 20
TDNP 15 15 15 15 60 15
TIRTO 6 6 5 4 21 5
TINR 294 292 308 305 1199 | 300
TITO 284 278 293 290 1145 | 286
TIDO 10 14 15 15 54 14
TIC 0 0 0 0 0 0
TIOC 0 0 0 0 0 0
Vit 3200 | 2800 | 2800 | 2800 11600 | 2900
DESGLOSE DE TINR
TITO TIDO TIOC
Concepto
Tpo.obs.
%
Tiempo operativo/unidad (To/u) = 0,036 min Norma de tiempo (Nt) = 0,039 min/kg
Norma de produccién (Np) = 12194,4 kg Normador: Reinier Glez. Paz

Conocidos los datos anteriores se calcula la Norma de Produccion y la Norma de
Tiempo mediante las siguientes expresiones 9 y 10se ubican los resultados en la tabla
de procesamiento, analisis y determinacion de la norma
El auxiliar al proceso ya mencionado,puede realizar en el dia una norma de produccion
de 12194,4 kgs, con una norma de tiempo de 0,039 min / k en la recepcion y pesaje de
la materia prima de cada surtido, no solo en este, pues los ingredientes son todos

similares en peso y cantidad.
Molinar o descongelacion

No existe la maquina moledora de picadillo.
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Mezclado, coccién y obtencién de la masa

En la actividad de Mezclado, coccién y obtencién de la masa la norma de tiempo
estd establecida en los POT, por la operatividad del tacho mezclador con una

aproximacion de 40 min/ 400 kgs, o sea, de 0,1 min / kg.
Atemperado de la masa

En el area de atemperado, el tiempo utilizado esta condicionado por la inspeccion

del jefe de la planta y técnica de la calidad.
Embutido y picado

Para la normacion de esta actividad se utilizdé la herramienta fotografia detallada
colectiva, por tratarse de 3 trabajadores. Esta actividad inicia con la recogida de la masa
en cajas, del area de atemperado y se vierte en la maquina embutidora. Luego se recibe
las tiras por las boquillas del equipo y se colocan en las bandejas en 4 niveles y se
cortan las tiras de manera uniforme. Las bandejas se montan en el carro bandejero para
su almacenamiento en el contenedor de frio.

Actividad: Embutido y picado de las croquetas \ Fecha: 4 de mayo
Descripcion ) Ho_ra d?, Dura_cién
No. Simb. terminacion (min)
de la actividad 1 2 3 1 2 3
1 Cambio de ropa TPC | 8:10 | 8:10 | 8:10 | 10 | 10 | 10
2 Obtencidén de instrumentos TS | 8:16 | 8:16 | 8:16 6 6 6
3 Sin contenido de trabajo TITO | 9:.00 | 9:00 | 9:00 | 44 | 44 | 44
4 Merienda TDNP| 9:15 | 9:15 | 9:15 | 15 | 15 | 15
5 Sin contenido de trabajo TITO |11:22|11:22| 11:22 | 127|127 | 127
6 Traer masa de croqueta TO |11:25|11:25| 11:25 | 3 3 3
7 Embutir y llenar maquina TO 5 5
8 Picar y llenar maquina TO 11:29 4
9 Embutir y llenar maquina TO |11:34|11:34 8 9
10 Picar y llenar maquina TO 11:33 8
11 Conversar TIDO |11:35|11:35| 11:35 | 1 1 2
12 Picar y llenar maquina TO 11:38 3
13 Espera por los embutidores | TITO 11:39 1
14 Picar y llenar maquina TO 11:47 8
15 Espera por los embutidores | TITO 11:48 1
16 Embutir y llenar maquina TO |[11:57|11:57 22 | 22
17 Picar y llenar maquina TO 11:56 8
18 Conversar TIDO |12:00(12:00| 12:00 | 3 3 | 4
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19 Almuerzo 1:00 | 1:00 | 1:00

20 Conversar TIDO | 1:08 | 1:08 | 1:08 8 8 8
21 Picar y llenar maquina TO 1:11 3
22 Espera por los embutidores | TITO 1:12 1
23 Picar y llenar maquina TO 1:19 7
24 Espera por los embutidores | TITO 1:20 1
25 Embutir y llenar maquina TO | 1:32 | 1:32 24 | 24

26 Picar y llenar maquina TO 1:31 11
27 Mover carro al contenedor TO | 1:37 | 1:37 | 1:37 5 5 6
28 Conversar TIDO | 1:38 | 1:38 | 1:38 1 1 1
29 Traer masa de croqueta TO | 1:40 | 1:140 | 1:40 2 2 2
30 Picar y llenar maquina TO 1:46 6
31 Espera por los embutidores | TITO 1:47 1
32 Picar y llenar maquina TO 1:59 12
33 Espera por los embutidores | TITO 2:00 1
34 Embutir y llenar maquina TO | 2:08 | 2:08 28 | 28

35 Picar y llenar maquina TO 2:07 7
36 Espera por los embutidores | TITO 2:08 1
37 Conversar TIDO | 2:11 | 2:11 | 2:11 3 3 3
38 Picar y llenar maquina TO 2:29 28
39 Espera por los embutidores | TITO 2:30 2
40 Embutir y llenar maquina TO | 2:34 | 2:34 23 | 23

41 Picar y llenar maquina TO 2:33 3
42 Traer masa de croqueta TO | 2:36 | 2236 | 2:36 2 2 3
43 Embutir y llenar maquina TO | 2:40 | 2:40 4 4

44 Picar y llenar maquina TO 2:39 3
45 Espera por los embutidores | TITO 2:40 1
46 Mover carro al contenedor TO | 2:44 | 2:44 | 2:44 4 4 | 4
47 Conversar TIDO | 2:46 | 2:46 | 2:46 2 2 2
48 Picar y llenar maquina TO 2:49 3
49 Espera por los embutidores | TITO 2:55 6
50 Embutir y llenar maquina TO | 3:00 | 3:00 14 | 14

51 Picar y llenar maquina TO 3:00 5
52 Merieda TDNP| 3:15 | 3:15 | 3:15 | 15 | 15 | 15
53 Picar y llenar maquina TO 3:19 4
54 Espera por los embutidores | TITO 3:20 1
55 Embutir y llenar maquina TO | 3:24 | 3:24 9 9

56 Picar y llenar maquina TO 3:23 3
57 Conversar TIDO | 3:26 | 3:26 | 3:26 2 2 3
58 Picar y llenar maquina TO 3:34 8
59 Espera por los embutidores | TITO 3:35 1
60 Picar y llenar maquina TO 3:48 13
61 Espera por los embutidores | TITO 3:49 1
62 Embutir y llenar maquina TO | 3:53 | 3:53 27 | 27
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63 Picar y llenar maquina TO 3:52 3
64 Espera por los embutidores | TITO 3:53 1
65 Mover carro al contenedor TO | 3:57 | 3:57 | 357 4 4 4
66 Embutir y llenar maquina TO | 4:02 | 4:02 5 5

67 Picar y llenar maquina TO 4:01 4
68 Traer masa de croqueta TO | 4:.04 | 4.04 | 4:.04 2 2 3
69 Picar y llenar maquina TO 4:08 4
70 Espera por los embutidores | TITO 4:09 1
71 Picar y llenar maquina TO 4:22 13
72 Espera por los embutidores | TITO 4:23 1
73 Picar y llenar maquina TO 4:31 8
74 Embutir y llenar maquina TO | 4:37 | 4:37 33 | 33

75 Picar TO 4:36 5
76 Mover carro al contenedor TO | 4:41 | 441 | 4:41 4 4 5
77 Organizar y limpiar TS | 451|451 | 451 | 10| 10| 10
7g | Cambiar de ‘Cji'\‘lﬁorme aropa | tpc | 5:00 | 500 500 | 9 | 9 | 9
Ob. Nombre del trabajador: Puesto, Cargo: Volumen de Trabajo

1 ngobertq R. Rguez DFOCG§_61dOF 1740 kgs

2 |Omar Quintero Méndez auxiliar

3 | Yoandis R. Ramirez auxiliar 1740 kgs

Actividad: Embutido y picado de las croquetas Fecha: 5 de mayo
Descripcion . Hora de terminacion Dura_mén
No. Simb. (min)
de la actividad 1 2 3 1 2 3

1 Cambio de ropa TPC | 8:10 | 810 | 810 | 11 | 11 | 11

2 Obtencidén de instrumentos TS | 8:16 | 8:16 | 8:16 5 5 5

3 Sin contenido de trabajo TITO | 9:00 | 9:00 | 9:00 | 45 | 45 | 45

4 Merienda TDNP| 9:15 | 9:15 | 9:15 15| 15 | 15

5 Sin contenido de trabajo TITO |11:10|11:10| 11:10 |115|115|115

6 Traer masa de croqueta TO |11:13|11:23| 11:23 | 3 3 3

7 Embutir y llenar maquina TO [11:22|11:22 9 9

8 Picar y llenar maquina TO 11:22 9

9 Conversar TIDO | 11:24 | 11:24 | 11:24 | 2 2 2
10 Picar y llenar maquina TO 11:33 8
11 Embutir y llenar maquina TO |11:37|11:37 13 | 13

12 Conversar TIDO | 11:3811:38| 11:34 | 1 1 1
13 Picar y llenar maquina TO 11:37 3
14 Espera por los embutidores | TITO 11:38 1
15 Embutir y llenar maquina TO |11:47|11:47 9 9

16 Picar y llenar maquina TO 11:47 9
17 Conversar TIDO | 11:50|11:50| 11:50 | 3 | 3 3

117




18 Picar y llenar maquina TO 11:56 6
19 Embutir y llenar maquina TO |12:00|12:00 10 | 10

20 Picar y llenar maquina TO 12:00 4
21 Almuerzo 1:00 | 1:00 | 1:00

22 Conversar TIDO| 1:.08 | 1:08 | 1.08 8 8 8
23 Picar y llenar maquina TO 1:11 3
24 Espera por los embutidores | TITO 1:12 1
25 Picar y llenar maquina TO 1:19 7
26 Espera por los embutidores | TITO 1:20 1
27 Embutir y llenar maquina TO | 1:32 | 1:32 24 | 24

28 Picar y llenar maquina TO 1:31 11
29 Mover carro al contenedor TO | 1:.37 | 1:37 | 1:37 5 5 5
30 Conversar TIDO| 1:38 | 1:38 | 1:38 1 1 1
31 Traer masa de croqueta TO | 1:40 | 1:40 | 1:40 2 2 2
32 Picar y llenar maquina TO 1:46 6
33 Espera por los embutidores | TITO 1:47 1
34 Picar y llenar maquina TO 1:59 12
35 Espera por los embutidores | TITO 2:00 1
36 Picar y llenar maquina TO 2:03 3
37 Embutir y llenar maquina TO | 2:.08 | 2:08 28 | 28

38 Picar y llenar maquina TO 2:07 4
39 Espera por los embutidores | TITO 2:08 1
40 Conversar TIDO| 2:11 | 2:11 | 2:11 3 3 3
41 Picar y llenar maquina TO 2:29 18
42 Espera por los embutidores | TITO 2:30 11
43 Embutir y llenar maquina TO | 2:34 | 2:34 23 | 23

44 Picar y llenar maquina TO 2:33 3
45 Traer masa de croqueta TO | 2:36 | 2:.36 | 2:36 2 2 3
46 Embutir y llenar maquina TO | 2:40 | 2:40 4 | 4

47 Picar y llenar maquina TO 2:39 3
48 Espera por los embutidores | TITO 2:40 1
49 Mover carro al contenedor TO | 2:44 | 2:44 | 2:44 4 4 4
50 Conversar TIDO| 2:46 | 2:46 | 2:46 2 2 2
51 Picar y llenar maquina TO 2:54 8
52 Espera por los embutidores | TITO 2:55 1
53 Embutir y llenar maquina TO | 3:00 | 3:00 14 | 14

54 Picar y llenar maquina TO 3:00 5
55 Merieda TDNP| 3:15 | 3:15 3:15 15 | 15 | 15
56 Picar y llenar maquina TO 3:19 4
57 Espera por los embutidores | TITO 3:20 1
58 Embutir y llenar maquina TO | 3:24 | 3:24 4 | 4

59 Picar y llenar maquina TO 3:23 7
60 Conversar TIDO| 3:26 | 3:26 | 3:26 2 2 3
61 Picar y llenar maquina TO 3:34 8
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62 Espera por los embutidores | TITO 3:35 1
63 Picar y llenar maquina TO 3:48 13
64 Espera por los embutidores | TITO 3:49 1
65 Embutir y llenar maquina TO | 3:53 | 3:53 27 | 27
66 Picar y llenar maquina TO 3:52 3
67 Espera por los embutidores | TITO 3:53 1
68 Mover carro al contenedor TO | 357 | 3:57 | 3:57 4 | 4 4
69 Embutir y llenar maquina TO | 4:.02 | 4:.02 5 5
70 Picar y llenar maquina TO 4:01 4
71 Traer masa de croqueta TO | 4:.04 | 4:.04 | 4:.04 2 2 3
72 Picar y llenar maquina TO 4:08 4
73 Espera por los embutidores | TITO 4:09 1
74 Picar y llenar maquina TO 4:22 13
75 Espera por los embutidores | TITO 4:23 1
76 Picar y llenar maquina TO 4:31 8
77 Embutir y llenar maquina TO | 4:37 | 4:37 33 | 33
78 Picar TO 4:36 5
79 Mover carro al contenedor TO | 4:41 | 4:41 | 441 4 4 5
80 Organizar y limpiar TS | 451 | 451 | 451 |12 | 12 | 12
g1 | Cambiarde gi’\‘lﬁorme aropa | 1pc | 500 | 5:00 | 5:00 | 8 | 8 | 8
Ob. Nombre del trabajador: Puesto, Cargo: Volumen de Trabajo
1 . procesador

Rigoberto R. Rguez embutidor 1740 kgs

Omar Quintero Méndez auxiliar embutidor

Yoandis R. Ramirez auxiliar picador 1740 kgs

Actividad: Embutido y picado de las croquetas Fecha: 6 de mayo

No. Descripcion Simb. Hora de terminacion thrrr?icnl)on
de la actividad 1 2 3 1 2 3
1 Cambio de ropa TPC | 8:10 | 8:10 | 8:10 | 10 | 10 | 10
2 Obtencion de instrumentos TS | 8:17 | 817 | 8:17 7 7 7
3 Sin contenido de trabajo TITO | 9:00 | 9:00 | 9:00 | 43 | 43 | 43
4 Merienda TDNP| 9:15 | 9:15 | 9:15 | 15 | 15 | 15
5 Sin contenido de trabajo TITO | 11:09 | 11:09 | 11:09 |114|114|114
6 Traer masa de croqueta TO |11:12|11:22| 11:12 | 3 3 3
7 Picar y llenar maquina TO 11:17 5
8 Embutir y llenar maquina TO |11:22|11:22 5 5
9 Picar y llenar maquina TO 11:22 5
10 Conversar TIDO | 11:23 | 11:23 | 11:23 | 1 1 1
11 Picar y llenar maquina TO 11:27 3
12 Espera por los embutidores | TITO 11:28 1
13 Picar y llenar maquina TO 11:33 5
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14 Embutir y llenar maquina TO |11:37(11:37 4 4

15 Conversar TIDO |11:38 |11:38| 11:34 | 1 1 1
16 Picar y llenar maquina TO 11:37 3
17 Espera por los embutidores | TITO 11:38 1
18 Picar y llenar maquina TO 11:42 4
19 Embutir y llenar maquina TO |11:57|11:57 19 | 19

20 Picar TO 11:46 4
21 Conversar TIDO | 12:00 | 12:00 | 12:00 | 3 3 4
22 Almuerzo 1:00 | 1:00 | 1:00

23 Conversar TIDO | 1:05 | 1:05 | 1:05 5 5 5
24 Picar y llenar maquina TO 1:08 3
25 Espera por los embutidores | TITO 1:09 1
26 Picar y llenar maquina TO 1:16 7
27 Espera por los embutidores | TITO 1:17 1
28 Picar y llenar maquina TO 1:25 8
29 Embutir y llenar maquina TO | 1:29 | 1:29 4 | 4

30 Picar y llenar maquina TO 1:29 4
31 Mover carro al contenedor TO | 1:34 | 1:34 | 1:34 5 5 5
32 Conversar TIDO | 1:37 | 1.37 | 137 3 3 3
33 Traer masa de croqueta TO | 1:39 | 1:39 | 1:39 2 2 2
34 Picar y llenar maquina TO 1:45 6
35 Espera por los embutidores | TITO 1:46 1
36 Picar y llenar maquina TO 1:59 13
37 Espera por los embutidores | TITO 2:00 1
38 Picar y llenar maquina TO 2:03 3
39 Embutir y llenar maquina TO | 2:.08 | 2:08 29 | 29

40 Picar y llenar maquina TO 2:07 4
41 Espera por los embutidores | TITO 2:08 1
42 Conversar TIDO | 2:11 | 211 | 2:11 3 3 3
43 Embutir y llenar maquina TO | 2:15 | 2:15 4 4

44 Picar y llenar maquina TO 2:29 18
45 Espera por los embutidores | TITO 2:30 1
46 Embutir y llenar maquina TO | 2:34 | 2:34 19 | 19

47 Picar y llenar maquina TO 2:33 3
48 Traer masa de croqueta TO | 2:36 | 2:.36 | 2:36 2 2 3
49 Embutir y llenar maquina TO | 2:40 | 2:40 4 | 4

50 Picar y llenar maquina TO 2:39 3
51 Espera por los embutidores | TITO 2:40 1
52 Mover carro al contenedor TO | 2144 | 2244 | 2:44 4 4 4
53 Conversar TIDO | 2:46 | 2:46 | 2:46 2 2 2
54 Picar y llenar maquina TO 2:54 8
55 Espera por los embutidores | TITO 2:55 1
56 Embutir y llenar maquina TO | 3:00 | 3:00 14 | 14

57 Picar y llenar maquina TO 3:00 5
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58 Merieda TDNP| 3:15 | 3:15 | 3:15 | 15| 15 | 15
59 Embutir y llenar maquina TO | 3:20 | 3:20 5 5

60 Picar y llenar maquina TO 3:19 4
61 Espera por los embutidores | TITO 3:20 1
62 Embutir y llenar maquina TO | 3:24 | 3:24 4 4

63 Picar y llenar maquina TO 3:23 3
64 Conversar TIDO | 3:26 | 3:26 | 3:26 2 2 3
65 Picar y llenar maquina TO 3:34 8
66 Espera por los embutidores | TITO 3:35 1
67 Picar y llenar maquina TO 3:48 13
68 Espera por los embutidores | TITO 3:49 1
69 Embutir y llenar maquina TO | 3:53 | 3:53 4 4

70 Picar y llenar maquina TO 3:52 3
71 Espera por los embutidores | TITO 3:53 1
72 Mover carro al contenedor TO | 357 | 357 | 3:57 4 4 4
73 Embutir y llenar maquina TO | 4:02 | 4:.02 5 5

74 Picar y llenar maquina TO 4:01 4
75 Traer masa de croqueta TO | 4.04 | 404 | 4:04 2 2 3
76 Conversar TIDO | 4:.06 | 4:.06 | 4:06 2 2 2
77 Embutir y llenar maquina TO | 411 | 411 5 5

78 Picar y llenar maquina TO 4:10 4
79 Espera por los embutidores | TITO 4:11 1
80 Picar y llenar maquina TO 4:24 13
81 Espera por los embutidores | TITO 4:25 1
82 Embutir y llenar maquina TO | 4:31 | 4:31 20 | 20

83 Picar TO 4:31 6
84 Mover carro al contenedor TO | 4:36 | 4:36 | 4:36 5 5 5
85 Organizar y limpiar TS | 4:149 | 449 | 4149 | 13 | 13 | 13
ge | Campiardenfome aropa | rpc | 500 | 5:00 | 5:00 | 11| 11 | 11
Ob. Nombre del trabajador: Puesto, Cargo: Volumen de Trabajo

1 _ procesgdor

Rigoberto R. Rguez embutidor 1740 kgs
2 |Omar Quintero Méndez auxiliar embutidor
3 |Yoandis R. Ramirez auxiliar picador 1740 kgs

Con las 3 primeras observaciones y el apoyo del anexo 3 con un nivel de confianza
de 95% se comprueba el nUmero de observaciones necesarias a realizar.

x=817/3 =272 min

R =279,5-258 = 20,5 min

N = 3 observaciones
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Como se muestra no se requiere de alguna otra observacion. Se procesa los datos

recogidos mediante la tabla presentada en el Anexo 7.

Actividad: Embutido y picado de las croquetas \ Fecha: 4-5-6 de mayo
Trabajador 1 Trabajador 2 Trabajador 3 Brigada
Tiempo. | Tiempo. | Tiempo | Tiempo.| Tiempo | Tiempo.| Tiempo | Tiempo.
Prom. Proyect. Prom. |Proyect.| Prom. |Proyect.| Prom. |Proyect.
Min | % | Min| % | Min | % [Min| % | Min | % [Min| % | Min | % | Min | %
JL 480 480 480 480
T 265 265 258 263
TTR 265 265 258 263
TPC 20 20 21 20
TO 227 227 218 225
TS 18 17,5 19 18
TTNR 0 0 - |---1 0 — |10
Tl 2145 214 222 217
TIR 30 30 38 33
TDNP 30 30 30 30
TIRTO 0 0 8 3
TINR 185 -- | 184 -- | --- ] 184 - | --- | 184
TITO 164 -- | 164 -- | --- | 164 - | --- | 164
TIDO 21 20 - | -1 20 - | -1 20
TIC 0 0 - |--1 0 —|--1 0
TIOC 0 0 - |---1 0 — |10
Vit 870 | ---| - | --- | 870 | --- | --- | --- | 1740 - | === |1160 | --- | - | ---
DESGLOSE DEL TINR (Promedio)
No. cargo Tmo | oo | moc | mic | oM | NP N
1 procesador 0,26 |1585| 0,3
2 auxiliar 0,26 1585| 0,3
3 auxiliar 0,13 |3092|0,16
Promedio Brigada 0,22 20871 0,25

Conocidos los datos anteriores se calcula la Norma de Produccién y la Norma de

Tiempo mediante las siguientes expresiones 9y 10 se ubican los resultados en la tabla

de procesamiento, andlisis y determinacién de la norma

En esta actividad se puede realizar en el dia una norma de produccion de 2087 kgs,

con una norma de tiempo de 0,25 min / kg.

Empanado y envasado

Se traen los carros bandejeros del contenedor de frio, se desgranan las croquetas de

las bandejas, se empanan y se envasan 10 unidades en una bolsa de nylon. En esta
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actividad laboran 7 envasadoras, por lo que se trabajé con la herramienta fotografia

detallada colectiva.

Actividad: Empanado y envasado

Fecha: 7 de mayo

Descripcién

Hora de terminacion

Duracién (min)

No. de la actividad SMb T T s [ 4 [ 5 [ 6 | 7 |1]2]3|4]5]6]7
1 Cambio de ropa TPC | 8:14 | 8:14 | 8:14 | 8:14 | 8:14 | 8:14 | 8:14 |14 (14|14 (14|14 |14 |14
2 Preparacion del area TS | 8:18 | 8:18 | 8:18 | 8:18 41414 \|4

3 | Obtencién de materiales TS 8:20 6

4 | Traer carro del contenedor| TO 8:20 | 8:20 6|6
5 Espera TIRTO| 8:21 | 8:21 | 8:21 | 8:21 31333

6 Desgranar TO | 822|822 |822 8228228228221 |1(1,1|2]|2|2
7 Empanar y envasar TO 9:00 | 9:00 | 8:43 | 9:00 | 8:38 | 8:38 38(38(21|38|16|16
8 Desgranar TO 8:43| 8:43 5|5
9 Empanar y envasar TO | 8:48 9:00 | 26 17
10 Salida del area TIDO | 851 3

11 Hablar TIDO 8:44 8:44 1 1

12 Empanar y envasar TO | 9:00 9:00 9:00 9 16 16

13 Merienda TDNP | 9:15 | 9:15 | 9:15 | 9:15 | 9:15 | 9:15 | 9:15 |15|15|15|15|15|15|15
14 | Llegada al &rea de trabajo | TIDO | 9:18 9:18 9:18 | 9:18 | 3 3 313
15 Desgranar TO 9:24| 9:24 6|6
16 Empanar y envasar TO 9:48 | 9:48 9:51| 9:51 33|33 27|27
17 Hablar TIDO 9:51 | 951 313

18 Empanar y envasar TO ]10:20|10:20|10:20|10:20|10:20 6229|2962 |65

19 Desgranar TO 9:55 | 9:55 4 | 4
20 Salida del area TIDO 10:23|10:23 313

21 Desgranar TO 10:26|10:26 31|31
22 | Traer carro del contenedor| TO 10:31|10:31 5|5
23 Hablar TIDO |10:24|10:24|10:24 4 14| 4

24 Empanar y envasar TO [10:53|10:53|10:53|10:53|10:53(10:53{10:53|29(29|29(30|30 (22|22
25 Hablar TIDO |10:57|10:57|10:57|10:57|10:57 41414414

26 Desgranar TO 10:57|10:57 4 | 4
27 Empanar y envasar TO (11:18|11:20(11:20|11:18|11:10(11:10{11:10|21(23|23(21|13(13|13
28 Hablar TIDO 11:15|12:15(11:15 5|55
29 Bafo TIDO 11:26|11:26 6|6

30 Hablar TIDO |11:20 11:20 2 2

31 Empanar y envasar TO |11:40|11:50|11:50|11:50(11:40(11:22|11:22|20|14(14,30|25| 7 | 7
32 Desgranar TO 11:26|11:26 41 4
33 Empanar y envasar TO 11:38(11:38 12112
34 Hablar TIDO 11:45|11:45 77
35 Salida del area TIDO |11:43 11:43 3 3

36 Empanar y envasar TO |11:50 11:50|11:50|11:50| 7 715|5
37 Cambio de ropa TPC [12:00|12:00|12:00|12:00{12:00|12:00|{12:00|10|10|10|10({10|10|10
38 Almuerzo 1:.00 | 1:00 | 1:.00 | 1:00 | 1:00 | 1:00 | 1:00
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39 Cambio de ropa TPC | 1:10 | 1:10 | 1:10 | 1:10 | 1:10 | 2:10 | 1:10 |10|10|10|10|10|10|10
40 | Traer carro del contenedor| TO 1:20 | 1:20 10|10
41 Empanar y envasar TO | 1:25 | 1:33 | 1:33 | 1:50 | 1:50 | 1:25 | 1:25 {1523 |23|40(40| 5| 5
42 Hablar TIDO | 1:28 | 1:36 | 1:36 1:28 11281 3|33 313
43 Salida del area TIDO 1:55 | 1:55 515
44 Desgranar TO 1:32 | 1:32 4 |4
45 Empanar y envasar TO 1:50 | 1:50 | 1:50 2:10 | 2:10 |22 |24 |24 38|38
46 Hablar TIDO | 1:53 | 1:56 | 1:56 3|/6]|6
47 Desgranar TO 2:15 | 2:15 5|5
48 Bafio TIDO 2:00 | 2.00 | 2:20 | 2:20 5/5|5]|5
49 Empanar y envasar TO 2:37 | 2237 | 2:25 4114125
50 Hablar TIDO 2:39 | 2:39 | 2:28 | 2:.04 | 2:23 | 2:23 21213433
51 | Traer carro del contenedor| TO 2:30 | 2:30 7|7
52 Empanar y envasar TO | 3:00 | 3:00 | 3:00 | 3:00 | 3:00 | 3:00 | 3:00 |67|21|21|32|56|30|30
53 Merienda TDNP | 3:15 | 3:15 | 3:15 | 3:15 | 3:115 | 3:15 | 3:15 |15|15(15|15|15|15|15
54 Empanar y envasar TO | 4:00 | 4:00 | 4:00 | 4:00 | 4:00 | 3:23 | 3:23 |45(45|45|45|45| 8 | 8
55 Desgranar TO 3:27 | 3:27 4 | 4
56 Hablar TIDO | 4:.01 | 4:02 | 4:.02 | 4.01 | 4:.01 1121211
57 Empanar y envasar TO | 4:22 4:10 | 4110 |21 43143
58 Desgranar TO 4:14 | 414 4 | 4
59 Hablar TIDO | 4:26 4:17 | 417 | 4 3|3
60 Empanar y envasar TO | 4:36 | 4:36 | 4:36 | 4:36 | 4:36 | 4:36 | 4:36 |10(34(3435|35|19|19
61 entrega de materiales TS | 437 | 437 | 437 | 437 | 437|437 (437|111 ]1|1]|1]1
62 L'mp'ezzé%ﬂgezn'zac'on TS | 4:50 | 4:50 | 4:50 | 4:50 | 4:50 | 4:50 | 4:50 |13 |13 |13 |13 |13 /13|13
63 Cambio de ropa TPC | 5:00 | 5:00 | 5:00 | 5:00 | 5:00 | 5:00 | 5:00 |10|10/10|10|10|10 |10
Ob. Nombre del trabajador: Puesto, Cargo: Volumen Trabajo
1 Yolanda Julia Rabelo Montané procesadora envasadora
2 Sonia Garcia Rodriguez procesadora envasadora
3 Martha Felicia Borroto Ortiz procesadora envasadora
4 | Juana Evangelina Labrada Alvarez procesadora envasadora 2088 kg
5 Lidia Eufemia Rodriguez Espinosa procesadora envasadora
6 Dolores Rodriguez Felipe procesadora envasadora
7 Risdel Medinilla Rguez procesadora envasadora
Actividad: Empanado y envasado Fecha: 8 de mayo

No. Descripcion Simb. Hora de terminacién Duracién (min)

de la actividad 1 2 3 4 5 6 7 |112|3(4|5]|6
1 Cambio de ropa TPC | 812 | 812|812 | 8:12 | 8:12 | 8:12 | 8:12 |12]12]12)12]1212
2 Preparacion del area TS | 8:16 | 8:16 | 8:16 8:16 41414 4
3 Obtencion de materiales TS 8:16
4 | Traer carro del contenedor | TO 8:18 | 8:18 6|6
5 Espera TIRTO| 8:18 | 8:18 | 8:18 8:18 (818 |2 |2 |2 2
6 Desgranar TO 8:20 | 8:20 | 8:20 | 8:20 | 8:20 [ 820|820 (2|2 |2 |2 |2 |2
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7 Empanar y envasar TO | 8:53 | 9:00 | 9:00 | 8:48 | 8:48 | 8:53 | 9:00 |33|40|40|28|28 |33
8 Hablar TIDO | 8:56 8:52 | 8:52 | 8:56 3 41413
9 Empanar y envasar TO | 9:00 9:00 | 9:00 | 9:00 4 8|84
10 Merienda TDNP | 9:15 | 9:15 | 9:15 | 9:15 | 9:15 | 9:15 | 9:15 [15]15]15|15]|15|15
11 Desgranar TO 9:19 | 9:19 414

12 Salida del area TIDO 9:18 | 9:18 9:18 3|3

13 Empanar y envasar TO | 9:51 | 9:39 9:50 | 9:50 | 9:53 | 9:53 |36|21 313138
14 Desgranar TO 9:55 | 9:55 5|5

15 Hablar TIDO | 9:54 | 9:42 9:56 | 9:56 | 9:54 | 954 | 3 | 3 111
16 | Traer carro del contenedor | TO 10:03|10:03 717

17 Empanar y envasar TO [10:25/10:25|10:25[10:25|10:25[10:25|10:25|31|43|67[22|22|31
18 | Salida del &rea de trabajo | TIDO 10:28|10:28|10:28|10:28 313|3]3

19 Desgranar TO [10:26/10:29|/10:29|10:30|10:30|10:26(10:27(1 |1 |12 |2 |1
20 Empanar y envasar TO [10:49/11:09|10:44[10:35/10:35[10:49|11:07|23|81|15| 5 | 5 |23
21 Hablar TIDO |10:52 10:47]10:38|10:38|10:51 3 3|13|3|2
22 | Salida del area de trabajo | TIDO 11:12

23 Desgranar TO 10:42|10:42 414

24 Empanar y envasar TO [11:26 11:09(11:20|11:20(11:15|11:25 |34 22|38|38|24
25 Hablar TIDO [11:32 11:12 11:21 6 3 6
26 Desgranar TO 11:25|11:25 5|5

27 Hablar TIDO 11:30 11:30|11:30 11:30 5|5

28 Empanar y envasar TO [11:50/11:50|11:50{11:50/11:50|11:50(11:50/18 38(20/20/29
29 Cambio de ropa TPC |12:0012:00|12:00|12:00 | 12:00 | 12:00|12:00{10|{10{10|10|10|10
30 Almuerzo 1:00 | 1:00 | 1:00 | 1:00 | 1:00 | 1:00 | 1:00

31 Cambio de ropa TPC | 1:10 | 1:10 | 1:10 | 1:10 | 1:10 | 1:10 | 1:10 [10[10{10|10|10|10
32 Hablar TIDO | 1:12 | 1:13 1:13 | 1:13 | 1:12 | 1:114 | 2| 3 3[13]|2
33 | Traer carro del contenedor | TO 1:18 | 1:18 5|5

34 Empanar y envasar TO [ 1:41 | 1:43 | 1:39 | 1:40 | 1:40 | 1:41 | 1:44 |29]30[29|22|22|29
35 Bafio TIDO | 1:45 1:43 1:45 4 4 4
36 Hablar TIDO | 1:49 | 1:47 | 1:47 1:49 | 148 |4 14 | 4 4
37 Desgranar TO 1:44 | 1:44 414

38 Empanar y envasar TO | 2:12 | 2:08 | 2:08 | 1:57 | 1:57 | 2:12 | 2:01 |23]21|21|13|13|23
39 Hablar TIDO 2:10 | 2:.02 | 2:.02 2:06 2|5]|5

40 Baro TIDO 2:14 2:12 6

41 Hablar TIDO 2:16 2

42 Empanar y envasar TO | 2:26 | 2:46 | 2:30 | 2:31 | 2:31 | 2:26 | 2:37 |14|30(|20| 29|29 |14
43 Desgranar TO 2:37 | 2:37 6|6

44 Hablar TIDO | 2:28 | 2:47 | 2:31 | 241 | 2:41 | 228|238 |2 |1 |1|4|4]|2
45 Empanar y envasar TO | 3:00 | 3:00 | 3:00 | 3:00 | 3:00 | 3:00 | 3:00 |32]|13[29|19|19|32
46 Merienda TDNP | 3:15 | 3:15 | 3:15 | 3:15 | 3:15 | 3:15 | 3:15 |15|15|15|15|15|15
47 | Traer carro del contenedor | TO 3:25 | 3:25 10110
48 Desgranar TO 3:32 | 3:32 717
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49 Hablar TIDO | 3:17 | 3:17 | 3:18 | 3:34 | 3:34 | 317|318 |2 |2 |3 |2]|2]|2

50 Empanar y envasar TO | 4:38 | 4:38 | 4:38 | 4:12 | 4:12 | 4:38 | 4:38 |81|81|80|38|38|81

51 Desgranar TO 4:15 | 4:15 313

52 Empanar y envasar TO 4:38 | 4:38 23|23

53 entrega de materiales TS | 439|439 439|439 |439|439[439|1|1]1|1]1]|1

Limpieza y organizacion

54 del area TS | 4:50 | 4:50 | 4:50 | 4:50 | 4:50 | 4:50 | 4:50 1111111171111l

55 Cambio de ropa TPC | 5:00 | 5:00 | 5:00 | 5:00 | 5:00 | 5:00 | 5:00 |10]10/10|10|10|10

Ob. Nombre del trabajador: Puesto, Cargo: Volum_en
Trabajo

1 Yolanda Julia Rabelo Montané procesadora envasadora

2 Sonia Garcia Rodriguez procesadora envasadora

3 Martha Felicia Borroto Ortiz procesadora envasadora

4 Juana Evangelina Labrada Alvarez procesadora envasadora 2088 kg

5 Lidia Eufemia Rodriguez Espinosa procesadora envasadora

6 Dolores Rodriguez Felipe procesadora envasadora

7 Risdel Medinilla Rguez procesadora envasadora

Actividad: Empando y envasado Fecha: 9 de mayo
No Descripcion Simb Hora de terminacion Duracién (min)

' de la actividad ' 1 2 3 4 5 6 7 112|3|4|5|6]|7
1 Cambio de ropa TPC |8:10 |8:10 |8:10 |8:10 |8:10 |8:10 |8:10 [10|10|10[10|10|10]10
2 Preparacion del area TS |8:15 [8:15 |8:15 [8:15 5 |5 |5 |5
3 Obtencion de materiales TS 8:15 5
4 | Traer carro del contenedor TO 8:16 [8:16 6 |6
5 Espera TIRTO |8:16 |8:16 |8:16 |8:16 |8:16 1 /1 1 1 |1
6 Desgranar TO |8:18 |8:18 |8:18 |8:18 |8:18 |8:18 |8:18 |2 |2 |2 |2 |2 |2 |2
7 Empanar y envasar TO 9:00 [9:00 |8:46 [9:00 [8:32 |8:32 42142284214 |14
8 Desgranar TO 8:37 8:37 5 |5
9 Empanar y envasar TO |8:44 854 |26 17
10 Salida del area TIDO |8:47 3
11 Hablar TIDO 8:47 8:43 |9:00 1 6 |6
12 Empanar y envasar TO ]9:00 9:00 9:00 13 13 17
13 Merienda TDNP |9:15 [9:15 |9:15 |9:15 ]9:15 |9:15 |9:15 |15|15|15|15|15|15|15
14 | Llegada al area de trabajo | TIDO |9:20 9:20 9:20 |9:20 |5 5 5 |5
15 Desgranar TO 9:24 19:24 4 |4
16 Empanar y envasar TO 9:46 |9:46 9:54 | 9:54 31|31 3030
17 Hablar TIDO 9:49 |9:49 3 13
18 Empanar y envasar TO ]10:18|10:14/10:15)|10:18|10:16 58 125(26|58 |61
19 Desgranar TO 9:58 |9:58 4 |4
20 Salida del area TIDO 10:23|10:23 5 |7
21 Desgranar TO 10:29|10:29 3131
22 | Traer carro del contenedor TO 10:33]/10:33 4 |4
23 Hablar TIDO [10:22]10:20|10:20 4 |6 |5
24 Empanar y envasar TO [10:51[10:49[10:49[10:53[10:53|10:55[10:55|29|29(29|30|30(22|22
25 Hablar TIDO [10:55]10:54|10:53|10:57|10:57 4 |5 14 |4 |4
26 Desgranar TO 11:00|11:00 5 |5
27 Empanar y envasar TO [11:20(11:22|11:20|11:23|11:22|11:29|11:29 |25|28|27[26 25|29 |29
28 Hablar TIDO 11:27]11:34[11:34 5 |5 |5
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29 Bafio TIDO 11:2611:28 6 |8
30 Hablar TIDO |11:22 2
31 Empanar y envasar TO |11:50/11:50(11:50{11:50|11:50|11:50|11:50 |28 |22|22|27 23|16 |16
37 Cambio de ropa TPC |12:00(12:00]12:00|12:00|12:00|12:00(12:00|10]20/10|10]10/10/10
38 Almuerzo 1:00 |1:00 |1:00 |1:00 |1:00 |1:00 |1:00
39 Cambio de ropa TPC |1:10 |1:10 |2:10 |2:10 |1:10 |1:10 |1:10 |10/10|10|10(10(10]10
40 | Traer carro del contenedor TO 1:20 |1:20 10|10
41 Empanar y envasar TO [1:30 |1:30 |1:30 |1:40 |1:40 |1:25 |1:25 |20|20|20|30/30|5 |5
42 Hablar TIDO |1:33 [1:33 |1:33 1:28 |1:28 |3 |3 |3 3 |3
43 Salida del area TIDO 1:45 |1:45 5 |5
44 Desgranar TO 1:.32 [1:32 4 |4
45 Empanar y envasar TO [1:50 |1:50 |1:50 2:10 |2:10 |17 17|17 38|38
46 Hablar TIDO |1:53 [1:56 |1:56 3 |6 |6
47 Desgranar TO 2:15 |2:15 5 |5
48 Bafo TIDO 2:00 |2:00 |2:20 |2:20 15|15|5 |5
49 Empanar y envasar TO 2:37 |2:37 |2:25 41141|25
50 Hablar TIDO 2:39 [2:39 [2:28 |2:04 |2:23 |2:23 2 12 |13 |4 |3 |3
51 | Traer carro del contenedor TO 2:30 [2:30 7 |7
52 Empanar y envasar TO |3:00 |3:00 |3:00 [3:00 |3:00 |3:00 |3:00 |67]21|21|32|56|30]|30
53 Merienda TDNP |3:15 |3:15 [3:15 |3:15 |3:15 |3:15 |[3:15 |15|15|15|15|15|15|15
54 Empanar y envasar TO |[3:55 |3:55 |3:55 |3:55 |3:655 |3:18 |3:18 [40/40(40]40|40|3 |3
55 Desgranar TO 3:22 3:22 4 14
56 Hablar TIDO |3:56 |3:57 |3:57 |3:56 |3:56 112 (2 |1 ]1
57 Empanar y envasar TO |4:17 4:05 [4.05 |21 43 |43
58 Desgranar TO 4:09 |4:09 4 |4
59 Hablar TIDO |4:21 4:12 |4:12 |4 3 |3
60 Empanar y envasar TO |4:31 |4:31 |4:31 |3:58 |3:58 [4:31 |4:31 |10]34[34|35|35|19]19
61 entrega de materiales TS |4:33 |4:33 |4:33 [4:33 |4:33 |4:33 |4:33 |2 |2 |2 |2 |2 |2 |2
Limpieza y organizacion del
62 area TS |4:50 [4:50 [4:50 [4:50 |4:50 [4:50 |4:50 [17|17(17|17|17|17 |17
63 Cambio de ropa TPC |5:00 |5:00 |5:00 [5:00 |5:00 |5:00 |5:00 |10|10|10|10]|10]10]10
Ob. Nombre del trabajador: Puesto, Cargo: Volumen Trabajo
1 Yolanda Julia Rabelo Montané procesadora
2 Sonia Garcia Rodriguez procesadora
3 Martha Felicia Borroto Ortiz procesadora
4 Juana Evangelina Labrada Alvarez procesadora 2088 kg
5 Lidia Eufemia Rodriguez Espinosa procesadora
6 Dolores Rodriguez Felipe procesadora
7 Risdel Medinilla Rguez procesadora
X =2933/7 =419 min
R =424 -416 =8 min
Con el apoyo de la tabla del anexo 3 y un nivel de confianza del 95%:
N = 2 observaciones
Actividad: Empanado y envase Fecha: 7-8-9 de mayo
Obrero 1 | Obrero 2 | Obrero 3 | Obrero 4 | Obrero 5 | Obrero 6 | Obrero 7 Brigada
Tiempo. Tiempo | Tiempo | Tiempo. | Tiempo | Tiempo Tiempo Tiempo
Prom. Prom. Prom. Prom. Prom. Prom. Prom. Prom.
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Min| % |Min| % |[Min| % [Min| % [Min| % |[Min| % [Min| % Min %
JL 480 480 480 480 480 480 480 480
TT | 419 417 419 419 417 424 416 419
TTR | 419 417 419 419 416 424 416 419
TPC | 42 42 42 42 42 42 42 42
TO | 358 356 358 358 354 362 354 358
TS 19 19 19 19 20 20 20 19
TINR| O 0 0 0 0 0 0 0
TI 62 63 61 61 64 56 64 61
TIR 32 32 32 31 30 31 31 31
TDNP | 30 30 30 30 30 30 30 30
TIRTO| 2 2 2 1 0 1 1 1
TINR | 30 31 29 30 34 25 33 31
TITO| O 0 0 0 0 0 0 0
TIDO | 30 31 29 30 34 25 33 30
TIC 0 0 0 0 0 0 0 0
TIOC | O 0 0 0 0 0 0 0
Vit 298 | --- | 298| --- | 298 298| --- | 298 | --- | 298 298 298
DESGLOSE DEL TINR (Promedio)
No. cargo TITO | TIDO | TIOC Tic | o] Neo | N
1 procesadora 30 1,2 | 322,5 15
2 procesadora 31 1,19 | 325,2| 1,48
3 procesadora 29 1,2 | 3225 1,5
4 procesadora 30 1,2 | 3225 1,5
5 procesadora 34 1,19 | 325,2| 1,48
6 procesadora 29 1,2 | 3225 1,5
7 procesadora 33 1,19 | 325,2| 1,48
Promedio Brigada 0 30 0 0 1,195| 323,7| 1,49

Tiempo mediante las siguientes expresiones 9 y 10 se ubican los resultados en la tabla

de procesamiento, andlisis y determinacién de la norma.

norma de produccion de 323,7 kgs, con una norma de tiempo de 1,49 min / kg.

Marcacién

Conocidos los datos anteriores se calcula la Norma de Produccién y la Norma de

En la actividad empanado y envasado de la croqueta se puede realizar en el dia una

Para la normacién de esta actividad se utilizd la herramienta fotografia detallada

individual. Esta consiste en armar las cajas (embalaje) donde se guardan las bolsas de

nylon. En estas bolsas (envases) se marcan las caracteristicas del producto, en este

caso, en particular, donde se escribe a mano. Para este surtido se marcan 24 etiquetas

por cada caja armada.
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Actividad: Marcacion Fecha: 10 de mayo
Nombre del trabajador:Isabel Francisca Abreu Sanabria
No Des;élt?\z:jé; dgz las Simb. t|_el (r)r': Dl::icr:;)n Observaciones
1 Cambio de ropa TPC 8:10 10
2 Obtencion de materiales TS 8:14 4
3 Preparar el area TS 8:18 4
4 Escribir etiquetas TO 9:00 42
5 Merienda TDNP 9:15 15
6 Escribir etiquetas TO 9:36 21
7 Armar cajas TO 9:50 14
8 Hablar TIDO 9:52 2
9 Escribir etiquetas TO 11:32 100
10 Ir al bafio TIDO 11:36 4
11 Escribir etiquetas TO 11:50 14
12 Cambio de ropa TPC 12:00 10
13 Almuerzo 1:00
14 Cambio de ropa TPC 1:10 10
15 Armar cajas TO 1:22 12
16 Escribir etiquetas TO 3:00 98
17 Merienda TDNP 3:15 15
18 Escribir etiquetas TO 3:57 42
19 Hablar TIDO 3:58
20 Armar cajas TO 4:07
21 Escribir etiquetas TO 4:42 35
22 | Devolucién de materiales | TS 4:44
23 Organizacion del area TS 4:50 6
24 Cambio de ropa TPC 5:00 10
Hora de comienzo: 8:00 am Hora de terminacion: 5:00 pm
Vol. trabajo (Vt);:;jgzo bolsas con 70 Normador: Reinier Glez Paz

Actividad: Marcacion

Fecha: 11 de mayo

Nombre del trabajador:Isabel Francisca Abreu Sanabria

No Descrlpc_lon de las Simb. Hora Durquon Observaciones
actividades term. (min)
1 Cambio de ropa TPC 8:10 10
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2 | Obtencion de materiales TS 8:13 3
3 Preparar el area TS 8:17 4
4 Escribir etiquetas TO 9:00 43
5 Merienda TDNP 9:15 15
6 Escribir etiquetas TO 9:42 27
7 Armar cajas TO 9:52 10
8 Escribir etiquetas TO 11:34 102
9 Hablar TIDO 11:36 2
10 Escribir etiquetas TO 11:50 14
11 Cambio de ropa TPC 12:00 10
12 Almuerzo 1:00

13 Cambio de ropa TPC 1:10 10
14 Armar cajas TO 1:28 18
15 Escribir etiquetas TO 3:00 92
16 Merienda TDNP 3:15 15
17 Escribir etiquetas TO 3:51 36
18 Bafo TIDO 3:56 5
19 Armar cajas TO 4:05 9
20 Escribir etiquetas TO 4:42 37
21 Devoluqién de TS 4:45 3

materiales
22 Organizacion del area TS 4:50 5
23 Cambio de ropa TPC 5:00 10
Hora de comienzo: 8:00 am Hora de terminacién: 5:00 pm

Vol. trabajo (Vt)é;jgio bolsas con 70 Normador: Reinier Glez Paz

Actividad: Marcacion

Fecha: 12 de mayo

Nombre del trabajador: Isabel Francisca Abreu Sanabria

No Descripc_ién de las Simb. Hora Dura_cién Observaciones
actividades term. (min)
1 Cambio de ropa TPC 8:10 10
2 Obtencion de materiales TS 8:14 4
3 Preparar el area TS 8:18 4
4 Escribir etiquetas TO 8:46 28
5 Armar cajas TO 9:00 14
6 Merienda TDNP 9:15 15
7 Escribir etiquetas TO 11:12 117
8 Hablar TIDO 11:13 1
9 Escribir etiquetas TO 11:50 37
10 Cambio de ropa TPC 12:00 10
11 Almuerzo 1:00
12 Cambio de ropa TPC 1:10 10
13 Armar cajas TO 1:22 12
14 Escribir etiquetas TO 3:00 98
15 Merienda TDNP 3:15 15

130




16 Escribir etiquetas TO 3:57 42
17 Armar cajas TO 4:.04 7
18 Hablar TIDO 4.06 2
19 Escribir etiquetas TO 4:43 37
20 | Devolucion de materiales TS 4:45 2
21 Organizacion del area TS 4:50 5
22 Cambio de ropa TPC 5:00 10

Hora de comienzo: 8:00 am Hora de terminacion: 5:00 pm

Vol. trabajo (Vt): 1680 bolsas con 70 cajas Normador: Reinier Glez Paz

Con las 3 primeras observaciones y el apoyo del anexo 3 con un nivel de confianza
de 95% se comprueba el nUmero de observaciones necesarias a realizar.

x =1333/3 =444,3 min

R =447 - 443 = 4 min

N = 1 observacién

Actividad: Marcacion | Fecha: 10-11-12 de mayo
Nombre del trabajador: Isabel Francisca Abreu Sanabria
TIEMPO OBSERVADO Tiempo
TIEMPOS 1 5 3 Total Pr_omedio _ Proy.
Min. % | Min. %
JL 480 480 480 1440 480
TT 443 443 447 1333 444
TTR 443 443 447 1333 444
TPC 40 40 40 120 40
TO 387 388 392 1167 389
TS 16 15 15 46 15
TTNR 0 0 0 0 0 - -
T 37 37 33 97 32
TIR 30 30 30 90 30
TDNP 30 30 30 90 30
TIRTO 0 0 0 0 0
TINR 7 7 3 17 6 -——- -
TITO 0 0 0 0 0 ---- ----
TIDO 7 7 3 17 6 -——- -
TIC 0 0 0 0 0
TIOC 0 0 0 0 0 -——- -
Vit 69 cajas | 71 cajas | 72 cajas | 212 cajas | 71 cajas |
(621 kg) | (639 kg) | (649 kg) | (1908 kg) | (639 kg)
DESGLOSE DE TINR
Concepto TITO TIRTO TIOC TIDO
Tpo.obs.
%
Tiempo operativo/unidad (To/u) = 0,61min/kg | Norma de tiempo (Nt) = 0,74 min / kg
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‘ Norma de produccion (Np) = 647 kgs

‘ Normador: Reinier Glez. Paz

Conocidos los datos anteriores se calcula la Norma de Produccion y la Norma de
Tiempo mediante las siguientes expresiones 9y 10 se ubican los resultados en la tabla
de procesamiento, analisis y determinacion de la norma

En esta actividad se puede realizar en el dia una norma de produccién de 647 kgs,

con una norma de tiempo de 0,74 min / kg.

Sellado y Embalaje

En esta actividad se utilizdé la herramienta fotografia detallada colectiva. La misma
consiste sellar las bolsas de nylon y ubicarlas dentro de las cajas, que van selladas con

precinta. Las cajas las buscan en el area de marcacion y se almacenan en el contenedor

de frio. En ellas caben se colocan 24 bolsas.

Actividad: Sellado y embalado Fecha: 13 de mayo
No. Descripcién Simb. Hora de term. Dlérr:?i(r:]')on
de la actividad 1 2 1 2
1 Cambio de ropa TPC | 8:10 8:10 10 10
2 Obtencion de materiales TS 8:15 8:15 5 5
3 Preparar el area TS | 8:18 8:18 3 3
4 Esperar por envasadoras TITO | 8:38 8:28 20 10
5 Sellar envases y embalar TO 9:00 9:00 22 32
6 Merienda TDNP| 9:15 9:15 15 15
7 Sellar envases y embalar TO 9:23 9:23 8 8
8 Esperar por envasadoras TITO 10:00 37
9 Sellar envases y embalar TO 10:33 33
10 Esperar por envasadoras TITO | 11:21 11:21 118 48
11 Guardar cajas TO | 11:25 11:25 6 6
12 Buscar cajas TO | 11:31 11:31 4 4
13 Sellar envases y embalar TO | 11:50 11:50 19 19
14 Cambio de ropa TPC | 12:00 12:00 10 10
15 Almuerzo 1:00 1:00
16 Cambio de ropa TPC | 1:10 1:10 10 10
17 Sellar envases y embalar TO 1:47 1:31 37 21
18 Esperar por envasadoras TITO | 1:50 1:40 3 9
19 Sellar envases y embalar TO 2:25 2:08 35 28
20 Guardar cajas TO 2:31 2:14 6 6
21 Esperar por envasadoras TITO | 2:54 23
22 Buscar cajas TO 3:00 6
23 Esperar por envasadoras TITO 3:00 46
24 Merienda TDNP| 3:15 3:15 15 15
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25 Esperar por envasadoras TITO | 3:43 3:43 28 28
26 Sellar envases y embalar TO | 4:32 4:32 49 49
27 Guardar cajas TO | 4:42 4:42 10 10
28 Devolucion de materiales TS 4:45 4:45 3 3
29 Organizacion del area TS | 4:50 4:50 5 5
30 Cambio de ropa TPC | 5:00 5:00 10 10
Ob. Nombre del trabajador: Puesto, Cargo: Vol. Trabajo
1 |Yoan Ruperto Delgado Triana Procesador 240 Cajas
2 |Rolando F. Galvan Pérez Auxiliar (2160 kg)
Actividad: Sellado y embalado \ Fecha: 14 de mayo
o Duracion
No. Descripcion Simb. Hora de term. (min)
de la actividad 1 2 1 2
1 Cambio de ropa TPC | 8:10 8:10 10 10
2 Obtencion de materiales TS 8:13 8:12 3 2
3 Preparar el area TS 8:17 8:17 4 5
5 Esperar por envasadoras TITO | 9:00 9:00 43 43
6 Merienda TDNP| 9:15 9:15 15 15
7 Sellar envases y embalar TO 9:53 9.47 38 32
8 Esperar por envasadoras TITO | 10:12 10:03 19 16
9 Sellar envases y embalar TO | 10:33 10:33 21 30
10 Esperar por envasadoras TITO | 11:18 11:18 45 45
11 Guardar cajas TO | 11:24 11:23 6 5
13 Sellar envases y embalar TO | 11:50 11:50 26 27
14 Cambio de ropa TPC | 12:00 12:00 10 10
15 Almuerzo 1:00 1:00
16 Cambio de ropa TPC | 1:10 1:10 10 10
17 Sellar envases y embalar TO 1:47 1:31 37 21
Buscar cajas TO 1:51 1:37 4 6
19 Esperar por envasadoras TITO | 2:25 2:08 34 31
20 Guardar cajas TO 2:31 2:14 6 6
21 Sellar envases y embalar TO 2:54 23
22 Buscar cajas TO 3:00 6
23 Esperar por envasadoras TITO 3:00 46
24 Merienda TDNP| 3:15 3:15 15 15
25 Esperar por envasadoras TITO | 4:03 3:34 48 19
26 Sellar envases y embalar TO 4:32 4:32 29 58
27 Guardar cajas TO | 4:42 4:42 10 10
28 Devolucién de materiales TS 4:45 4:45 3 3
29 Organizacion del area TS 4:50 4:50 5 5
30 Cambio de ropa TPC | 5:00 5:00 10 10
Ob. Nombre del trabajador: Puesto, Cargo: Vol. Trabajo
1 |Yoan Ruperto Delgado Triana Procesador 240 Cajas
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2 |Rolando F. Galvan Pérez Auxiliar \ (2160 kg) \

Actividad: Sellado y embalado \ Fecha: 15 de mayo
No. Descripcién Simb. Hora de term. Dlérrr?iﬂ)on
de la actividad 1 2 1 2
1 Cambio de ropa TPC | 8:10 8:10 10 10
2 Obtencion de materiales TS 8:15 8:15 5 5
3 Preparar el area TS 8:18 8:18 3 3
4 Esperar por envasadoras TITO | 8:28 8:38 10 20
5 Sellar envases y embalar TO 9:00 9:00 32 22
6 Merienda TDNP| 9:15 9:15 15 15
7 Sellar envases y embalar TO 9:23 9:23 8 8
8 Esperar por envasadoras TITO | 10:00 37
9 Sellar envases y embalar TO | 10:33 33
10 Esperar por envasadoras TITO | 11:21 11:21 48 118
11 Guardar cajas TO | 11:25 11:25 4 4
12 Buscar cajas TO | 11:31 11:31 6 6
13 Sellar envases y embalar TO | 11:50 11:50 19 19
14 Cambio de ropa TPC | 12:00 12:00 10 10
15 Almuerzo 1:00 1:00
16 Cambio de ropa TPC | 1:10 1:10 10 10
17 Sellar envases y embalar TO | 1:31 1:47 21 37
18 Esperar por envasadoras TITO | 1:40 1:50 9 3
19 Sellar envases y embalar TO | 2:08 2:25 28 35
20 Guardar cajas TO 2:14 2:31 6 6
21 Esperar por envasadoras TITO 2:54 23
22 Buscar cajas TO 3:00 6
23 Esperar por envasadoras TITO | 3:00 46
24 Merienda TDNP| 3:15 3:15 15 15
25 Esperar por envasadoras TITO | 3:43 3:43 28 28
26 Sellar envases y embalar TO | 4:32 4:32 49 49
27 Guardar cajas TO | 4:42 4:42 10 10
28 Devolucién de materiales TS 4:45 4:45 3 3
29 Organizacion del area TS | 4:50 4:50 5 5
30 Cambio de ropa TPC | 5:00 5:00 10 10
Ob. Nombre del trabajador: Puesto, Cargo: Vol. Trabajo
1 |Yoan R. Delgado Triana Procesador 240 Cajas
2 |Rolando F. Galvan Pérez Auxiliar (2160 kg)

Con las 3 primeras observaciones y el apoyo del anexo 3 con un nivel de confianza
de 95% se comprueba el nUmero de observaciones necesarias a realizar.

x=52412 =262 min

R =264 - 260 =4 min
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N = 1 observacion

Area: Sellado y embalado Fecha:
Trabajador 1 Trabajador 2 Brigada
Tiempo. Tiempo. Tiempo Tiempo. Tiempo Tiempo.
Prom. Proyect. Prom. Proyect. Prom. Proyect.
Min| % | Mn| % | Min | % Min | % [Min| % | Min | %
JL 480 480 480
T 264 260 262
TTR | 264 260 262
TPC 40 40 40
TO 208 205 206
TS 16 15 16
TTNR 0 0 0
Tl 216 220 218
TIR 30 30 30
TDNP 30 30 30
TIRTO 0 0 0
TINR | 186 190 --- | 188
TITO | 186 190 --- | 188
TIDO 0 0 0
TIC 0 0 0
TIOC 0 0 0
Vit 120 cajas (1080 kg) 120 cajas (1080 kg) 120 cajas (1080 kg)
DESGLOSE DEL TINR
No. Cargo (Promedio) Tolu Np | Nt
TITO | TIDO | TIOC | TIC
1 procesador 0,19 min/kg | 2074 | 0,23
2 auxiliar 0,19 min/kg | 2074 | 0,23
Promedio Brigada 0,19 min/kg | 2074 | 0,23

Conocidos los datos anteriores se calcula la Norma de Produccién y la Norma de
Tiempo mediante las siguientes expresiones 9y 10 se ubican los resultados en la tabla
de procesamiento, andlisis y determinacién de la norma

En esta actividad se puede realizar en el dia una norma de produccién de 2074 kgs,

con una norma de tiempo de 0,23 min / kg.

Anexo 18. Resultados de la normacion en el proceso de la croqueta buffet.

Recepcidn y Pesaje de la Materia Prima.

Como ya se explico al final de este punto en el surtido de la croqueta el valor de Np y

Nt son |

0S mismos
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Molinar o descongelacion

No existe la maquina moledora de picadillo.

Mezclado, coccién y obtencion de la masa

En la actividad de Mezclado, coccién y obtencién de la masa la norma de tiempo
estd establecida en los POT, por la operatividad del tacho mezclador con una

aproximacion de 40 min / 400 kgs, o sea, de 0,1 min / kg.
Atemperado de la masa

En el area de atemperado, el tiempo utilizado esta condicionado por la inspeccion
del jefe de la planta y técnica de la calidad.

Embutido y picado

Esta actividad se ejecuta de la misma manera que en el caso de la croqueta, con la
adicién de un segundo picado al otro dia. Esta segunda operacion consiste de la
manera siguiente: se trae el carro bandejero del contenedor de frio, se cortan las tiras
en la bandeja y se retorna la bandeja y el carro. Para su normacion se utilizé la

herramienta fotografia detallada individual.

Actividad: Segundo picado | Fecha: 16 de mayo

Nombre del trabajador: Yoandis R. Ramirez

No Descripcién de las actividades Simb. Hora Durqmon Observaciones
term. (min)
1 Cambio de ropa TPC | 8:10 10
2 Obtencion de materiales TS 8:14 4
3 Traer carro bandejero TO | 8:19 5
4 Sacar b:emdeja, picar las croquetag 10 | 834 15
en tamafio buffet y devolver bandeja
5 Hablar TIDO | 8:35 1
6 Guardar carro bandejero TO | 841 6
7 Traer carro bandejero TO | 8:45 4
8 Sacar bNandeja, picar las croquetag 10 | 855 10
en tamanfo buffet y devolver bandeja
9 Guardar carro bandejero TO 9:00 5
Hora de comienzo: 8:00 am Hora de terminacion: 9:00 am
Vol. trabajo (Vt): 1044 kg Normador: Reinier Glez Paz
Actividad: Segundo picado ] Fecha: 18 de mayo
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Nombre del trabajador: Yoandis R. Ramirez

No Descripcion de las actividades Simb. Hora Durgmon Observaciones
term. (min)
1 Cambio de ropa TPC | 8:10 10
2 Obtencién de materiales TS 8:13 3
3 Traer carro bandejero TO 8:19 6
4 Sacar b:andeja, picar las croqueta§ 10 8:37 18
en tamafio buffet y devolver bandeja
5 Hablar TIDO | 8:39 2
6 Guardar carro bandejero TO 8:44 5
7 Traer carro bandejero TO 8:48 4
3 Sacar b~andeja, picar las croqueta§ 10 8:55 .
en tamafio buffet y devolver bandeja
9 Guardar carro bandejero TO 9:00 5
Hora de comienzo: 8:00 am Hora de terminacion: 9:00 am
Vol. trabajo (Vt): 1044 kg Normador: Reinier Glez Paz
Actividad: Segundo picado Fecha: 22 de mayo
Nombre del trabajador: Yoandis R. Ramirez
No Descripcion de las actividades Simb. Hora Duragon Observaciones
term. (min)
1 Cambio de ropa TPC | 8:09 9
2 Obtencion de materiales TS | 8:13 4
3 Traer carro bandejero TO | 8:18 5
4 Sacar bNandeJa, picar las croqueta§ 10 | 834 16
en tamafio buffet y devolver bandeja
5 Hablar TIDO | 8:35 1
6 Guardar carro bandejero TO | 8:41 6
7 Traer carro bandejero TO | 8:45 4
8 Sacar b~andeja, picar las croqueta§ 10 | 855 10
en tamafio buffet y devolver bandeja
9 Guardar carro bandejero TO | 9:00 5
Hora de comienzo: 8:00 am Hora de terminacion: 9:00 am
Vol. trabajo (Vt): 1044 kg Normador: Reinier Glez Paz

Se tomo en cuenta el To y se comprueba el nimero de observaciones necesarias a
realizar mediante el apoyo del Anexo 3 con un nivel de confianza de 95%.

X = (45 + 45 + 46) / 3 = 45,3
R=46-45=1

N = 1 observaciéon

Entonces el To / u = 0,043 min / kg en la operacion del segundo picado. Se adiciona
este tiempo al determinado en el embutido y picado de la croqueta (0,13 min / kg) y
resulta To / u = 0,17 min / kg. Para continuar se implanta este resultado al final de la
tabla de procesamiento y se prosigue con el calculo de la manera siguiente.
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No. Cargo Tolu Np Nt
1 procesador embutidor 0,26 1585 0,3
2 auxiliar embutidor 0,26 1585 0,3
3 auxiliar picador 0,17 2365 0,2

Promedio Brigada 0,23 1845 0,27

En esta actividad se puede realizar una norma de produccion diaria de 1845 kgs, con

una norma de tiempo de 0,27 min / kg.

Empanado y envasado

Se traen los carros bandejeros del contenedor de frio, se desgranan las croquetas

buffet de las bandejas, se empanan y se envasan en una bolsa de nylon, con peso

aproximado a 500g. En esta actividad laboran 6 envasadoras, por lo que se trabajoé con

la herramienta fotografia detallada colectiva.

Actividad: Empando y envasado de las croquetas Fecha; 19
No. Descripcién Simb. Hora de terminacion Duracion (min)
de la actividad 1 2 3 4 5 6 1123|456
1 Cambio de ropa TPC | 8:10 | 8:10 | 8:10 | 8:10 | 8:10 | 8:10 |10 | 10 | 10 | 10 | 10 | 10
2 Preparacion del area TS | 8:15 | 8:15 | 8:15 | 8:15 5| 5|5 |5
3 Obtencién de materiales TS 8:15 5
4 Traer carro del contenedor TO 8:16 6
5 Espera TIRTO| 8:16 | 8:16 | 8:16 | 8:16 | 8:16 1 /1 ]1 11
6 Desgranar TO |8:18]818(8:18|8:18|8:18 818 | 2 | 2 | 2 |2 |2 |2
7 Empanar y envasar TO 9:00 | 9:00 | 8:46 | 9:00 | 8:32 42 | 42 | 28 | 42 | 14
8 Desgranar TO 8:37 5
9 Empanar y envasar TO 8:44 26
10 Salida del area TIDO | 8:47 3
11 Hablar TIDO 8:47 8:43 1 6
12 Empanar y envasar TO | 9:00 9:00 9:00 | 13 13 17
13 Merienda TDNP | 9:15 | 9:15 | 9:125 ] 9115 | 9:115 | 9115 | 15|15 |15 | 15|15 | 15
14 | Llegada al area de trabajo TIDO | 9:20 9:20 9:20 | 5 5 5
15 Desgranar TO 9:24 4
16 Empanar y envasar TO 9:46 | 9:46 9:54 31 | 31 30
17 Hablar TIDO 9:49 | 9:49 3|3
18 Empanar y envasar TO ]10:18|10:14]10:15]10:18|10:16 58 | 25|26 | 58 | 61
19 Desgranar TO 9:58 4
20 Salida del area TIDO 10:23]10:23 5 17
21 Desgranar TO 10:29 31
22 | Traer carro del contenedor TO 10:33 4
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23 Hablar TIDO |10:22|10:20|10:20 6 | 5
24 Empanar y envasar TO [10:51|10:49]10:49]10:53|10:53|10:55| 29 |29 |29 |30 | 30 | 22
25 Hablar TIDO |10:55]10:54]10:53|10:57|10:57 5 4 4 4
26 Desgranar TO 11:00 5
27 Empanar y envasar TO [11:20]11:22|11:20|11:23|11:22(11:29| 25 | 28 | 27 | 26 | 25 | 29
28 Hablar TIDO 11:27111:34 5 5
29 Bafo TIDO 11:26(11:28 6 8
30 Hablar TIDO |11:22
31 Empanar y envasar TO [11:50]11:50]11:50|11:50|11:50|11:50| 28 | 22 | 22 | 27 | 23 | 16
32 Cambio de ropa TPC |12:00|12:00|12:00|12:00|12:00|12:00| 10 | 10 | 10 | 10 | 10 | 10
33 Almuerzo 1:00 | 1:00 | 1:00 | 1:00 | 1:00 | 1:00
34 Cambio de ropa TPC | 1:10| 1:10 | 1:10 | 1:10 | 1:10 | 1:10 |10 |10 |10 | 10 | 10 | 10
35 Otras tareas TTNR | 3:00 | 3:00 | 3:00 | 3:00 | 3:00 | 3:00 |110/110|110|110|110|110
36 Merienda TDNP | 3:15 | 3:15 | 3:115 | 3:15 | 3:15 | 3:15 | 15|15 |15 |15 |15 | 15
37 Otras tareas TTINR | 4142 | 4:42 | 4:42 | 4:42 | 442 | 4:42 | 87 | 87 | 87 | 87 | 87 | 87
38 Organizacion y limpieza TS 4:50 | 4:50 | 4:50 | 4:50 | 4:50 | 4:50 8| 8| 8| 8| 8
39 Cambio de ropa TPC | 5:00 | 5:00 | 5:00 | 5:00 | 5:00 | 5:00 | 10 | 10 | 10 | 10 | 10 | 10
Ob. Nombre del trabajador: Puesto, Cargo: Volumen Trabajo
1 |Yolanda Julia Rabelo Montané procesadora envasadora
2 | Sonia Garcia Rodriguez procesadora envasadora
3 |Martha Felicia Borroto Ortiz’ procesadora envasadora 720 kg
4 |Juana Evangelina Labrada Alvarez procesadora envasadora
5 |Lidia Eufemia Rodriguez Espinosa procesadora envasadora
6 | Dolores Rodriguez Felipe procesadora envasadora
Actividad: Empando y envasado de las croquetas Fecha: 21 de mayo
NG Descripcion Simb Hora de terminacion Duracion (min)
' de la actividad 1 2 3 4 5 6 1|2 |3|4|5]|6
1 Cambio de ropa TPC | 8:12 | 8:12 | 812 | 8:12 | 8:12 | 812 |12 |12 |12 |12 | 12 | 12
2 Preparacion del area TS | 8:16 | 8:16 | 8:16 8:16 4 14114 4
3 Obtencién de materiales TS 8:16 4
4 | Traer carro del contenedor TO 8:18 6
5 Espera TIRTO| 8:18 | 8:18 | 8:18 8:18 | 818 | 2 | 2 | 2 2 | 2
6 Desgranar TO 8:20 | 8:20 | 8:20 | 8:20 | 8:20 | 8:20 | 2 2 2 2 2 2
7 Empanar y envasar TO | 8:53|9:00 | 9:00 | 8:48 | 8:53 | 9:00 | 33 | 40 | 40 | 28 | 33 | 4C
8 Hablar TIDO | 8:56 8:52 | 8:56 4 3
9 Empanar y envasar TO | 9:00 9:00 | 9:00 8
10 Merienda TDNP | 9:115 | 9:15 | 9:15 | 9:15 | 9:15 | 9:15 | 15| 15| 1515 |15 | 15
11 Desgranar TO 9:19 4
12 Salida del area TIDO 9:18 | 9:18 9:18 313 3
13 Empanar y envasar TO | 9:51 | 9:39 9:50 | 9:53 | 9553 | 36 | 21 313833
14 Desgranar TO 9:55 5
15 Hablar TIDO | 9:54 | 9:42 9:56 | 9:54 | 9:54 | 3 3 1 1 1
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16 | Traer carro del contenedor TO 10:03 7
17 Empanar y envasar TO |10:25[10:25|10:25|10:25|10:25|10:25| 31 | 43 | 67 | 22 | 31 | 31
18 | Salida del area de trabajo | TIDO 10:28(10:28|10:28 3133
19 Desgranar TO ]10:26(10:29/10:29|10:30|10:26|10:27| 1 | 1 | 1 | 2 |1 | 2
20 Empanar y envasar TO ]10:49(11:09/10:44|10:35|10:49|11:07| 23 |40 | 15| 5 | 23 | 40
21 Hablar TIDO [10:52 10:47|10:38|10:51 3 3 3 2
22 | Salida del area de trabajo | TIDO 11:12 S
23 Desgranar TO 10:42 4
24 Empanar y envasar TO |11:26 11:09(11:20|11:15]11:25| 34 22 | 38 | 24 | 13
25 Hablar TIDO |11:32 11:12 11:21 6 3 6
26 Desgranar TO 11:25 5
27 Hablar TIDO 11:30 11:30 11:30 5 3)
28 Empanar y envasar TO |11:50(11:50|11:50|11:50/11:50|11:50| 18 38 |20 |29 |20
29 Cambio de ropa TPC [12:00]12:00(12:00|12:00|12:00/12:00| 10 | 10 | 10 | 10 | 10 | 1C
33 Almuerzo 1:00 | 1:00 | 1:00 | 1:00 | 2:00 | 1:00
34 Cambio de ropa TPC | 1:10] 1:20 ] 1:10 ] 1:20 ] 1:10 | 1:20 |10 |10 |10 | 10 | 10 | 1C
35 Otras tareas TTNR | 3:00 | 3:00 | 3:00 | 3:00 | 3:00 | 3:00 {110(110|110|110|110] 21(
36 Merienda TDNP | 3:15 | 3:15 | 3:15 | 3:15 | 3:15 | 3:15 | 15 | 15 | 15 | 15 | 15 | 15
37 Otras tareas TTNR | 4:40 | 4:40 | 440 | 4:40 | 4140 | 4:40 | 85 | 85 | 85 | 85 | 85 | 85
38 Organizacion y limpieza TS | 4:550 | 450 | 4:50 | 4:50 | 4:50 | 4:50 | 10 | 10 | 10 | 10 | 10 | 10
39 Cambio de ropa TPC | 5:00 | 5:00 | 5:00 | 5:00 | 5:00 | 5:00 | 10 | 10 | 10 | 10 | 10 | 1C
Ob. Nombre del trabajador: Puesto, Cargo: Volumgn
Trabajo
1 | Yolanda Julia Rabelo Montané procesadora envasadora
2 | Sonia Garcia Rodriguez procesadora envasadora
3 |Martha Felicia Borroto Ortiz, procesadora envasadora 720 kg
4 |Juana Evangelina Labrada Alvarez procesadora envasadora
5 |Lidia Eufemia Rodriguez Espinosa procesadora envasadora
6 | Dolores Rodriguez Felipe procesadora envasadora
Actividad: Empando y envasado de las croquetas Fecha: 24 de mayo

No. Descrip.ci-c')n Simb. Hora de terminacion Duracion (min)

de la actividad 1 2 3 4 5 6 1123|456
1 Cambio de ropa TPC | 8:10 | 8:10 | 8:10 | 8:10 | 8:10 | 810101010 |10 |10 10
2 Preparacion del area TS | 8:15 | 8:15 | 8:15 | 8:15 5|1 5|5]|5
3 | Obtencion de materiales TS 8:15 5

Traer carro del
4 contenedor TO 8:16 6
5 Espera TIRTO| 8:16 | 8:16 | 8:16 | 8:16 | 8:16 1 1 1 1 1
6 Desgranar TO 8:18 | 8:18 | 8:18 | 8:18 | 8:18 | 8:18 | 2 2 2 2 2 2
7 Empanar y envasar TO 844 | 9:00 | 9:00 | 8:46 | 9:00 | 8:32 | 26 | 42 | 42 | 28 | 42 | 14
8 Desgranar TO 8:37 5
10 Salida del area TIDO | 8:47 3
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11 Hablar TIDO 8:47 8:43 1 6
12 Empanar y envasar TO | 9:00 9:00 9:00 | 13 13 17
13 Merienda TDNP | 9:15 | 9:15 | 9:15 | 9:15 | 9:15 | 9:15 | 15 | 15 | 15 | 15 | 15 | 15
14 | Llegada al area de trabajo | TIDO | 9:20 9:20 9:20| 5 5 5
15 Desgranar TO 9:24 4
16 Empanar y envasar TO 9:46 | 9:46 9:54 31| 31 30
17 Hablar TIDO 9:49 | 9:49 313

18 Empanar y envasar TO [10:18|10:14[10:15{10:18|10:16 58 | 25 | 26 | 58 | 61

19 Desgranar TO 9:58 4
20 Salida del area TIDO 10:23[10:23 5 | 7

21 Desgranar TO 10:29 31

Traer carro del

22 contenedor TO 10:33 4
23 Hablar TIDO [10:22]10:20|10:20 4 | 6|5

24 Empanar y envasar TO [10:51|10:49]10:49|10:53|10:53|10:55| 29 | 29 | 29 | 30 | 30 | 22
25 Hablar TIDO [10:55]10:54|10:53|10:57 |10:57 4 | 5141414

26 Desgranar TO 11:00 5
27 Empanar y envasar TO [11:20(11:22]11:20]11:23|11:22|11:29| 25 | 28 | 27 | 26 | 25 | 29
28 Hablar TIDO 11:27]11:34 515
29 Bafio TIDO 11:26(11:28 6 | 8

30 Hablar TIDO [11:22 2

31 Empanar y envasar TO [11:50|11:50]11:50]11:50|11:50|11:50| 28 | 22 | 22 | 27 | 23 | 16
37 Cambio de ropa TPC [12:00]12:00|12:00[12:00|12:00({12:00| 10 | 10 | 10 | 10 | 10 | 10
33 Almuerzo 1:00 | 1:00 | 1:00 | 1:00 | 1:00 | 1:00

34 Cambio de ropa TPC | 1:10 | 1:10 | 1:20 | 2:10 | 1:20 | 2:10 |10 {10 (10| 10| 10| 10
35 Otras tareas TTNR | 3:00 | 3:00 | 3:00 | 3:00 | 3:00 | 3:00 |110|110|110|110]110]|110
36 Merienda TDNP | 3:15 | 3:15 | 3:15 | 3:15 | 3:15 | 3:15 |15 |15 | 15| 15| 15 | 15
37 Otras tareas TINR | 4141 | 4:41 | 441 | 441 | 441 | 441 | 86 | 86 | 86 | 86 | 86 | 86
38 | Organizacion y limpieza TS | 450|450 | 450|450 4504509199191 9]09
39 Cambio de ropa TPC | 5:00 | 5:00 | 5:00 | 5:00 | 5:00 | 5:00 | 10 |10 | 10 |10 | 10| 10
Ob. Nombre del trabajador: Puesto, Cargo: Volumen Trabajo
1 |Yolanda Julia Rabelo Montané procesadora envasadora

2 | Sonia Garcia Rodriguez procesadora envasadora

3 |Martha Felicia Borroto Ortiz’ procesadora envasadora 720 kg

4 | Juana Evangelina Labrada Alvarez procesadora envasadora

5 [Lidia Eufemia Rodriguez Espinosa procesadora envasadora

6 | Dolores Rodriguez Felipe procesadora envasadora

X =2597 /6 =432,8 min
R =434 - 431 =3 min

Con el apoyo de la tabla del anexo 3 y un nivel de confianza del 95%:

N = 1 observacion

Actividad: Empanado y envase

‘ Fecha: 19-21-24 de mayo
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Obrero 1 | Obrero 2 | Obrero 3| Obrero 4 Obrero 5 Obrero 6 Brigada
Tiempo. | Tiempo | Tiempo Tiempo. Tiempo Tiempo Tiempo
Prom. Prom. Prom. Prom. Prom. Prom. Prom.
Min | % | Min | % | Min| % | Min % Min| % |Min| % Min %
JL 480 480 480 480 480 480 480
T 431 434 432 433 433 434 433
TTR | 235 238 236 237 237 238 237
TPC 41 41 41 41 41 41 41
TO 180 183 181 183 182 183 182
TS 14 14 14 13 14 14 14
TTNR | 196 196 196 196 196 196 196
TI 49 46 48 47 47 46 47
TIR 31 31 31 31 31 31 31
TDNP | 30 30 30 30 30 30 30
TIRTO| 1 1 1 1 1 1 1
TINR | 18 15 17 16 16 15 16
TITO 0 0 0 0 0 0 0
TIDO | 18 15 17 16 16 15 16
TIC 0 0 0 0 0 0 0
TIOC 0 0 0 0 0 0 0
Vit 180 | --- | 180 | --- | 180 | --- | 180 -- 1180 | -- [180| --- 180
No. Cargo DESGLOSE DEL TINR Tolu Np Nt
TITO |TIDO |TIC |TIOC
1 procesadora envasadora 18 1 394 1,22
2 procesadora envasadora 15 1,02 386,3 | 1,24
3 procesadora envasadora 17 1,01 390,1 | 1,23
4 procesadora envasadora 16 1,02 386,3 | 1,24
5 procesadora envasadora 16 1,01 390,1 | 1,23
6 procesadora envasadora 15 1,02 386,3 | 1,24
Promedio Brigada 0 16 0 0 1,01 390,1 | 1,23

Conocidos los datos anteriores se calcula la Norma de Produccion y la Norma de

Tiempo mediante las siguientes expresiones 9y 10 se ubican los resultados en la tabla

de procesamiento, analisis y determinacion de la norma.

En la actividad empanado y envasado de la croqueta buffet se puede realizar en el dia una

norma de produccion de 390,1 kgs, con una norma de tiempo de 1,23 min / kg.

Pesaje

Las bolsas de nylon de las croquetas buffet se pesan, los cuales se garantizan el peso

establecido de 500g, comprobandose el fiel de la balanza en cada operacién de pesaje

y asegurandose gue ésta tenga su sello de apto para el uso.
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Actividad: Pesaje

|

Fecha: 28 de mayo

Nombre del trabajador: Risdel Medinilla Rguez

No Descripgién de las Simb. Hora Durac;ién Observaciones
actividades term. | (min)
1 Cambio de ropa TPC | 8:10 10
2 Obtencién de materiales TS | 8:14 4
3 Preparar el area TS | 8:18 4
4 Esperar por envasadoras |TIRTO| 8:26 8
5 Pesar TO | 9:00 34
6 Merienda TDNP | 9:15 15
7 Pesar TO | 9:50 35
8 Hablar TIDO | 9:52 2
9 Pesar TO |10:44 52
10 Ir al bafio TIDO |10:51 7
11 Pesar TO |11:23 32
12 Hablar TIDO |11:24 1
13 Pesar TO |[11:50 26
14 Cambio de ropa TPC |12:00 10
15 Almuerzo 1:00
16 Cambio de ropa TPC | 1:10 10
17 Otras actividades TTNR | 3:00 110
18 Merienda TDNP | 3:15 15
19 Otras actividades TTNR | 4:42 87
20 | Devolucién de materiales TS | 4:44 2
21 Organizacion del area TS | 4:50 6
22 Cambio de ropa TPC | 5:00 10
Hora de comienzo: 8:00 am Hora de terminacion: 5:00 pm
Vol. trabajo (Vt): 720 kg Normador: Reinier Glez Paz
Actividad: Pesaje | Fecha: 30 de mayo
Nombre del trabajador: Risdel Medinilla Rguez
No Descripqién de las Simb. Hora Dura(?ién Observaciones
actividades term. (min)
1 Cambio de ropa TPC | 8:10 10
2 Obtencion de materiales TS 8:13 3
3 Preparar el area TS 8:16 3
4 Esperar por envasadoras |TIRTO| 8:26 10
5 Pesar TDNP | 9:00 34
6 Merienda TO 9:15 15
9 Pesar TO |10:44 89
10 Hablar TIDO | 10:46 2
11 Pesar TO |11:38 52
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12 Bafo TIDO | 11:24 6
13 Pesar TO |11:50 26
14 Cambio de ropa TPC | 12:00 10
15 Almuerzo 1:00
16 Cambio de ropa TPC | 1:10 10
17 Otras actividades TTNR | 3:00 110
18 Merienda TDNP | 3:15 15
19 Otras actividades TTNR | 4:42 87
20 | Devolucion de materiales TS | 4:44 2
21 Organizacion del area TS | 4:50 6
22 Cambio de ropa TPC | 5:00 10
Hora de comienzo: 8:00 am Hora de terminacion: 5:00 pm
Vol. trabajo (Vt): 720 kg Normador: Reinier Glez Paz

Xx=1293/3 =431 min
R =432 -439 =3 min

Con el apoyo de la tabla del anexo 3 y un nivel de confianza del 95%:

N = 1 observaciéon

Actividad: Pesaje

Fecha:

Nombre del trabajador: Risdel Medinilla Rguez

TIEMPO OBSERVADO Tiempo
TIEMPOS 1 5 3 Total _ Promedio . Proy.

Min. % Min. %
JL 480 480 480 1440 480
1T 432 432 429 1293 431
TTR 235 235 232 702 234
TPC 40 40 40 120 40
TO 179 181 177 537 179
TS 16 14 15 45 15

TTNR 197 197 197 591 197
Tl 48 48 51 147 49
TIR 38 40 42 120 40
TDNP 30 30 30 90 30
TIRTO 8 10 12 30 10

TINR 10 8 9 27 9

TITO 0 0 0 0 0

TIDO 10 8 9 27 9

TIC 0 0 0 0 0

TIOC 0 0 0 0 0

Vit 720kgs | 720kgs | 720kgs | 2160 kgs | 720 kgs

DESGLOSE DE TINR
Concepto TITO TIRTO TIOC TIDO
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Tpo.obs. 9

%

To/u = 0,25 min/kg Norma de tiempo (Nt) = 0,31 min / kg

Np = 1540 kgs Normador: Reinier Glez. Paz

Conocidos los datos anteriores se calcula la Norma de Produccién y la Norma de
Tiempo mediante las siguientes expresiones 9y 10 se ubican los resultados en la tabla
de procesamiento, andlisis y determinacién de la norma.

En la actividad pesaje de la croqueta buffet se puede realizar en el dia una

norma de produccion de 1540 kgs, con una norma de tiempo de 0,31 min / kg.

Marcacién

La marcacién en este surtido se realiza de la misma manera que la croqueta, con
diferencia en la cantidad de elementos necesarios, pues se marcan 12 etiquetas por
cada caja armada. En esta actividad se utiliz6 la herramienta fotografia detallada
individual.

Como se trata de la misma persona y procedimiento, cuyos tiempos de trabajo se
comprobaron estables, se tomaron los valores siguientes de las tablas recopiladas:

Tiempo de armar una caja = 0,5 min
Tiempo de marcar una etiqueta = 0,21 min
Cantidad de etiquetas de una caja = 12
Tiempo operativo = 389 min
u (0,5 + (12 *0,21)) = 389 min
u (0,5 +2,52) = 389 min
u = 129 cajas con respectivas etiquetas marcadas = 774 kgs
To/u=389min/ 774 =0,5 min/ kg (8)
Np = (480 - (40 + 30 + 15 + 0)) / 0,5 = 790 kgs (9)
Nt =480/ 790 = 0,61 min / kg
En esta actividad se puede realizar en el dia una norma de produccién de 790 kgs,

con una norma de tiempo de 0,61 min / kg.
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Sellado y Embalaje

En esta actividad se utiliz6 la herramienta fotografia detallada colectiva. El sellado y
embalaje en este surtido se realiza de la misma manera que en el de la croqueta, con
diferencia en que se colocan 12 bolsas en cada caja.

Actividad:Sellado y Embalaje \ Fecha: 20 de mayo
Descripcion . Hora de term. Duracion (min)
No. de la actividad Simb. 1 2 1 2
1 Cambio de ropa TPC | 8:10 8:10 10 10
2 Obtencion de materiales TS 8:15 8:15 5 5
3 Preparar el area TS 8:18 8:18 3 3
5 Esperar por envasadoras TITO | 9:00 9:00 42 42
6 Merienda TDNP | 9:15 9:15 15 15
9 Sellar envases y embalar TO 9:27 9:30 12 15
11 Buscar cajas TO 9:31 9:34 4 4
12 Guardar cajas TO 9:33 2
10 Esperar por envasadoras TITO | 10:45 11:02 72 88
13 Sellar envases y embalar TO |11.00 11:16 15 14
12 Buscar cajas TO |[11:03 11:18 3 2
13 Sellar envases y embalar TO |11:17 11:35 14 17
Guardar cajas TO |11:20 11:38 3 3
Esperar por envasadoras TITO | 11:50 11:50 30 12
14 Cambio de ropa TPC | 12:00 12:00 10 10
15 Almuerzo 1:00 1:00
16 Cambio de ropa TPC | 1:10 1:10 10 10
13 Sellar envases y embalar TO 1:20 1:18 10 9
Guardar cajas TO 1:24 1:23 4 5
17 Otras tareas TTNR | 3:00 3:00 96 96
18 Merienda TDNP | 3:15 3:15 15 15
19 Otras tareas TTNR | 4:42 4:42 87 87
20 Devolucién de materiales TS 4:45 4:45 3 3
21 Organizacion del area TS 4:50 4:50 5 5
22 Cambio de ropa TPC | 5:00 5:00 10 10
Ob. Nombre del trabajador: Puesto, Cargo: Vol. Trabajo
1 |Yoan R. Delgado Triana Procesador 180 Cajas
2 |Rolando F. Galvan Pérez Auxiliar (1080 kg)
Actividad:Sellado y Embalaje ] Fecha: 23 de mayo
Descripcion . Hora de term. Duracion (min)
No. de la actividad Simb. = 2 1 2
1 Cambio de ropa TPC 8:10 8:10 10 10
2 Obtencion de materiales TS 8:15 8:15 5 5
3 Preparar el area TS 8:18 8:18 3 3
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5 Esperar por envasadoras TITO | 9:00 9:00 42 42
6 Merienda TDNP | 9:15 9:15 15 15
9 Sellar envases y embalar TO 9:30 9:27 15 12
11 Buscar cajas TO 9:34 9:31 4 4
12 Guardar cajas TO 9:33 2
10 Esperar por envasadoras TITO | 11:02 | 10:45 88 72
13 Sellar envases y embalar TO 11:16 | 11:00 14 15
12 Buscar cajas TO 11:18 | 11:03 2 3
13 Sellar envases y embalar TO 11:35 | 11:17 17 14
Guardar cajas TO 11:38 | 11:20 3 3
Esperar por envasadoras TITO | 11:50 | 11:50 12 30
14 Cambio de ropa TPC | 12:00 | 12:00 10 10
15 Almuerzo 1:00 1:00
16 Cambio de ropa TPC 1:10 1:10 10 10
13 Sellar envases y embalar TO 1:23 1:20 13 10
Guardar cajas TO 1:28 1:24 5 4
17 Otras tareas TTNR | 3:00 3:00 92 96
18 Merienda TDNP | 3:15 3:15 15 15
19 Otras tareas TTINR | 4:42 4:42 87 87
20 Devolucion de materiales TS 4:45 4:45 3 3
21 Organizacion del area TS 4:50 4:50 5 5
22 Cambio de ropa TPC 5:00 5:00 10 10
Ob. Nombre del trabajador: Puesto, Cargo: Vol. Trabajo
1 |Yoan R. Delgado Triana Procesador 180 Cajas
2 |Rolando F. Galvan Pérez Auxiliar (1080 kg)
Actividad:Sellado y Embalaje \ Fecha: 26 de mayo
No. Descripcion Simb. | Hora de term. | Duracion (min)
de la actividad 1 2 1 2
1 Cambio de ropa TPC | 8:10 8:10 10 10
2 Obtencion de materiales TS 8:14 | 8:14 4 4
3 Preparar el area TS 8:17 8:17 3 3
5 Esperar por envasadoras | TITO | 9:00 9:00 43 43
6 Merienda TDNP | 9:15 9:15 15 15
9 Sellar envases y embalar TO 9:30 9:30 15 15
11 Buscar cajas TO 9:33 9:33 3 3
10 | Esperar por envasadoras | TITO | 10:31 | 10:31 58 58
13 | Sellar envases y embalar TO | 10:43 | 10:43 12 12
12 Buscar cajas TO | 10:45 | 10:45 2 2
13 | Sellar envases y embalar TO | 10:58 | 10:58 13 13
Guardar cajas TO | 11:.02 | 11:02 4 4
Esperar por envasadoras | TITO | 11:50 | 11:50 48 48
14 Cambio de ropa TPC | 12:00 | 12:00 10 10
15 Almuerzo 1:00 1:00
16 Cambio de ropa TPC | 1:10 1:10 10 10
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13 | Sellar envases y embalar TO 1:21 1:21 11 11
Guardar cajas TO 1:27 1:27 6 6
17 Otras tareas TTNR | 3:00 3:00 93 93
18 Merienda TDNP| 3:15 3:15 15 15
19 Otras tareas TTINR | 4:42 4:42 87 87
20 | Devolucion de materiales TS 4:45 4:45 3 3
21 Organizacion del area TS 4:49 4:49 4 4
22 Cambio de ropa TPC | 5:00 5:00 11 11
Ob. Nombre del trabajador: Puesto, Cargo: Vol. Trabajo
1 |Yoan R. Delgado Triana Procesador 180 Cajas
2 |Rolando F. Galvan Pérez Auxiliar (1080 kg)

Con las 3 primeras observaciones y el apoyo del anexo 3 con un nivel de confianza

de 95% se comprueba el nUmero de observaciones necesarias a realizar.
x =607 /2 =2303,5 min
R =305 - 302 = 3 min

N = 1 observacion

Area: Sellado y embalado Fecha:
Trabajador 1 Trabajador 2 Brigada
Tiempo. Tiempo. Tiempo Tiempo. Tiempo Tiempo.
Prom. Proyect. Prom. Proyect. Prom. Proyect.
Min % | Min | % Min % Min % Min | % | Min %
JL 480 480 480
TT 305 302 303,5
TTR 122 119 120,5
TPC 40 40 40
TO 66 64 65
TS 16 15 15,5
TTNR 183 --- | 183 183
TI 175 178 176,5
TIR 30 30 30
TDNP 30 30 30
TIRTO 0 0 0
TINR 145 - 148 --- --- | 146,5 --- -
TITO 145 --- | 148 --- | 146,5
TIDO 0 0 0
TIC 0 0 0
TIOC 0 0 0
Vt 90 cajas (540 kgs) 60 cajas (360 kgs) 90 cajas (540 kgs)
DESGLOSE DEL TINR Nit
(Promedio)
No. Cargo Tolu Np
TITO | TIDO | TIOC | TIC
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procesador

0,12 min/kg | 3283 | 0,15

auxiliar

0,12 min/kg | 3275 | 0,15

Promedio Brigada

0,12 min/kg | 3279 | 0,15

Conocidos los datos anteriores se calcula la Norma de Produccion y la Norma de
Tiempo mediante las siguientes expresiones 9y 10 se ubican los resultados en la tabla
de procesamiento, analisis y determinacion de la norma

En esta actividad se puede realizar en el dia una norma de produccion de 3279 kgs,
con una norma de tiempo de 0,15 min / kg.

Anexo 19. Resultados de la normacion del picadillo precocinado en aceite.
Recepcién y Pesaje de la Materia Prima.

Como ya se explico al final de este punto en el surtido de la croqueta el valor de Np y
Nt son los mismos

Molinar o descongelacion
No existe la maquina moledora de picadillo.
Mezclado

En la actividad de Mezclado, la norma de tiempo esta establecida en los POT, por la
operatividad del tacho mezclador con una aproximacion de 25 min / 400 kgs, o sea, de
0,0625 min / kg.

Reposo

Permite que la sal de cura trabaje en la masa y se alcance la maduracion y
homogenizacion. El tiempo utilizado, esta condicionado por la inspeccion del jefe de la

planta y técnica de la calidad.
Envase

Se envasa el picadillo en potes de 500g, se vierte el aceite y sella a presion la tapa.
Para esta actividad se utiliza la herramienta fotografia colectiva.

Actividad: Envasado de picadillo

Fecha: 1 de agosto

No.

Descripcién
de la actividad

Simb.

Hora de terminacién

Duracion (min)

1] 2] 3| 4] 5] 6
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1 Cambio de ropa TPC | 8:10 | 8:10 | 8:10 | 8:10 | 8:10 | 8:10 | 10 | 10 | 10 | 10 | 10 | 10
2 Preparacion del area TS | 8:18 | 8:18 | 8:18 8| 8| 8

3 Obtencion de materiales TS 8:15 5

4 Buscar picadillo TO 8:20 | 8:20 10 | 10
5 Buscar potes vacios TO | 8:20 | 8:20 | 8:20 | 8:20 212|215

6 Envasar en pote TO | 8:30 | 8:30 | 8:30 | 8:30 10 | 10 | 10 | 10

7 Verter aceite en pote TO 8:35 15

8 Poner tapa al pote TO 8:35 15
9 Buscar potes vacios TO | 8:33 | 8:33 | 8:33 | 8:33 3 13|33

10 Buscar picadillo TO 8:44 | 8:44 9 | 9
11 Conversar TIDO | 8:35 | 8:35 8:48 | 8:48 | 2 2 4 | 4
12 Envasar en pote TO | 8:48 | 8:48 | 8:48 | 8:48 13| 13| 15| 15

13 Verter aceite en pote TO 8:58 10

14 Poner tapa al pote TO 8:58 10
15 Conversar TIDO 8:50 | 8:50 | 9:00 | 9:00 2 2 2 2
16 Buscar potes vacios TO | 852 | 852 | 853 | 8:53 4 | 4| 3| 3

17 Envasar en pote TO | 9:00 | 9:00 | 9:00 | 9:00 8 8 7 7

18 Merienda TDNP| 9:15 | 9:15 | 9:115 | 9:115 | 9115 | 915 | 15| 15 | 15 | 15 | 15 | 15
19 Buscar potes vacios TO | 9119 | 9:19 | 9:19 | 9:19 4 | 4 | 4 | 4

20 Envasar en pote TO | 9:30 | 9:31 | 9:30 | 9:31 11 | 12 | 11 | 12

21 Buscar picadillo TO 9:26 | 9:26 11 | 11
22 Verter aceite en pote TO 9:40 | 9:40 14 | 14
23 Poner tapa al pote TO

24 Buscar potes vacios TO | 9:34 | 9:34 | 9:34 | 9:34 4 3 4 3

25 Envasar en pote TO | 9:43 | 9143 | 9:44 | 9:44 9| 9 |10 10

26 Conversar TIDO | 9:45 | 9:45 9:41 | 9141 | 2 2 1 1
27 Buscar potes vacios TO | 9:48 | 9:48 | 9:46 | 9:46 3 13|22

28 Envasar en pote TO | 957 | 9:57 | 9:57 | 9:57 9 9 |11 |11

29 Verter aceite en pote TO 9:58 17

30 Poner tapa al pote TO 9:58 17
31 Entrega de materiales TS |10:01|10:01|10:01|10:01|10:01(10:01| 4 | 4 | 4 | 4 | 3 | 3
32 Otras tareas TTNR |11:50|11:50|11:50{11:50|11:50|11:50{109|109|109|109|109| 109
33 Cambio de ropa TPC |12:00(12:00{12:00|12:00|12:00|12:00| 10 | 10 | 10 | 10 | 10 | 10
34 Almuerzo 1:00 | 1:00 | 1:00 | 1:00 | 1:00 | 1:00

35 Cambio de ropa TPC | 1:10 | 1:10 | 2:10 | 1:20 | 1:110 | ;10 |10 |10 | 10 | 10 | 10 | 10
36 Otras tareas TTNR| 3:00 | 3:00 | 3:00 | 3:00 | 3:00 | 3:00 |{110{110|110(110|110|110
37 Merienda TDNP| 3:15 | 3:15 | 3:115 | 3:115 | 3:15 | 3:15 (15|15 | 15| 15 | 15 | 15
38 Otras tareas TTINR | 4:37 | 4:37 | 4:37 | 4:37 | 4:37 | 4:37 | 82 |82 |82 |82|82] 82
39 | Limpiezay eoeacton del | 15 | 4:50 | 4:50 | 4:50 | 4:50 | 4:50 | 4:50 | 13 | 13 | 13 | 13 | 13 | 13
40 Cambio de ropa TPC | 5:00 | 5:00 | 5:00 | 5:00 | 5:00 | 5:00 | 10| 10| 10| 10|10 | 10
Ob Nombre del trabajador: Puesto, Cargo: Vol. Trabajo

Yolanda Julia Rabelo
1 < procesadora envasadora
Montané

2 | Sonia Garcia Rodriguez procesadora envasadora 2000 kg

3 |Martha Felicia Borroto Ortiz procesadora envasadora

4 |Juana E. Labrada Alvarez procesadora envasadora
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procesadora envasadora 2000 kg

Lidia E. Rodriguez Espinosa

procesadora envasadora 2000 kg

Dolores Rodriguez Felipe

Actividad: Envasado de picadillo Fecha: 5 de agosto
No. Descripcién Simb. Hora de terminacion Duracion (min)
de la actividad 1 2 3 4 5 6 112 |3|4]5]|6
1 Cambio de ropa TPC | 8:10 | 8:10 | 8:10 | 8:10 | 8:10 | 8:10 | 10 | 10 | 10 | 10 | 10 | 10
2 Preparacion del area TS | 8:17 | 8:17 | 8:17 7017 |7
3 Obtencion de materiales TS 8:14 4
4 Buscar picadillo TO 8:21 | 8:21 11 | 11
5 Buscar potes vacios TO | 821 | 8:21 | 8:21 | 8:20 4 | 4 | 4| 6
6 Envasar en pote TO | 8:29 | 8:29 | 8:29 | 8:29 8 | 8| 8 9
7 Verter aceite en pote TO 8:33 12
8 Poner tapa al pote TO 8:33 12
9 Buscar potes vacios TO | 8:33 | 8:33 | 833 | 8:33 4 | 4 | 4 | 4
10 Buscar picadillo TO 8:44 | 8:44 11 | 11
11 Conversar TIDO | 8:35 | 8:35 850 | 850 | 2 2 6 6
12 Envasar en pote TO | 8:47 | 8:47 | 8:47 | 8:47 12 | 12 | 14 | 14
13 Verter aceite en pote TO 9:00 10
14 Poner tapa al pote TO 9:00 10
15 Conversar TIDO | 8:50 | 8:50 | 8:50 | 8:50 3 3 3 3
16 Buscar potes vacios TO | 852 | 8:52 | 853 | 8:53 2 2 3] 3
17 Envasar en pote TO | 9:00 | 9:00 | 9:00 | 9:00 8 8 7 7
18 Merienda TDNP| 9:15 | 9:15 | 9:115 | 9:115 | 915 | 9115 | 15| 15| 15| 15| 15 | 15
19 Buscar potes vacios TO | 9119 | 9:19 | 9:19 | 9:19 4 | 4| 4| 4
20 Envasar en pote TO | 9:32 | 9:31 | 9:30 | 9:31 13112 | 11 | 12
21 Buscar picadillo TO 9:24 | 9:24 919
22 Verter aceite en pote TO 9:36 12
23 Poner tapa al pote TO 9:36 12
24 Buscar potes vacios TO | 9:36 | 9:34 | 9:34 | 9:34 4 3 4 3
25 Envasar en pote TO | 9:45 | 9:45 | 9:45 | 9:44 9 | 11|11 10
26 Conversar TIDO 9:38 | 9:38 2 2
27 Buscar potes vacios TO | 9:47 | 9:48 | 9:46 | 9:48 2|3 1] 4
28 Envasar en pote TO | 957 | 9:57 | 9:57 | 9:57 10 9 |11 ] 9
Buscar picadillo TO 9:43 | 9:43 5|5
29 Verter aceite en pote TO 9:58 15
30 Poner tapa al pote TO 9:58 15
31 Entrega de materiales TS [10:04|10:04[10:04[10:04|10:04(10:04| 7 | 7 | 7 | 7 | 6 | 6
32 Otras tareas TTNR |11:50|11:50|11:50{11:50|11:50|11:50|106 | 106 | 106 | 106 | 106 | 106
33 Cambio de ropa TPC |12:00{12:00{12:00{12:00(12:00/12:00| 10 | 10 | 10 | 10 | 10 | 10
34 Almuerzo 1:00 | 1:00 | 1:00 | 1:00 | 1:00 | 1:00
35 Cambio de ropa TPC | 1:10 | 2:10 | 2:10 | 2:20 | 1:10 | 1:10| 10| 10| 10| 10|10 | 10
36 Otras tareas TTNR| 3:00 | 3:00 | 3:00 | 3:00 | 3:00 | 3:00 {110|110|110|110|110|110
37 Merienda TDNP| 3:15 | 3:115 | 3:15 | 3:115 | 3:15 | 3:115| 15 |15 | 15| 15| 15| 15
38 Otras tareas TTNR| 4:39 | 4:39 | 4:39 | 4:39 | 4:39 | 4:39 | 84 |84 |84 |84 |84 | 84
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39 | Limpiezay e eacen del | 15 | 4:50 | 4:50 | 4:50 | 4:50 | 4:50 | 4:50 | 11 | 11| 11 | 11 |11 | 11
40 Cambio de ropa TPC | 5:00 | 5:00 | 5:00 | 5:00 | 5:00 | 5:00 | 10| 10| 10| 10|10 | 10
Ob. Nombre del trabajador: Puesto, Cargo: Vol. Trabajo
Yolanda Julia Rabelo
1 < procesadora envasadora
Montaneée
2 | Sonia Garcia Rodriguez procesadora envasadora 2000 kg
3 |Martha Felicia Borroto Ortiz procesadora envasadora
4 |Juana E. Labrada Alvarez procesadora envasadora
5 |Lidia E. Rodriguez Espinosa procesadora envasadora 2000 kg
6 | Dolores Rodriguez Felipe procesadora envasadora 2000 kg
Actividad: Envasado de picadillo Fecha: 7 de agosto
No. Descripcién Simb. Hora de terminacion Duracién (min)
de la actividad 1 2 3 4 5 6 112 |3|4]5]|6
1 Cambio de ropa TPC | 8:10 | 8:10 | 8:10 | 8:10 | 810 | 8:10| 10| 10| 10| 10|10 | 10
2 Preparacion del area TS | 8:16 | 8:16 | 8:16 6 | 6 | 6
3 Obtencién de materiales TS 8:14 4
4 Buscar picadillo TO 8:20 | 8:20 10 | 10
5 Buscar potes vacios TO | 8:19 | 819 | 8:19 | 8:19 31 3]3]5
6 Envasar en pote TO | 8:27 | 8:27 | 8:27 | 8:28 8 8 8 9
7 Verter aceite en pote TO 8:33 13
8 Poner tapa al pote TO 8:33 13
9 Buscar potes vacios TO | 8:31 | 8:31| 8:31 | 8:32 4 | 4 | 4 | 4
10 Buscar picadillo TO 8:44 | 8:44 11 | 11
11 Conversar TIDO | 8:33 | 8:33 847 | 847 | 2 2 3 3
12 Envasar en pote TO | 8:45 | 8:45 | 8:43 | 8:43 12 1 12 | 12 | 11
13 Verter aceite en pote TO 9:00 13
14 Poner tapa al pote TO 9:00 13
15 Conversar TIDO | 8:47 | 8:47 | 8:45 | 8:45 2 2 2 2
16 Buscar potes vacios TO | 8:49 | 8:49 | 8:48 | 8:48 2 2 3] 3
17 Envasar en pote TO | 9:00 | 9:00 | 9:00 | 9:00 11 | 11 | 12 | 12
18 Merienda TDNP| 9:15 | 9115 | 9115 | 9:115 | 9115 | 9115 | 15 | 15 |15 | 15| 15| 15
19 Buscar potes vacios TO | 9118 | 9:18 | 9:18 | 9:18 3 3 3 3
20 Envasar en pote TO | 9:32 | 9:31 | 9:30 | 9:31 14 | 13 | 12 | 13
21 Buscar picadillo TO 1 9:24 | 9:24 919
22 Verter aceite en pote TO 9:36 12
23 Poner tapa al pote TO 9:36 12
24 Buscar potes vacios TO | 9:36 | 9:34 | 9:34 | 9:34 4 1 3|4 3
25 Envasar en pote TO | 9145 | 9:145 | 9145 | 9:44 9 |11 | 11| 10
26 Conversar TIDO 9:38 | 9:38 2 2
27 Buscar potes vacios TO | 9:47 | 9:48 | 9:46 | 9:48 2|3 1] 4
28 Envasar en pote TO | 9:57 | 9:57 | 9:57 | 9:57 10| 9 |11 | 9
Buscar picadillo TO 9:43 | 9:43 5|5
29 Verter aceite en pote TO 9:58 15
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30 Poner tapa al pote TO 9:58 15
31 Entrega de materiales TS |10:01/10:01|10:01|10:01|10:01|10:01| 4 | 4 | 4 | 4 | 3 3
32 Otras tareas TTNR|11:50(11:50|11:50|11:50|11:50|11:50 {109 109|109 | 109 | 109 | 109
33 Cambio de ropa TPC |12:00/12:00{12:00|12:00|12:00(12:00| 10 | 10 | 10 | 10 | 10 | 10
34 Almuerzo 1.00 | 1:00 | 1.00 | 1:00 | 1:00 | 1:00
35 Cambio de ropa TPC | 1:10 | 2:10 | 1;10| 1:20 | 2:10 1 21:10 (10 (10|10 |10 |10 |10
36 Otras tareas TTNR| 3:00 | 3:00 | 3:00 | 3:00 | 3:00 | 3:00 |110{110|110(110|110|110
37 Merienda TDNP| 3:15 | 3:15 | 3:115 | 3:115 | 3:15 | 3115 |15 (15|15 |15 | 15| 15
38 Otras tareas TTNR| 4:38 | 4:38 | 4:38 | 4:38 | 4:38 | 4:38 | 83 | 83 |83 |83 |83 |83
39 L'mp'ezay‘;rrgezn'zac'on del | 15 | 4:50 | 4:50 | 4:50 | 4:50 | 4:50 | 450 |12 | 12 | 12 | 12 | 12 | 12
40 Cambio de ropa TPC | 5:00 | 5:00 | 5:00 | 5:00 | 5:00 | 5:00 | 10| 10| 10| 10|10 | 10
Ob. Nombre del trabajador: Puesto, Cargo: Vol. Trabajo
Yolanda Julia Rabelo
1 < procesadora envasadora
Montané
2 | Sonia Garcia Rodriguez procesadora envasadora 2000 kg
3 |Martha Felicia Borroto Ortiz procesadora envasadora
4 |Juana E. Labrada Alvarez procesadora envasadora
5 |Lidia E. Rodriguez Espinosa procesadora envasadora 2000 kg
6 |Dolores Rodriguez Felipe procesadora envasadora 2000 kg

X =2676/6 =446 min
R =448 - 443 =5 min

Con el apoyo de la tabla del anexo 3 y un nivel de confianza del 95%:

N = 1 observaciéon

Actividad: Envasado de picadillo Fecha: 1-5-7 de agosto
Ob;ero Ob;ero Obrero 3 | Obrero 4 Obgero Obrero 6 | Brigada
Tiempo. | Tiempo | Tiempo Tiempo. Tiempo | Tiempo | Tiempo
Prom. | Prom. Prom. Prom. Prom. Prom. Prom.
Min| % |[Min|% |Min| % | Min | % | Min [% | Min | % |[Min| %
JL |480 480 480 480 480 480 480
TT | 446 446 448 448 443 443 446
TTR | 145 145 146 146 142 142 145
TPC | 40 40 40 40 40 40 40
TO | 85 85 87 89 89 89 87
TS | 20 20 20 17 13 13 18
TTNR | 301 301 301 301 301 301 301
TI 34 34 32 32 37 37 34
TIR | 30 30 30 30 30 30 30
TDNP | 30 30 30 30 30 30 30
TIRTO| O 0 0 0 0 0 0
TINR | 4 4 2 2 7 7 4
TITO | O 0 0 0 0 0 0
TIDO | 4 4 2 2 7 7 4
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TIC 0 0 0 0 0 0 0
TIOC | O 0 0 0 0 0 0
Vi 250 | |250| |250 250 |  |1000| 1000 500
kgs kgs kgs kgs kgs kgs kgs
DESGLOSE DEL TINR
No. Cargo (Promedio) Tolu Np Nt
TITO|TIDO|TIOC| TIC
1 procesadora 0 4 0 0| 0,34 1147 (0,42
2 procesadora 0 4 0 0| 0,34 1147 (0,42
3 procesadora 0 2 0 0| 0,35 1114,3 | 0,43
4 procesadora 0 2 0 0| 0,36 1091,7 |0,44
5 procesadora 0 7 0 0| 0,09 4411,1 |0,11
6 procesadora 0 7 0 0| 0,09 4411,1 |0,11
Promedio Brigada 0 4 0 0| 0,26 2220,4 (0,32

Conocidos los datos anteriores se calcula la Norma de Produccién y la Norma de
Tiempo mediante las siguientes expresiones 9 y 10 se ubican los resultados en la tabla
de procesamiento, andlisis y determinacién de la norma.

En la actividad empanado y envasado de la croqueta buffet se puede realizar en el dia una

norma de produccion de 2220,4 kgs, con una norma de tiempo de 0,32 min / kg.

Pre- enfriamiento

Se guarda el producto para bajar la temperatura, antes de congelarlo.

Congelacion

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

La marcacién en este surtido se realiza de la misma manera que la croqueta, con
diferencia en la cantidad de elementos necesarios, pues se marcan 20 etiquetas por
cada caja armada. En esta actividad se utiliz6 la herramienta fotografia detallada
individual.

Como se trata de la misma persona y procedimiento, cuyos tiempos de trabajo se
comprobaron estables, se tomaron los valores siguientes de las tablas recopiladas:

Tiempo de armar una caja = 0,5 min
Tiempo de marcar una etiqueta = 0,21 min
Cantidad de etiquetas de una caja = 20

Tiempo operativo = 389 min
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u (0,5 + (20 * 0,21)) = 389 min
u (0,5 + 4,2) = 389 min
u = 83 cajas con respectivas etiquetas marcadas = 830 kgs
To/u =389 min/830=0,47 min/ kg (8)
Np = (480 - (40 + 30 + 15 + 0)) / 0,47 = 840,4 kgs 9)
Nt = 480/ 840,4 = 0,57 min / kg
En esta actividad se puede realizar en el dia una norma de produccion de 840,4 kgs,
con una norma de tiempo de 0,57 min / kg.

Embalado

En esta actividad se utiliz6 la herramienta fotografia detallada colectiva. EI embalado
en este surtido consiste en colocar 20 unidades en la caja y sellar con precinta.

Actividad: Embalaje \ Fecha: 2 de agosto
No. Descripcion Simb. Hora de term. Dlzrr:?i(r:]')on
de la actividad 1 2 1 2
1 Cambio de ropa TPC | 8:10 8:10 10 10
2 Obtencion de materiales TS | 8:15 8:15 5 5
3 Preparar el rea TS | 8:18 8:18 3 3
5 Esperar por envasadoras | TITO | 9:00 9:00 42 42
6 Merienda TDNP | 9:15 9:15 15 15
7 Embalar TO | 9:20 5
8 Esperar por envasadoras | TITO 9:20 5
9 Guardar cajas TO | 9:23 9:23 3 3
10 | Esperar por envasadoras | TITO | 9:45 9:40 22 17
11 Embalar TO | 9:48 9:49 3 9
12 Buscar cajas TO | 9:52 9:52 4 3
13 | Esperar por envasadoras | TITO |10:05| 10:03 13 11
14 Embalar TO |10:08| 10:08 3 5
15 Guardar cajas TO |10:12| 10:12 4 4
16 Otras tareas TTNR |11:50| 11:50 98 98
17 Cambio de ropa TPC [12:00| 12:00 10 10
18 Almuerzo 1:00 1:00
19 Cambio de ropa TPC | 1:10 1:10 10 10
20 Otras tareas TTNR | 3:00 3:00 110 | 110
21 Merienda TDNP | 3:15 3:15 15 15
22 Otras tareas TTNR | 4:42 4:42 87 87
23 | Devolucion de materiales TS | 4:45 4:45 3 3
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24 Organizacion del area TS | 4:50 4:50 5 5
25 Cambio de ropa TPC | 5:00 5:00 10 10
Ob. Nombre del trabajador: Puesto, Cargo: Vol. Trabajo
1 |Yoan R. Delgado Triana Procesador 200 Cajas
2 |Rolando F. Galvan Pérez Auxiliar en sellado (2000 ko)
Actividad: Embalaje Fecha: 6 de agosto
No. Descripcion Simb. Hora de term. Dlér?i(r:ll)on
de la actividad 1 2 1 2
1 Cambio de ropa TPC | 8:10 8:10 10 10
2 Obtencion de materiales TS | 8:13 8:13 3 3
3 Preparar el rea TS | 8:16 8:16 3 3
4 Esperar por envasadoras | TITO | 9:00 9:00 44 44
5 Merienda TDNP | 9:15 9:15 15 15
6 Esperar por envasadoras | TITO | 9:30 9:30 15 15
7 Embalar TO | 9:34 9:34 4 4
8 Esperar por envasadoras | TITO | 9:45 9:48 11 14
9 Embalar TO | 9:50 9:51 5 3
10 Buscar cajas TO | 9:54 9:53 4 3
11 Guardar cajas TO | 9:58 9:58 4 4
12 | Esperar por envasadoras | TITO |10:05| 10:03 7 5
13 Embalar TO |10:10| 10:06 5 3
14 Guardar cajas TO |10:15| 10:10 5 4
15 Otras tareas TTNR|[11:50| 11:50 95 100
16 Cambio de ropa TPC |12:00| 12:00 10 10
17 Almuerzo 1:00 1:00
18 Cambio de ropa TPC | 1:10 1:10 10 10
19 Otras tareas TTNR | 3:00 3:00 110 | 110
20 Merienda TDNP | 3:15 3:15 15 15
21 Otras tareas TTNR | 4:42 4:42 87 87
22 | Devolucién de materiales TS | 4:45 4:45 3 3
23 Organizacion del area TS | 4:50 4:50 5 5
24 Cambio de ropa TPC | 5:00 5:00 10 10
Ob. Nombre del trabajador: Puesto, Cargo: Vol. Trabajo
1 |Yoan R. Delgado Triana Procesador 200 Cajas
2 |Rolando F. Galvan Pérez Auxiliar en sellado (2000 kg)
Actividad: Embalado Fecha: 9 de agosto
o Duracion
No. Descripcion Simb. Hora de term. (min)
de la actividad 1 2 1 2
1 Cambio de ropa TPC | 8:10 8:10 10 10
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2 Obtencion de materiales TS | 8:14 8:14 4 4
3 Preparar el area TS | 8:17 8:17 3 3
5 Esperar por envasadoras | TITO | 9:00 9:00 43 43
6 Merienda TDNP | 9:15 9:15 15 15
7 Esperar por envasadoras | TITO | 9:30 9:30 15 15
8 Embalar TO | 9:41 9:41 11 11
9 | Esperar por envasadoras | TITO | 9:50 9:50 9 9
10 Guardar cajas TO | 9:54 9:52 4 2
11 | Esperar por envasadoras | TITO [10:00| 10:00 6 8
12 Buscar cajas TO |10:03| 10:03 3 3
13 Embalar TO |10:07| 10:07 4 4
14 Guardar cajas TO |10:12| 10:12 5 5
15 Otras tareas TTNR |11:50| 11:50 98 98
16 Cambio de ropa TPC |12:00| 12:00 10 10
17 Almuerzo 1:00 1:00
18 Cambio de ropa TPC | 1:10 1:10 10 10
19 Otras tareas TTNR | 3:00 3:00 110 | 110
20 Merienda TDNP | 3:15 3:15 15 15
21 Otras tareas TTNR | 4:42 4:42 87 87
22 | Devolucion de materiales TS | 4:45 4:45 3 3
23 Organizacion del area TS | 4:50 4:50 5 5
24 Cambio de ropa TPC | 5:00 5:00 10 10
Ob. Nombre del trabajador: Puesto, Cargo: Vol. Trabajo
1 |Yoan R. Delgado Triana Procesador 200 Cajas
2 |Rolando F. Galvan Pérez Auxiliar en sellado (2000 kg)

Con las 3 primeras observaciones y el apoyo del anexo 3 con un nivel de confianza
de 95% se comprueba el nUmero de observaciones necesarias a realizar.

X=749/2=374,5min

R =375-374=1min

N = 1 observacion

Area: Embalado Fecha: 2-6-9 de agosto
Trabajador 1 Trabajador 2 Brigada
Tiempo. | Tiempo. Tiempo Tiempo. Tiempo Tiempo.
Prom. Proyect. Prom. Proyect. Prom. Proyect.
Min | % | Min | % | Min % Min % | Min [% | Min %
JL 480 480 480
TT 375 374 374,5
TTR 79 78 78,5
TPC 40 40 40
TO 24 23 23,5
TS 15 15 15
TTNR | 296 -- | 296 - | 296
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TI 105 106 105,5
TIR 30 30 30
TDNP | 30 30 30
TIRTO| O 0 0
TINR 75 - | 76 -- | 755
TITO 75 - | 76 -- | 755
TIDO 0 0 0
TIC 0 0 0
TIOC 0 0 0
Vit 200cajas 200 cajas 200 cajas
(1000 kgs) (1000 kgs) (1000 kgs)
DESGLOSE DEL TINR
(Promedio)
No. Cargo Tolu Np Nt
TITO | TIDO | TIOC | TIC
1 procesador 75 02024 16458 | 0,029
min/kg
2 auxiliar 76 rglglzkz 17174 | 0,028
Promedio Brigada 755 | 0 o | o | 20235 16816 | 0,0285
min/kg

Conocidos los datos anteriores se calcula la Norma de Produccién y la Norma de

Tiempo mediante las siguientes expresiones 9y 10 se ubican los resultados en la tabla

de procesamiento, analisis y determinacion de la norma

En esta actividad se puede realizar en el dia una norma de produccion de 16816

kgs, con una norma de tiempo de 0,0285 min / kg.

Anexo 20. Resultados de la normacion del perro caliente.

Recepcidn y Pesaje de la Materia Prima.

Como ya se explico al final de este punto en el surtido de la croqueta el valor de Np y

Nt son los mismos

Molinar o descongelacion

No existe la maquina moledora de picadillo.

Mezclado

En la actividad de Mezclado, la norma de tiempo esta establecida en los POT, por la
operatividad del tacho mezclador con una aproximacion de 25 min / 400 kgs, o sea, de

0,0625 min / kg.
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Embutido-Coccion-Enfriamiento-Envasado-Pesaje-Marcacién-Almacenamiento

Como ya se explicé anteriormente, se laboran todas estas actividades en conjunto por

aprovechamiento de la jornada laboral. Para la normacion, en este caso, se utilizo la

herramienta fotografia detallada colectiva, por tratarse de 3 trabajadores. Estos obreros,

primero cortan el hilo en pequefios segmentos, necesario para amarrar el inicio y fin de

los productos embutidos por la maquina. Estos productos se introducen en bicolas, se

moldean y las apilan en cajas plasticas. Luego se echan en el tanque, que se llena de

agua para coccion, cuando esta listo, se vacia y se rellena con agua fresca para

enfriamiento. Cuando alcance el centro térmico estipulado, se envasa en sacos y se

pesan, para su posterior almacenamiento.

Actividad: Embutido-Coccién-Enfriamiento-Envasado-
Pesaje-Marcacion-Almacenamiento

Fecha: 17 de mayo

S Duracion
No. Descripcion Simb. Hora de term. (min)
de la actividad 1 2 3 1 213
1 Cambio de ropa TPC | 8:10 | 8:10 | 8:10 10 |10 |10
2 Obtencidén de instrumentos TS | 8:16 | 8:16 | 8:16 6 6 | 6
Cortar hilo en pequefios segmentos TO | 8:33|8:33 | 8:33 17 |17 | 17
3 Sin contenido de trabajo TITO | 9:00 | 9:00 | 9:00 27 | 27 | 27
4 Merienda TDNP | 9:15 | 9:15 | 9:15 15 | 15|15
5 Cortar hilo y moldear bicola TO 10:08 53
6 Echar en cajas y llenar maquina TO 10:08 53
7 Conversar TIDO 10:10| 10:10 2|2
8 Cortar hilo y moldear bicola TO 10:42 32
9 Echar en cajas y llenar maquina TO 10:42 32
10 Conversar TIDO 10:44| 10:44 2| 2
11 Embutir y amarrar con hilo TO |[11:39 144
12 Echar bicola en tanque para coccion TO 11:00| 11:00 16 | 16
13 Cortar hilo y moldear bicola TO 11:40 40
14 Echar en cajas y llenar maquina TO 11:40 40
15 Echar bicola en tanque para coccion TO 11:50| 11:50 10 | 10
16 Esperar para almorzar TIDO [11:50 11
17 Cambio de ropa TPC |12:00|12:00| 12:00 | 10 |10 |10
18 Almuerzo 1.00 | 1:00 | 1:00
19 Cambio de ropa TPC | 1:10 | 1:10 | 1:10 10 |10 |10
20 Limpiar maquina y area TS | 2:.00 50
21 Llenar de agua tanque para coccién TO 1:15 | 1:15 5|5
22 Esperar coccién TIRTO 1:30 | 1:30 15| 15
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23 Velar coccion TO 1:35 | 1:35 5|5
24 | Cambiar agua al tanque para enfriamiento TO 1:45 | 1:45 10 | 10
25 Elaborar etiquetas TO 2:00 | 2:00 15| 15
26 Esperar enfriamiento TIRTO| 3:00 | 3:00 | 3:00 60 | 60 | 60
27 Merienda TDNP | 3:15 | 3:15 | 3:15 15 | 15|15
28 Envasar en sacos TO 3:25 | 3:25 10 | 10
29 Esperar por envasadores TIRTO | 3:25 10
30 Pesar y marcar TO | 3:46 21
31 Esperar por pesador TIRTO 3:35 | 3:35 10 | 10
32 Almacenar TO 3:50 | 3:50 15| 15
33 Guardar instrumentos TS | 3:50 4
34 Esperar TITO | 4:50 | 4:50 | 4:50 60 |60 |60
35 Cambiar de uniforme a ropa civil TPC | 5:00 | 5:00 | 5:00 10 |10 10
Ob. Nombre del trabajador: Puesto, Cargo: Volumen de Trabajo
1 |José Luis Valdivia Diaz procesador
2 | Mario Misael Rodriguez Rguez auxiliar 1068 kgs
3 |Carlos Luis Cuellar Ibarra procesador
Actividad: Embutido-Coccion-Enfriamiento-Envasado-
. ., . Fecha: 25 de mayo
Pesaje-Marcacion-Almacenamiento
S Duracion
No. Descripcion Simb. Hora de term. (min)
de la actividad 1 2 3 1 2|3
1 Cambio de ropa TPC | 8:10 | 8:10 | 8:10 10 |10 10
2 Obtencién de instrumentos y érdenes TS | 8:14 | 8:14 | 8:14 4 4 | 4
Cortar hilo en pequefios segmentos TO | 8:30 | 8:30 | 8:30 16 | 16|16
3 Sin contenido de trabajo TITO | 9:00 | 9:00 | 9:00 30 | 30|30
4 Merienda TDNP | 9:15 | 9:15 | 9:15 15 | 15|15
5 Cortar hilo y moldear bicola TO 9:32 17
6 Echar en cajas y llenar maquina TO 9:32 17
7 Conversar TIDO 9:35 | 9:35 3|3
5 Cortar hilo y moldear bicola TO 10:07 32
6 Echar en cajas y llenar maquina TO 10:07 32
7 Conversar TIDO 10:10| 10:10 313
8 Cortar hilo y moldear bicola TO 10:18 8
9 Echar en cajas y llenar maquina TO 10:18 8
10 Conversar TIDO 10:24| 10:24 6|6
11 Embutir y amarrar con hilo TO |11:35 140
12 Echar bicola en tanque para coccion TO 10:42| 10:42 18 | 18
13 Cortar hilo y moldear bicola TO 11:38 56
14 Echar en cajas y llenar maquina TO 11:38 56
15 Echar bicola en tanque para coccion TO 11:50| 11:50 12 | 12
16 Esperar para almorzar TIDO |11:50 15
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17 Cambio de ropa TPC |12:00|12:00| 12:00 | 10 |10 |10
18 Almuerzo 1:00 | 1:00 | 1:00
19 Cambio de ropa TPC | 1:10 | 1:20 | 1:10 10 |10 | 10
20 Limpiar maquina y area TS | 2:10 60
21 Llenar de agua tanque para coccion TO 1:15 | 1:15 5|5
22 Esperar coccion TIRTO 1:30 | 1:30 15|15
23 Velar coccion TO 1:35 | 1:35 515
24 | Cambiar agua al tanque para enfriamiento TO 1:43 | 1:43 8|8
25 Elaborar etiquetas TO 2:02 | 2:02 19 | 19
26 Esperar enfriamiento TIRTO| 3:00 | 3:00 | 3:00 50 |58 |58
27 Merienda TDNP | 3:15 | 3:15 | 3:15 15 | 15|15
28 Envasar en sacos TO 3:23 | 3:23 8| 8
29 Esperar por envasadores TIRTO | 3:23 8
30 Pesar y marcar TO | 3:45 22
31 Esperar por pesador TIRTO 3:35 | 3:35 12 | 12
32 Almacenar TO 3:47 | 3:47 12 | 12
33 Guardar instrumentos TS | 3:52 7
34 Esperar TITO | 4:48 | 448 | 4:48 56 | 61|61
35 Cambiar de uniforme a ropa civil TPC | 5:00 | 5:00 | 5:00 12 |12 |12
Ob. Nombre del trabajador: Puesto, Cargo: Volumen de Trabajo
1 |José Luis Valdivia Diaz procesador
2 | Mario Misael Rodriguez Rguez auxiliar 1068 kgs
3 |Carlos Luis Cuellar Ibarra procesador
Actividad: Embutido-Coccidon-Enfriamiento-Envasado-
. ., . Fecha: 27 de mayo
Pesaje-Marcacion-Almacenamiento
L Duracion
No. Descripcion Simb. Hora de term. (min)
de la actividad 1 2 3 1 213
1 Cambio de ropa TPC | 8:10 | 8:10 | 8:10 10 |10 10
2 Obtencion de instrumentos TS | 8:15 | 815 | 8:15 5 5|5
Cortar hilo en pequefios segmentos TO | 8321 8:32| 8:32 17 |17 | 17
3 Sin contenido de trabajo TITO | 9:00 | 9:00 | 9:00 28 | 28|28
4 Merienda TDNP | 9:15 | 9:15 | 9:15 15 | 15|15
5 Cortar hilo y moldear bicola TO 9:56 41
6 Echar en cajas y llenar maquina TO 9:56 41
7 Conversar TIDO 9:58 | 9:58 2|2
8 Cortar hilo y moldear bicola TO 10:27 29
9 Echar en cajas y llenar maquina TO 10:27 29
10 Conversar TIDO 10:30| 10:30 3|3
11 Embutir y amarrar con hilo TO [11:42 147
12 Echar bicola en tanque para coccion TO 10:44| 10:44 14 | 14
13 Cortar hilo y moldear bicola TO 11:38 54
14 Echar en cajas y llenar maquina TO 11:38 54
15 Echar bicola en tanque para coccion TO 11:50| 11:50 12 | 12
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16 Esperar para almorzar TIDO [11:50 8

17 Cambio de ropa TPC |12:00|12:00| 12:00 | 10 |10 |10
18 Almuerzo 1:00 | 1:00 | 1:00

19 Cambio de ropa TPC | 1:10 | 1:20 | 1:10 10 |10 |10
20 Limpiar maquina y area TS | 2:.05 55

21 Llenar de agua tanque para coccién TO 1:16 | 1:16 6 | 6
22 Esperar coccién TIRTO 1:30 | 1:30 14 | 14
23 Velar coccion TO 1:35 | 1:35 5|5
24 | Cambiar agua al tanque para enfriamiento TO 1:45 | 1:45 10 | 10
25 Elaborar etiquetas TO 1:59 | 1:59 14 | 14
26 Esperar enfriamiento TIRTO| 3:00 | 3:00 | 3:00 55 | 61|61
27 Merienda TDNP | 3:15 | 3:15 | 3:15 15 | 15|15
28 Envasar en sacos TO 3:24 | 3:24 919
29 Esperar por envasadores TIRTO | 3:24 9

30 Pesar y marcar TO 3:44 20

31 Esperar por pesador TIRTO 3:34 | 3:34 10 | 10
32 Almacenar TO 3:50 | 3:50 16 | 16
33 Guardar instrumentos TS | 3:48 4

34 Esperar el fin del turno TITO | 4:50 | 4:50 | 4:50 62 | 60 | 60
35 Cambiar de uniforme a ropa civil TPC | 5:00 | 5:00 | 5:00 10 |10 10
Ob. Nombre del trabajador: Puesto, Cargo: Volumen de Trabajo

1 |José Luis Valdivia Diaz procesador

2 |Mario Misael Rodriguez Rguez auxiliar 1068 kgs

3 | Carlos Luis Cuellar Ibarra procesador

Con las 3 primeras observaciones y el apoyo del anexo 3 con un nivel de confianza
de 95% se comprueba el nUmero de observaciones necesarias a realizar.

x=819/3 =273 min

R =285 - 267 = 18 min

N = 3 observaciones

Actividad: Embutido-Coccion-Enfriado-Envasado-Pesaje-Marcacion-

) Fecha: 17-25-27 de mayo
Almacenamiento

Trabajador 1 Trabajador 2 Trabajador 3 Brigada
Tiempo. | Tiempo. Tiempo | Tiempo. Tiempo | Tiempo. | Tiempo Tiempo.
Prom. Proyect. Prom. Proyect. Prom. Proyect. Prom. |Proyect.
Min| % [Min| % [Min| % [Min| % [Min| % [Min| % |Min| % | Min | %

JL 480 480 480 480

1T 285 267 267 273

TTR 285 267 267 273

TPC 40 40 40 40

10O 183 224 224 210

TS 62 3 3 23

TTNR 0 0 0 - | -1 0

Tl 205 223 223 217
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TIR 94 115 115 108
TDNP 30 30 30 30
TIRTO 64 85 85 78
TINR | 111 -~ | 108 -~ | - | 108 - | - 109
TITO 90 91 91 - | - 1091
TIDO 11 7 7 — | - | 8
TIC 0 0 0 — | =10
TIOC 0 0 0 - | -1 0
Vit 392 | | (3892 | | ]392 1892 |
kgs kgs kgs kgs
DESGLOSE DEL TINR (Promedio)
No. cargo TITO TIDO | TIOC TIC Tolu | Np | Nt
1 procesador 90 11 0,42 635,7| 0,76
2 auxiliar 91 7 0,53 577,4| 0,83
3 procesador 91 7 0,53 577,410,83
Promedio Brigada 91 8 0 0 0,49 596,8| 0,80

Conocidos los datos anteriores se calcula la Norma de Produccién y la Norma de

Tiempo mediante las siguientes expresiones 9y 10 se ubican los resultados en la tabla

de procesamiento, andlisis y determinacién de la norma

kgs, con una norma de tiempo de 0,80 min / kg.

Anexo 21. Resultados de la normacién del chorizo.

Recepcidn y Pesaje de la Materia Prima.

En esta actividad se puede realizar en el dia una norma de produccion de 596,8

Como ya se explico al final de este punto en el surtido de la croqueta el valor de Np y

Nt son los mismos

Molinar o descongelacion

No existe la maquina moledora de picadillo.

Mezclado

En la actividad de Mezclado, la norma de tiempo esta establecida en los POT, por la

operatividad del tacho mezclador con una aproximacién de 25 min / 400 kgs, o sea, de
0,0625 min / kg.
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Maduracion

Permite que la sal de cura, el tripolifosfato y los condimentos trabajen y se absorban en
la masa, hasta que se alcance la maduracion y homogenizaciéon de la misma. El tiempo

utilizado, esta condicionado por la inspeccion del jefe de la planta y técnica de la calidad.
Embutido-Coccién-Enfriamiento-Envasado-Pesaje-Marcacion-Almacenamiento

Como ya se explicé anteriormente, se laboran todas estas actividades en conjunto por
aprovechamiento de la jornada laboral. Para la normacion, en este caso, se utilizo la
herramienta fotografia detallada colectiva, por tratarse de 3 trabajadores. Estos obreros,
primero cortan el hilo en pequefios segmentos, necesario para amarrar el inicio y fin de
los productos embutidos por la maquina. Estos productos se introducen en bicolas, se
moldean y las apilan en cajas plasticas. Luego se echan en el tanque, que se llena de
agua para coccion, cuando esta listo, se vacia y se rellena con agua fresca para
enfriamiento. Cuando alcance el centro térmico estipulado, se envasa en sacos y se

pesan, para su posterior almacenamiento.

Actividad: Embutido-Coccidon-Enfriamiento-Envasado-
. ., . Fecha: 3 de agosto
Pesaje-Marcacion-Almacenamiento
L Duracion
No. Descripcion Simb. Hora de term. (min)
de la actividad 1 2 3 1 213
1 Cambio de ropa TPC | 8:10 | 8:10 | 8:10 10 |10 |10
2 Obtencién de instrumentos y 6rdenes TS | 815 | 8:15| 8:15 5 5|5
3 Cortar hilo en pequefios segmentos TO | 8:33|8:33| 8:33 18 | 18|18
4 Sin contenido de trabajo TITO | 8:47 | 9:00 | 9:00 14 | 27 | 27
5 Embutir y amarrar con hilo TO | 9:00 13
6 Merienda TDNP | 9:15 | 9:15 9:15 15 |15 15
7 Cortar hilo y desplazar bicola TO 9:48 33
8 Echar en cajas y llenar maquina TO 9:48 33
9 Embutir y amarrar con hilo TO | 948 33
10 Conversar TIDO | 9:50 | 9:50 | 9:50 2 2|2
11 Cortar hilo y desplazar bicola TO 10:35 45
12 Echar en cajas y llenar maquina TO 10:35 45
13 Conversar TIDO 10:38| 10:38 313
14 Embutir y amarrar con hilo TO |11:50 120
15 Echar bicola en tanque para coccion TO 10:51| 10:51 13|13
16 Cortar hilo y desplazar bicola TO 11:50 59
17 Echar en cajas y llenar maquina TO 11:50 59
18 Cambio de ropa TPC [12:00|12:00| 12:00 10 |10 |10
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19 Almuerzo 1.00 | 1:00 1.00

20 Cambio de ropa TPC | 1:10 | 1:10 | 1:10 10 |10 10
21 Echar bicola en tanque para coccion TO 1:21 | 1:21 11 |11
22 Limpiar maquina y area TS | 2:.04 54

23 Llenar de agua tanque para cocciéon TO 1:26 1:26 5|5
24 Esperar coccion TIRTO 2:26 | 2:26 60 | 60
25 Velar coccion TO 2:36 | 2:36 10 | 10
26 | Cambiar agua al tanque para enfriamiento TO 2:46 | 2:46 10 | 10
27 Esperar por los otros TIRTO | 2:46 42

28 Elaborar etiquetas TO | 3:00 | 3:00 | 3:00 14 |14 | 14
29 Merienda TDNP | 3:15 | 3:15 | 3:15 15 | 15|15
30 Esperar enfriamiento TIRTO| 3:56 | 3:56 3:56 41 |41 |41
31 Envasar en sacos TO 4:05 4:05 919
32 Esperar por envasadores TIRTO | 4:05 9

33 Pesar y marcar TO | 4:25 20

34 Esperar por pesador TIRTO 4:13 4:13 8| 8
35 Almacenar TO 4:27 | 4:27 14 | 14
36 Guardar instrumentos TS | 4:31 6

37 Esperar fin del turno TITO | 4:50 | 450 | 4:50 19 | 23|23
38 Cambiar de uniforme a ropa civil TPC | 5:00 | 5:00 | 5:00 10 |10 10
Ob. Nombre del trabajador: Puesto, Cargo: Volumen de Trabajo

1 | José Luis Valdivia Diaz procesador

2 | Mario Misael Rodriguez Rguez auxiliar 1068 kgs

3 | Carlos Luis Cuellar Ibarra procesador

Actividad: Embutido-Coccidon-Enfriamiento-Envasado-
. ., . Fecha: 5 de agosto
Pesaje-Marcacion-Almacenamiento
L Duracién
NG. Descripcion Simb. Hora de term. (min)
de la actividad 1 2 3 1 213

1 Cambio de ropa TPC | 8:10 | 8:10 | 8:10 10 |10 10

2 Obtencién de instrumentos y 6érdenes TS | 8:14 | 8:14 | 8:14 4 4 | 4

3 Cortar hilo en pequefios segmentos TO | 831|831 | 831 17 |17 | 17
4 Sin contenido de trabajo TITO | 8:47 | 9:00 | 9:00 16 | 29|29

5 Embutir y amarrar con hilo TO | 9:00 13

6 Merienda TDNP | 9:15 | 9:15 9:15 15 |15 15

7 Cortar hilo y moldear bicola TO 9:55 40

8 Echar en cajas y llenar maquina TO 9:55 40

9 Embutir y amarrar con hilo TO | 9:55 40

10 Conversar TIDO | 9:56 | 9:56 | 9:56 1 111
11 Cortar hilo y moldear bicola TO 10:28 32

12 Echar en cajas y llenar maquina TO 10:28 32
13 Conversar TIDO 10:31| 10:31 313
14 Embutir y amarrar con hilo TO |[11:50 114
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15 Echar bicola en tanque para coccion TO 10:43| 10:43 12 | 12
16 Cortar hilo y moldear bicola TO 11:50 67

17 Echar en cajas y llenar maquina TO 11:50 67
18 Cambio de ropa TPC |12:00/12:00| 12:00 10 |10 10
19 Almuerzo 1:00 | 1:00 1:00

20 Cambio de ropa TPC | 1:10 | 1:10 | 1:10 10 |10 10
21 Echar bicola en tanque para coccion TO 1:20 | 1:20 10 | 10
22 Limpiar maquina y area TS | 2:07 57

23 Llenar de agua tanque para coccion TO 1:25 1:25 5|5
24 Esperar coccion TIRTO 2:25 | 2:25 60 | 60
25 Velar coccion TO 2:35 | 2:35 10 | 10
26 | Cambiar agua al tanque para enfriamiento TO 2:45 | 2:45 10 | 10
27 Esperar por los otros TIRTO| 2:45 38

28 Elaborar etiquetas TO | 3:00 | 3:00 | 3:00 15 | 15|15
29 Merienda TDNP | 3:15 | 3:15 | 3:15 15 | 15|15
30 Esperar enfriamiento TIRTO| 3:58 | 3:58 | 3:58 43 | 43|43
31 Envasar en sacos TO 4:08 4:08 10 | 10
32 Esperar por envasadores TIRTO | 4:08 10

33 Pesar y marcar TO | 4:29 21

34 Esperar por pesador TIRTO 4:18 4:18 10 | 10
35 Almacenar TO 4:31 4:31 13|13
36 Guardar instrumentos TS | 4:35 6

37 Esperar fin del turno TITO | 450 | 4550 | 4:50 15 | 19|19
38 Cambiar de uniforme a ropa civil TPC | 5:00 | 5:00 | 5:00 10 | 10| 10
Ob. Nombre del trabajador: Puesto, Cargo: Volumen de Trabajo

1 |José Luis Valdivia Diaz procesador

2 |Mario Misael Rodriguez Rguez auxiliar 1068 kgs

3 |Carlos Luis Cuellar Ibarra procesador

Actividad: Embutido-Coccion-Enfriamiento-Envasado-
. ., . Fecha: 10 de agosto
Pesaje-Marcacion-Almacenamiento
L Duracién
No. Descripcion Simb. Hora de term. (min)
de la actividad 1 2 3 1 213

1 Cambio de ropa TPC | 8:10 | 8:10 | 8:10 10 |10 | 10

2 Obtencién de instrumentos TS | 815 8:15 | 8:15 5 515

3 Cortar hilo en pequefios segmentos TO | 832|832 | 8:32 17 |17 | 17
4 Sin contenido de trabajo TITO | 8:47 | 9:00 | 9:00 15 | 28|28

5 Embutir y amarrar con hilo TO | 9:00 13

6 Merienda TDNP | 9:15 | 9:15 | 9:15 15 | 15|15

7 Cortar hilo y moldear bicola TO 9:56 41

8 Echar en cajas y llenar maquina TO 9:56 41

9 Conversar TIDO 9:58 | 9:58 2 |2
10 Cortar hilo y moldear bicola TO 10:27 29
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11 Echar en cajas y llenar maquina TO 10:27 29
12 Conversar TIDO 10:30| 10:30 3|3
13 Embutir y amarrar con hilo TO [11:42 147

14 Echar bicola en tanque para coccion TO 10:44| 10:44 14 | 14
15 Cortar hilo y moldear bicola TO 11:38 54

16 Echar en cajas y llenar maquina TO 11:38 54
17 Echar bicola en tanque para coccion TO 11:50| 11:50 12 |12
18 Esperar para almorzar TIDO |11:50 8

19 Cambio de ropa TPC |12:00/12:00| 12:00 10 |10 10
20 Almuerzo 1:00 | 1:00 1:00

21 Cambio de ropa TPC | 1:10 | 1:10 | 1:10 10 |10 10
22 Limpiar maquina y area TS | 2:09 59

23 Llenar de agua tanque para cocciéon TO 1:16 1:16 6 | 6
24 Esperar coccion TIRTO 2:16 | 2:16 60 | 60
25 Velar coccion TO 221 | 221 51|65
26 | Cambiar agua al tanque para enfriamiento TO 2:31| 2:31 10 | 10
27 Esperar por los otros TIRTO| 2:31 22

28 Elaborar etiquetas TO | 2145 | 2145 | 2:45 14 |14 | 14
29 Esperar enfriamiento TIRTO| 3:00 | 3:00 | 3:00 15 | 15|15
30 Merienda TDNP | 3:15 | 3:15 | 3:15 15 | 15|15
31 Esperar enfriamiento TIRTO| 3:44 | 3:44 | 3:44 29 | 29|29
32 Envasar en sacos TO 3:53 3:53 919
33 Esperar por envasadores TIRTO| 3:53 9

34 Pesar y marcar TO | 4:13 20

35 Esperar por pesador TIRTO 4:03 4:03 10 | 10
36 Almacenar TO 4:19 | 4:19 16 | 16
37 Guardar instrumentos TS | 417 4

38 Esperar el fin del turno TITO | 450 | 450 | 4:50 33 | 31|31
39 Cambiar de uniforme a ropa civil TPC | 5:00 | 5:00 | 5:00 10 |10 10
Ob. Nombre del trabajador: Puesto, Cargo: Volumen de Trabajo

1 |José Luis Valdivia Diaz procesador

2 | Mario Misael Rodriguez Rguez auxiliar 1068 kgs

3 | Carlos Luis Cuellar Ibarra procesador

Con las 3 primeras observaciones y el apoyo del anexo 3 con un nivel de confianza

de 95% se comprueba el nimero de observaciones necesarias a realizar.

X =
R =
N =

880 /3 =293 min
308 -284 = 24 min

4 observaciones

Como se muestra anteriormente se requiere de una cuarta observacion.

Actividad: Embutido-Coccidn-Enfriamiento-Envasado-
Pesaje-Marcacion-Almacenamiento

Fecha: 13 de agosto
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Duracién

No. Descripcion Simb. Hora de term. (min)
de la actividad 1 2 3 1 2 3
1 Cambio de ropa TPC | 8:10 | 8:10 8:10 10 | 10 | 10
2 Obtencién de instrumentos y 6rdenes TS | 8:16 | 8:16 8:16 6 6 6
3 Cortar hilo en pequefios segmentos TO | 8:35] 8:35 8:35 19 | 19 | 19
4 Sin contenido de trabajo TITO | 9:00 | 9:00 9:00 25 | 25| 25
5 Merienda TDNP | 9:15 | 9:15 9:15 15| 15 | 15
6 Cortar hilo y moldear bicola TO 10:13 58
7 Echar en cajas y llenar maquina TO 10:13 58
8 Embutir y amarrar con hilo TO [10:13 58
9 Conversar TIDO [10:17|10:15| 10:15 | 4 | 2 | 2
10 Cortar hilo y moldear bicola TO 10:40 25
11 Echar en cajas y llenar maquina TO 10:40 25
12 Conversar TIDO 10:41| 10:41 1 1
13 Embutir y amarrar con hilo TO |11:50 93
14 Echar bicola en tanque para coccion TO 10:51| 10:51 10 | 10
15 Cortar hilo y moldear bicola TO 11:50 59
16 Echar en cajas y llenar maquina TO 11:50 59
17 Cambio de ropa TPC |12:00|12:00| 12:00 | 10 | 10 | 10
18 Almuerzo 1:00 | 1:00 1:00
19 Cambio de ropa TPC | 1:10 | 1:10 1:10 10 | 10 | 10
20 Echar bicola en tanque para coccion TO 1:23 1:23 13 | 13
21 Limpiar m&quina y area TS | 1:56 46
22 Llenar de agua tanque para cocciéon TO 1:28 1:28 5 5
23 Esperar coccion TIRTO 2:28 2:28 60 | 60
24 Velar coccion TO 2:38 2:38 10 | 10
25 | Cambiar agua al tanque para enfriamiento TO 2:47 2:47 9 9
26 Esperar por los otros TIRTO | 2:47 51
27 Elaborar etiquetas TO | 3:00 | 3:00 3:00 13 | 13 | 13
28 Merienda TDNP | 3:15 | 3:15 3:15 15| 15 | 15
29 Esperar enfriamiento TIRTO| 4:00 | 4:00 4:00 45 | 45 | 45
30 Envasar en sacos TO 4:10 4:10 10 | 10
31 Esperar por envasadores TIRTO| 4:10 10
32 Pesar y marcar TO | 4:32 22
33 Esperar por pesador TIRTO 4:20 4:20 10 | 10
34 Almacenar TO 4:33 4:33 13 | 13
35 Guardar instrumentos TS | 4:37 5
36 Esperar fin del turno TITO | 4:50 | 4:50 4:50 13 | 17 | 17
37 Cambiar de uniforme a ropa civil TPC | 5:00 | 5:00 5:00 10 | 10 | 10
Ob. Nombre del trabajador: Puesto, Cargo: Volumen de Trabajo
1 |José Luis Valdivia Diaz procesador
2 | Mario Misael Rodriguez Rguez auxiliar 1068 kgs
3 |Carlos Luis Cuellar Ibarra procesador
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Actividad: Embutido-Coccidn-Enfriado-Envasado-Pesaje-Marcacion-

Almacenamiento

Fecha: 3-5-10-13 de agosto

Trabajador 1 Trabajador 2 Trabgjador Brigada
Tiempo. Tiempo. Tiempo Tiempo. Tiempo Tiempo. Tiempo Tiempo.
Prom. Proyect. Prom. Proyect. Prom. Proyect. Prom. Proyect.
Min | % Min % Min % Min % |[Min| % |Min| % | Min| % | Min | %
JL 480 480 480 480
1T 323 286 286 294
TTR | 323 286 286 299
TPC 40 40 40 40
TO 222 241 241 235
TS 61 5 5 24
TTNR 0 0 0 0
Tl 157 194 194 181
TIR 121 140 140 134
TDNP 30 30 30 30
TIRTO| 91 110 110 104
TINR | 36 54 — | - | =54 — | - | 47
TITO 34 50 50 - | - | 44
TIDO 2 4 4 3
TIC 0 0 0 0
TIOC 0 0 0 0
Vit 392 | 1392 | 1392 1892
kgs kgs kgs kgs
DESGLOSE DEL TINR (Promedio)
No. cargo TITO TIDO TIOC TIC Tolu | Np | Nt
1 procesador 90 11 0,57 452,6 | 1,06
2 auxiliar 91 7 0,61 423 1,13
3 procesador 91 7 0,61 423 1,13
Promedio Brigada 91 8 0 0 0,54 432,9(1,11

Conocidos los datos anteriores se calcula la Norma de Produccion y la Norma de

Tiempo mediante las siguientes expresiones 9y 10 se ubican los resultados en la tabla

de procesamiento, analisis y determinacion de la norma

kgs, con una norma de tiempo de 1,11 min / kg.
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Anexo 22. Resultados de la normacion de la mortadela.
Recepcidn y Pesaje de la Materia Prima.

Como ya se explico al final de este punto en el surtido de la croqueta el valor de Np y
Nt son los mismos

Molinar o descongelacion
No existe la maquina moledora de picadillo.

Mezclado

En la actividad de Mezclado, la norma de tiempo esté establecida en los POT, por la
operatividad del tacho mezclador con una aproximacion de 25 min / 400 kgs, o sea, de
0,0625 min / kg.

Embutido-Coccion-Enfriamiento-Envasado-Pesaje-Marcacion-Almacenamiento

Como ya se explicé anteriormente, se laboran todas estas actividades en conjunto por
aprovechamiento de la jornada laboral. Para la normacion, en este caso, se utilizo la
herramienta fotografia detallada colectiva, por tratarse de 3 trabajadores. Estos obreros,
primero cortan el hilo en pequefios segmentos, necesario para amarrar el inicio y fin de
los productos embutidos por la maquina. Estos productos se introducen en bicolas, se
moldean y las apilan en cajas plasticas. Luego se echan en el tanque, que se llena de
agua para coccion, cuando esta listo, se vacia y se rellena con agua fresca para
enfriamiento. Cuando alcance el centro térmico estipulado, se envasa en sacos y se

pesan, para su posterior almacenamiento.

Actividad: Embutido-Coccién-Enfriamiento-Envasado-
. ., . Fecha: 4 de agosto
Pesaje-Marcacion-Almacenamiento
L Duracién
No. Descripcion Simb. Hora de term. (min)
de la actividad 1 2 3 1 2|3
1 Cambio de ropa TPC | 8:10 | 8:10 | 8:10 10 |10 |10
2 Obtencién de instrumentos TS 8:15 | 8:15 8:15 5 5|5
3 Cortar hilo en pequefios segmentos TO | 8:47 | 9:00 | 9:00 32 |45 |45
4 Embutir y amarrar con hilo TO | 9:00 13

5 Merienda TDNP | 9:15 | 9:15 | 9:15 15 | 15|15
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6 Cortar hilo y desplazar bicola TO 9:47 32

7 Echar en cajas y llenar maquina TO 9:47 32

8 Embutir y amarrar con hilo TO | 9:47 32

9 Conversar TIDO | 9:52 | 9:52 | 9:52 5 5 | 9
10 Cortar hilo y desplazar bicola TO 10:33 41

11 Echar en cajas y llenar maquina TO 10:33 41
12 Conversar TIDO 10:34| 10:34 1)1
13 Embutir y amarrar con hilo TO |11:50 118

14 Echar bicola en tanque para coccion TO 10:51| 10:51 17 | 17
15 Cortar hilo y desplazar bicola TO 11:50 59

16 Echar en cajas y llenar maquina TO 11:50 59
17 Cambio de ropa TPC [12:00|12:00| 12:00 10 |10 |10
18 Almuerzo 1:00 | 1:00 | 1:00

19 Cambio de ropa TPC | 1:10 | 1:10 | 1:10 10 |10 10
20 Echar bicola en tanque para coccion TO 1:21 1:21 11|11
21 Limpiar maquina y area TS | 2:04 54

22 Llenar de agua tanque para cocciéon TO 1:26 1:26 5|5
23 Esperar coccion TIRTO 2:36 | 2:36 70|70
24 Velar coccion TO 2:46 | 2:46 10 | 10
25 | Cambiar agua al tanque para enfriamiento TO 2:56 | 2:56 10 | 10
26 Esperar por los otros TITO | 2:56 52

27 Elaborar etiquetas TO | 3:00 | 3:00 | 3:00 4 4 | 4
28 Merienda TDNP | 3:15 | 3:15 | 3:15 15 | 15|15
29 Elaborar etiquetas TO | 3:48 | 3:48 | 3:48 33 | 33|33
30 Esperar enfriamiento TIRTO| 4:14 | 4:08 4:08 26 [ 20|20
31 Envasar en sacos TO 4:17 4:17 919
32 Esperar por envasadores TIRTO| 4:23 9

33 Pesar y marcar TO | 4:43 20

34 Esperar por pesador TIRTO 4:25 | 4:25 8 | 8
35 Almacenar TO 4:39 4:39 14| 14
36 Guardar instrumentos TS | 4:49 6

37 Esperar fin del turno TITO | 450 | 450 | 4:50 1 (11|11
38 Cambiar de uniforme a ropa civil TPC | 5:00 | 5:00 | 5:00 10 |10 10
Ob. Nombre del trabajador: Puesto, Cargo: Volumen de Trabajo

1 |José Luis Valdivia Diaz procesador

2 |Mario Misael Rodriguez Rguez auxiliar 1068 kgs

3 | Carlos Luis Cuellar Ibarra procesador

Actividad: Embutido-Coccidn-Enfriamiento-Envasado-
. ., . Fecha: 8 de agosto
Pesaje-Marcacion-Almacenamiento
L Duracién
No. Descripcion Simb. Hora de term. (min)
de la actividad 1 2 3 1 213
1 Cambio de ropa TPC | 8:10 | 8:10 | 8:10 10 |10 |10
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2 Obtencion de instrumentos y ordenes TS | 814 | 8:14 | 8:14 4 4 | 4
3 Cortar hilo en pequefios segmentos TO | 8:48 | 9:00 | 9:00 34 |46 | 6
4 Embutir y amarrar con hilo TO | 9:00 12
5 Merienda TDNP | 9:15 | 9:15 | 9:15 15 | 15|15
6 Cortar hilo y moldear bicola TO 9:56 41
7 Echar en cajas y llenar maquina TO 9:56 41
8 Conversar TIDO 9:58 | 9:58 2 | 2
9 Cortar hilo y moldear bicola TO 10:27 29
10 Echar en cajas y llenar maquina TO 10:27 29
11 Conversar TIDO 10:30| 10:30 3|3
12 Embutir y amarrar con hilo TO [11:42 147
13 Echar bicola en tanque para coccion TO 10:44| 10:44 14 | 14
14 Cortar hilo y moldear bicola TO 11:38 54
15 Echar en cajas y llenar maquina TO 11:38 54
16 Echar bicola en tanque para coccion TO 11:50| 11:50 12 |12
17 Esperar para almorzar TIDO |11:50 8
18 Cambio de ropa TPC |12:00/12:00| 12:00 10 |10 10
19 Almuerzo 1:.00 | 1:00 1:00
20 Cambio de ropa TPC | 1:10 | 1:10 | 1:10 10 | 10|10
21 Limpiar maquina y area TS | 2:09 59
22 Llenar de agua tanque para coccién TO 1:16 1:16 6 | 6
23 Esperar coccion TIRTO 2:26 | 2:26 70| 70
24 Velar coccion TO 2:36 2:36 10 | 10
25 | Cambiar agua al tanque para enfriamiento TO 2:46 | 2:46 10 | 10
26 Esperar por los otros TITO | 2:46 37
27 Elaborar etiquetas TO | 3:00 | 3:00 | 3:00 14 |14 | 14
28 Merienda TDNP | 3:15 | 3:15 | 3:15 15 | 15|15
29 Elaborar etiquetas TO | 3144 | 3:44 | 3:44 29 | 29|29
30 Esperar enfriamiento TIRTO| 4:02 | 4:02 4:02 18 | 18| 18
31 Envasar en sacos TO 4:11 4:11 919
32 Esperar por envasadores TIRTO| 4:11 9
33 Pesar y marcar TO | 4:31 20
34 Esperar por pesador TIRTO 4:21 4:21 10 | 10
35 Almacenar TO 4:37 4:37 16 | 16
36 Guardar instrumentos TS | 4:35 4
37 Esperar el fin del turno TITO | 450 | 4550 | 4:50 15 | 13|13
38 Cambiar de uniforme a ropa civil TPC | 5:00 | 5:00 | 5:00 10 |10 10
Ob. Nombre del trabajador: Puesto, Cargo: Volumen de Trabajo
1 |José Luis Valdivia Diaz procesador
2 |Mario Misael Rodriguez Rguez auxiliar 1068 kgs
3 | Carlos Luis Cuellar Ibarra procesador

Actividad: Embutido-Coccién-Enfriamiento-Envasado-
Pesaje-Marcacion-Almacenamiento

Fecha: 11 de agosto

172




Duracién

No. Descripcion Simb. Hora de term. (min)
de la actividad 1 2 3 1 2 3
1 Cambio de ropa TPC | 8:10 | 8:10 8:10 10 | 10 | 10
2 Obtencién de instrumentos y 6rdenes TS | 8:16 | 8:16 8:16 6 6 6
3 Cortar hilo en pequefios segmentos TO | 9:00 | 9:00 9:00 44 | 44 | 44
4 Merienda TDNP | 9:15 | 9:15 9:15 15| 15 | 15
5 Cortar hilo y moldear bicola TO 10:14 59
6 Echar en cajas y llenar maquina TO 10:14 59
7 Embutir y amarrar con hilo TO |10:14 59
8 Conversar TIDO |10:17|10:15| 10:15 3 1 1
9 Cortar hilo y moldear bicola TO 10:40 25
10 Echar en cajas y llenar maquina TO 10:40 25
11 Conversar TIDO 10:43| 10:43 3 3
12 Embutir y amarrar con hilo TO |11:50 93
13 Echar bicola en tanque para coccion TO 10:52| 10:52 9 9
14 Cortar hilo y moldear bicola TO 11:50 58
15 Echar en cajas y llenar maquina TO 11:50 58
16 Cambio de ropa TPC |12:00|12:00| 12:00 | 10 | 10 | 10
17 Almuerzo 1:00 | 1:00 1:00
18 Cambio de ropa TPC | 1:10 | 1:10 1:10 10 | 10 | 10
19 Echar bicola en tanque para coccion TO 1:23 1:23 13 | 13
20 Limpiar maquina y area TS | 1:56 46
21 Llenar de agua tanque para coccién TO 1:28 1:28 5 5
22 Esperar coccion TIRTO 2:38 2:38 70 | 70
23 Velar coccion TO 2:48 2:48 10 | 10
24 | Cambiar agua al tanque para enfriamiento TO 2:57 2:57 9 9
25 Esperar por los otros TITO | 2:57 61
26 Elaborar etiquetas TO | 3:00 | 3:00 3:00 3 3 3
27 Merienda TDNP | 3:15 | 3:15 3:15 15| 15 | 15
28 Elaborar etiquetas TO | 3:43 | 3:43 3:43 28 | 28 | 28
29 Esperar enfriamiento TIRTO| 4:10 | 4:10 4:10 27 | 27 | 27
30 Envasar en sacos TO 4:20 4:20 10 | 10
31 Esperar por envasadores TIRTO| 4:20 10
32 Pesar y marcar TO | 4:42 22
33 Esperar por pesador TIRTO 4:30 4:30 10 | 10
34 Almacenar TO 4:43 4:43 13 | 13
35 Guardar instrumentos TS | 4:47 5
36 Esperar fin del turno TITO | 4:50 | 4:50 4:50 3 7 7
37 Cambiar de uniforme a ropa civil TPC | 5:00 | 5:00 5:00 10 | 10 | 10
Ob. Nombre del trabajador: Puesto, Cargo: Volumen de Trabajo
1 |José Luis Valdivia Diaz procesador
2 | Mario Misael Rodriguez Rguez auxiliar 1068 kgs
3 |Carlos Luis Cuellar Ibarra procesador
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Con las 3 primeras observaciones y el apoyo del anexo 3 con un nivel de confianza
de 95% se comprueba el nUmero de observaciones necesarias a realizar.

x =1026 /3 =342 min

R =356 -334 = 22 min

N = 3 observaciones

Actividad: Embutido-Coccién-Enfriado-Envasado-Pesaje-Marcacion- )
Almacenamiento Fecha: 4-8-11 de agosto
Trabajador 1 Trabajador 2 Trabajador 3 Brigada
Tiempo. | Tiempo. | Tiempo | Tiempo. | Tiempo | Tiempo. Tiempo Tiempo.
Prom. Proyect.| Prom. Proyect. | Prom. Proyect. Prom. Proyect.
Min| % [Min| % [Min| % [Min| % |[Min| % |Min| % | Min | % Min %
JL 480 480 480 480
1T 356 334 334 342
TTR | 356 334 334 342
TPC 40 40 40 40
TO0 253 289 289 278
TS 63 5 5 24
TTNR 0 0 0 0
T 124 146 146 138
TIR 63 131 131 108
TDNP | 30 30 30 30
TIRTO | 33 101 101 78
TINR 61 15 15 - | - | 30
TITO 56 10 10 - | - | 25
TIDO 5 5 5 5
TIC 0 0 0 0
TIOC 0 0 0 0
Vit 392 | | 1392 | | ]392 1392
kgs kgs kgs kgs
DESGLOSE DEL TINR (Promedio)
No. cargo TITO | TIbO | TIOC TIC Tolu NP N
1 procesador 56 5 0,65 483,1 | 0,99
2 auxiliar 10 7 0,74 410,8 | 1,17
3 procesador 10 7 0,74 410,8 | 1,17
Promedio Brigada 25 8 0 0 0,71 4349 | 1,11

Conocidos los datos anteriores se calcula la Norma de Produccién y la Norma de
Tiempo mediante las siguientes expresiones 9 y 10 se ubican los resultados en la tabla
de procesamiento, analisis y determinacion de la norma

En esta actividad se puede realizar en el dia una norma de produccion de 434,9

kgs, con una norma de tiempo de 1,11 min / kg.
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Anexo 23. Resultados de la normacion de la jamonada.
Recepcidn y Pesaje de la Materia Prima.

Como ya se explico al final de este punto en el surtido de la croqueta el valor de Np y
Nt son los mismos

Molinar o descongelacion
No existe la maquina moledora de picadillo.
Mezclado

En la actividad de Mezclado, la norma de tiempo esté establecida en los POT, por la
operatividad del tacho mezclador con una aproximacion de 25 min / 400 kgs, o sea, de
0,0625 min / kg.

Embutido-Coccion-Enfriamiento-Envasado-Pesaje-Marcacién-Almacenamiento

Como ya se explicé anteriormente, se laboran todas estas actividades en conjunto por
aprovechamiento de la jornada laboral. Para la normacién, en este caso, se utilizo la
herramienta fotografia detallada colectiva, por tratarse de 3 trabajadores. Estos obreros,
primero cortan el hilo en pequefios segmentos, necesario para amarrar el inicio y fin de
los productos embutidos por la maquina. Estos productos se introducen en bicolas, se
moldean y las apilan en cajas plasticas. Luego se echan en el tanque, que se llena de
agua para coccion, cuando esta listo, se vacia y se rellena con agua fresca para
enfriamiento. Cuando alcance el centro térmico estipulado, se envasa en sacos y se

pesan, para su posterior almacenamiento.

Actividad: Embutido-Coccion-Enfriamiento-Envasado-
. ., . Fecha: 7 de agosto
Pesaje-Marcacion-Almacenamiento
Descripcién . Hora de term. Duracién (min)
No. de la actividad Simb. T 3 1 [2]3
1 Cambio de ropa TPC | 8:10 | 8:10 8:10 10 |10 | 10
2 Obtencién de instrumentos y 6rdenes TS | 8:15 | 8:15 8:15 5 5 5
3 Cortar hilo en pequefios segmentos TO | 8:33 | 8:33 8:33 18 18 | 18
4 Sin contenido de trabajo TITO | 8:50 | 9:00 9:00 17 27 | 27
5 Embutir y amarrar con hilo TO | 9:00 10
6 Merienda TDNP | 9:15 | 9:15 9:15 15 | 15| 15
7 Cortar hilo y desplazar bicola TO 9:45 30
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8 Echar en cajas y llenar maquina TO 9:45 30

9 Embutir y amarrar con hilo TO | 9:45 30

10 Conversar TIDO | 9:54 | 9:47 9:47 9 2 2
11 Cortar hilo y desplazar bicola TO 11:15 88

12 Echar en cajas y llenar maquina TO 11:15 88
13 Conversar TIDO 11:17| 11:17 2 2
14 Embutir y amarrar con hilo TO |11:50 116

15 Echar bicola en tanque para coccion TO 11:30| 11:30 13 | 13
16 Cortar hilo y desplazar bicola TO 11:50 20

17 Echar en cajas y llenar maquina TO 11:50 20
18 Cambio de ropa TPC |12:00|12:00| 12:00 10 10 | 10
19 Almuerzo 1:00 | 1:00 1:00

20 Cambio de ropa TPC | 1:10 | 1:10 1:10 10 10 | 10
21 Echar bicola en tanque para coccion TO 1:21 1:21 11 | 11
22 Limpiar maquina y area TS | 1:50 40

23 Llenar de agua tanque para coccién TO 1:26 1:26 5 5
24 Esperar coccion TIRTO 2:26 2:26 60 | 60
25 Velar coccion TO 2:36 2:36 10 | 10
26 Cambiar agua al tanque para enfriamiento TO 2:46 2:46 10 | 10
27 Esperar por los otros TIRTO | 2:46 56

28 Elaborar etiquetas TO | 3:00 | 3:00 3:00 14 14 | 14
29 Merienda TDNP | 3:15 | 3:15 3:15 15 | 15| 15
30 Esperar enfriamiento TIRTO| 3:56 | 3:56 3:56 41 |41 | 41
31 Envasar en sacos TO 4:05 4:05 9 9
32 Esperar por envasadores TIRTO | 4:05 9

33 Pesar y marcar TO 4:25 20

34 Esperar por pesador TIRTO 4:13 4:13 8 8
35 Almacenar TO 4:27 4:27 14 | 14
36 Guardar instrumentos TS | 4:31 6

37 Esperar fin del turno TITO | 4:50 | 4:50 4:50 19 23 | 23
38 Cambiar de uniforme a ropa civil TPC | 5:00 | 5:00 5:00 10 10 | 10
Ob. Nombre del trabajador: Puesto, Cargo: Volumen de Trabajo

1 |José Luis Valdivia Diaz procesador

2 | Mario Misael Rodriguez Rguez auxiliar 1068 kgs

3 |Carlos Luis Cuellar Ibarra procesador

Actividad: Embutido-Coccion-Enfriamiento-Envasado-
. ., . Fecha: 12 de agosto
Pesaje-Marcacion-Almacenamiento
Descripcién . Hora de term. Duracion (min)

No. de la actividad Simb. 775 3 1123

1 Cambio de ropa TPC | 8:10 | 8:10 8:10 10 | 10 | 10

2 Obtencién de instrumentos y 6rdenes TS | 8:14 | 8:14 8:14 4 4 4

3 Cortar hilo en pequefios segmentos TO | 8:31] 8:31 8:31 17 | 17 | 17

4 Sin contenido de trabajo TITO | 8:48 | 9:00 9:00 17 | 29 | 29

176




5 Embutir y amarrar con hilo TO | 9:00 12

6 Merienda TDNP | 9:15 | 9:15 9:15 15 | 15 | 15

7 Cortar hilo y moldear bicola TO 10:13 58

8 Echar en cajas y llenar maquina TO 10:13 58

9 Embutir y amarrar con hilo TO [10:13 58

10 Conversar TIDO |10:24|10:17 10:17 11 | 4 4
11 Cortar hilo y moldear bicola TO 10:28 11

12 Echar en cajas y llenar maquina TO 10:28 11
13 Conversar TIDO 10:31 10:31 3 3
14 Embutir y amarrar con hilo TO |11:50 86

15 Echar bicola en tanque para coccion TO 10:45 10:45 14 | 14
16 Cortar hilo y moldear bicola TO 11:50 65

17 Echar en cajas y llenar maquina TO 11:50 65
18 Cambio de ropa TPC |12:00|12:00 12:00 10 | 10 | 10
19 Almuerzo 1:00 | 1:00 1:00

20 Cambio de ropa TPC | 1:10 | 1:10 1:10 10 | 10 | 10
21 Echar bicola en tanque para coccion TO 1:19 1:19 9 9
22 Limpiar maquina y area TS | 1:53 43

23 Llenar de agua tanque para coccién TO 1:25 1:25 6 6
24 Esperar coccion TIRTO 2:25 2:25 60 | 60
25 Velar coccion TO 2:35 2:35 10 | 10
26 Cambiar agua al tanque para enfriamiento TO 2:43 2:43 8 8
27 Esperar por los otros TIRTO| 2:43 50

28 Elaborar etiquetas TO | 3:00 | 3:00 3:00 17 | 17 | 17
29 Merienda TDNP | 3:15 | 3:15 3:15 15 | 15 | 15
30 Esperar enfriamiento TIRTO| 3:58 | 3:58 3:58 43 | 43 | 43
31 Envasar en sacos TO 4:08 4:08 10 | 10
32 Esperar por envasadores TIRTO| 4:08 10

33 Pesar y marcar TO | 4:29 21

34 Esperar por pesador TIRTO 4:18 4:18 10 | 10
35 Almacenar TO 4:29 4:29 11 | 11
36 Guardar instrumentos TS | 4:33 | 4:33 4:33 4 4 4
37 Esperar fin del turno TITO | 4:50 | 4:50 4:50 17 | 17 | 17
38 Cambiar de uniforme a ropa civil TPC | 5:00 | 5:00 5:00 10 | 10 | 10
Ob. Nombre del trabajador: Puesto, Cargo: Volumen de Trabajo

1 |José Luis Valdivia Diaz procesador

2 | Mario Misael Rodriguez Rguez auxiliar 1068 kgs

3 |Carlos Luis Cuellar Ibarra procesador

Actividad: Embutido-Coccidon-Enfriamiento-Envasado-
. ., . Fecha: 17 de agosto
Pesaje-Marcacion-Almacenamiento
Descripcion . Hora de term. Duracién (min)

No. de la actividad Simb. 1 2 3 1 2 3

1 Cambio de ropa TPC | 8:10 | 8:10 8:10 10 | 10 | 10
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2 Obtencién de instrumentos TS 8:15 | 8:15 8:15 5 5 5

3 Cortar hilo en pequefios segmentos TO | 8:32 ] 8:32 8:32 17 | 17 | 17

4 Sin contenido de trabajo TITO | 8:47 | 9:00 9:00 15 | 28 | 28

5 Embutir y amarrar con hilo TO | 9:00 13

6 Merienda TDNP | 9:15 | 9:15 9:15 15 | 15 | 15

7 Cortar hilo y moldear bicola TO 9:56 41

8 Echar en cajas y llenar maquina TO 9:56 41

Embutir y amarrar con hilo TO | 9:58 43

9 Conversar TIDO [10:05| 9:58 9:58 7 2 2
10 Cortar hilo y moldear bicola TO 10:27 29

11 Echar en cajas y llenar maquina TO 10:27 29
12 Conversar TIDO 10:30 10:30 3 3
13 Embutir y amarrar con hilo TO [11:42 97

14 Echar bicola en tanque para coccion TO 10:44 10:44 14 | 14
15 Cortar hilo y moldear bicola TO 11:38 54

16 Echar en cajas y llenar maquina TO 11:38 54
17 Echar bicola en tanque para coccion TO 11:50 11:50 12 | 12
18 Esperar para almorzar TIDO |11:50 8

19 Cambio de ropa TPC |12:00|12:00 12:00 10 | 10 | 10
20 Almuerzo 1:00 | 1:00 1:00

21 Cambio de ropa TPC | 1:10 | 1:10 1:10 10 | 10 | 10
22 Limpiar maquina y area TS | 1:55 45

23 Llenar de agua tanque para coccién TO 1:16 1:16 6 6
24 Esperar coccion TIRTO 2:16 2:16 60 | 60
25 Velar coccion TO 2:21 2:21 5 5
26 Cambiar agua al tanque para enfriamiento TO 2:31 2:31 10 | 10
27 Esperar por los otros TIRTO | 2:31 36

28 Elaborar etiquetas TO | 2145 | 2:45 2:45 14 | 14 | 14
29 Esperar enfriamiento TIRTO| 3:00 | 3:00 3:00 15 | 15 | 15
30 Merienda TDNP | 3:15 | 3:15 3:15 15 | 15 | 15
31 Esperar enfriamiento TIRTO| 3:44 | 3:44 3:44 29 | 29 | 29
32 Envasar en sacos TO 3:53 3:53 9 9
33 Esperar por envasadores TIRTO| 3:53 9

34 Pesar y marcar TO | 4:13 20

35 Esperar por pesador TIRTO 4:03 4:03 10 | 10
36 Almacenar TO 4:19 4:19 16 | 16
37 Guardar instrumentos TS | 4:17 4

38 Esperar el fin del turno TITO | 4:50 | 4:50 4:50 33 | 31 | 31
39 Cambiar de uniforme a ropa civil TPC | 5:00 | 5:00 5:00 10 | 10 | 10
Ob. Nombre del trabajador: Puesto, Cargo: Volumen de Trabajo

1 |José Luis Valdivia Diaz procesador

2 | Mario Misael Rodriguez Rguez auxiliar 1068 kgs

3 |Carlos Luis Cuellar Ibarra procesador
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Con las 3 primeras observaciones y el apoyo del anexo 3 con un nivel de confianza
de 95% se comprueba el nUmero de observaciones necesarias a realizar.

x=870/3 =290 min

R =300 -285 = 15 min

N = 3 observaciones

Actividad: Embutido-Coccién-Enfriado-Envasado-Pesaje-Marcacion-Almacenamiento Fecha: 7-12-17 de

agosto
Trabajador 1 Trabajador 2 Trabajador 3 Brigada
Tiempo. Tiempo. Tiempo Tiempo. Tiempo Tiempo. Tiempo Tiempo.
Prom. Proyect. Prom. Proyect. Prom. Proyect. Prom. Proyect.

Min| % |Min| % [Min| % | Min| % |[Mn| % |Mn| % | Min | % Min %
JL 480 480 480 480
T 300 285 285 290
TTR 300 285 285 290
TPC 40 40 40 40
TO 208 239 239 229
TS 52 6 6 21

TTNR 0 0 0 0
Tl 180 195 195 190
TIR 129 138 138 135
TDNP 30 30 30 30
TIRTO 99 108 108 105

TINR 51 57 57 - | 55

TITO 39 52 52 -- | 48

TIDO 12 5 5 7

TIC 0 0 0 0

TIOC 0 0 0 0

Vit 392 | 1392 | 392 1392
kgs kgs kgs kgs

DESGLOSE DEL TINR (Promedio)

No. Cargo TITO TIDO TIoC TIC Tolu | Np | Nt

1 procesador 39 12 0 0 0,53 488,7| 0,98

2 auxiliar 52 5 0 0 0,61 485,2| 0,99

3 procesador 52 5 0 0 0,61 485,2| 0,99

Promedio Brigada 48 7 0 0 0,58 486,4| 0,99

Conocidos los datos anteriores se calcula la Norma de Produccién y la Norma de
Tiempo mediante las siguientes expresiones 9 y 10 se ubican los resultados en la tabla
de procesamiento, analisis y determinacion de la norma

En esta actividad se puede realizar en el dia una norma de produccion de 486,4

kgs, con una norma de tiempo de 0,99 min / kg.
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