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RESUMEN

El objetivo de esta investigacion fue diagnosticar los factores que inciden en la
organizacion del trabajo que contribuya a la propuesta de un programa de
mejoras para garantizar la calidad de vida laboral de los trabajadores(as) de la
carrera de Agroindustria de la ESPAM MFL, para este fin se disefi6é y aplico un
procedimiento que en su primera etapa permitio la familiarizacion con el area
mediante una entrevista aplicada a los trabajadores de las unidades de
docencia, investigacion y vinculacion de la carrera antes mencionada,
consecutivamente se evalué la organizacion del trabajo mediante un
cuestionario de valoracion general y otro especifico para el estudio del régimen
de trabajo y descanso empleando la técnica de estudio de tiempos que admitié
recolectar informacion de la estructura de la jornada laboral; ademas se utilizo
la técnica del diagrama bimanual para conocer los métodos de trabajo
(movimientos de la mano izquierda y derecha) en los procesos de produccion.
En cuanto a resultados obtenidos se detectaron falencias como actividades
continuas, no cuentan con equipos de salud para molestias de mayor grado, no
se provee de todos los utensilios de proteccion, fatiga o estrés, falta de
capacidad tecnoldgica y operaciones rutinarias, todas estas se priorizaron
mediante el método Kendall para representarlas en un diagrama causa efecto y
reconocer las sub-causas que las tributan. Lo mencionado conllevo a elaborar
un programa de mejoras con acciones correctivas y preventivas que mediante
su aplicacidén permitié garantizar la calidad de vida de los trabajadores(as), la
salud y seguridad laboral.

Palabras claves: Salud y seguridad laboral, Estudio de tiempos, Estudio de
métodos, Calidad de vida laboral, Procedimiento.
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ABSTRACT

The objective of this study was to diagnose the factors that have an impact on
the organization of work that contributes to the proposal for a programme of
improvements to ensure the quality of working life of the employees of the
career of agribusiness of the ESPAM MFL, for this purpose was designed and
applied a procedure allowing the familiarization with the area through an
interview applied to workers of teaching units in its first stagere search and
career above, linking consecutively evaluated the organization's work through a
general assessment questionnaire and another specific to the study of the
system of work and rest using time study technique which admitted to collect
information from the structure of the workday; in addition the bimanual diagram
technique was used for the methods of work (left and right hand movements) in
production processes. In terms of results obtained flaws as continuous
activities, were without health teams for greater inconvenience, not provided all
protection kitchenware, fatigue or stress, lack of technological capability and
routine operations, all these were prioritised using the Kendall method to
represent them in a diagram cause effect and recognize the sub-causes who
taxed them. The above led to develop a programme of improvements with
corrective and preventive actions using your application that allowed to
guarantee the quality of life of the workers, the occupational health and safety.

Key words: health and safety, time study, study methods, quality of worklife,
procedure.



CAPITULO I. ANTECEDENTES

1.1. PLANTEAMIENTO Y FORMULACION DEL PROBLEMA

El trabajo es un derecho y una libertad creadora que determina un medio
esencial para la subsistencia del individuo, empleando atributos importantes
como el esfuerzo, la obligacion, la transformacion creadora, la creacion de
valor, la utilidad, y por medio de los cuales se aporta desarrollo a una sociedad.
Para que este desarrollo se efectle a través del factor de produccion (trabajo)
es necesario su organizacion; que segun Novick (2000) citado por Melero et al
(2011) es concebido como el conjunto de aspectos técnicos y sociales que
intervienen en la produccion de determinado objeto o servicio. Se refiere a la
division del trabajo entre los operarios y las maquinas. La organizacion del
trabajo es el resultado del conjunto de reglas y normas que determinan como
se ejecuta la produccion en la empresa.

En Ecuador, al referirse al trabajo, se han adoptado una serie de instrumentos
de apoyo reflejados a través de manuales organicos funcionales, cuyos
objetivos estan direccionados a la flexibilizacion en cada uno de los procesos,
pero también asegurar un nivel 6ptimo de conocimientos, sistemas de pagos
basados en el desempefio, orientacion a procesos integrados fundamentados
en la cooperacion y colaboracion, de manera que respondan eficientemente a

los cambios del entorno (Estrella, 2010).

Los métodos y técnicas en que se organiza el trabajo en las instituciones
publicas se ajusta a diferentes variables de desconcentracion y
descentralizacion, procurando una gestién pluripersonal y plurinstitucional
dentro de una misma entidad, orientando a que las personas trabajen juntas

con ordenamiento y coordinacion racional de todos los recursos.

En lo que se refiere al disefio de la organizacion del trabajo, los especialistas

en seguridad y salud ocupacional tienden a basarse Unicamente a indicadores



productivos y técnicos desatendiendo el factor humano; lo cual provoca
consecuencias negativas sobre el trabajador (insatisfaccion, fatiga) pero

también sobre la empresa (conflictividad, desercion) (Cabaleiro, 2010).

La organizaciéon del trabajo, considera al hombre como elemento esencial del
sistema empresarial, y tiene dos grandes analisis: el estudio de tiempo (tiempo
de trabajo, tiempo de descanso y estructura de la jornada laboral) y el estudio
de métodos (métodos de trabajo, productividad y rendimiento); segun el INSHT
(2008), algunos de los factores de riesgos mas frecuentes que afectan la
organizacion del trabajo, se encuentra; la realizacion de operaciones rutinarias
y repetitivas durante periodos muy largos de tiempo, los pocos periodos de
descanso durante el horario de trabajo (en una jornada laboral de trabajo
mental y esfuerzo fisico elevado), conocer las modificaciones horarias que
afectan a los turnos con poca antelacién, no poder realizar tareas distintas,

alternadas unas con otras.

Lo expuesto anteriormente, induce a esta investigacion a diagnosticar la
presencia de riesgos y efectos provocados por la organizacion del trabajo en
las trabajadoras y trabajadores de las unidades de docencia, investigacion y
vinculacioén de la carrera de Agroindustrias de la ESPAM MFL, ya que en visitas
previas al lugar objeto de estudio se observéd que la estructura del trabajo tiene
ciertas debilidades en cuanto a la divisibn de tareas y la determinacion
cientifica de tiempos para su ejecucion; a pesar que la LOSEP (Ley Organica
de Servicio Publico) (2010) y Cédigo de Trabajo (2013), establecen que “la

”

jornada maxima de trabajo sera de ocho horas diarias...” no estipula las
modalidades de cumplimiento de la jornada y la planificacién de los regimenes
de descanso, elementos importantes que en este caso no certifican la calidad

de vida laboral.

La Escuela Superior Politécnica Agropecuaria de Manabi Manuel Félix Lopez
(ESPAM MFL) con la instauracion de la carrera de Agroindustrias da respuesta

a la investigacion de procesos Yy comercializacibn de productos



agroindustriales, interrelacionando hombre- méaquina- medio ambiente, en
basqueda de la productividad, con la innovacion tecnolégica y desarrollo

sustentable y sostenible.

De acuerdo a datos archivados en la secretaria general de la ESPAM MFL, la
carrera de Agroindustria tiene 12 trabajadores dentro de sus unidades de

docencia, investigacion y vinculacion; estas son:

Taller de carnicos
Taller de harinas y balanceados

Taller de frutas y vegetales

0w NP

Taller de lacteos

Es importante resaltar que la parte operativa se ejecuta a través de los

estudiantes cuando realizan sus horas de trabajo comunitario.

El problema en general radica en que nunca se ha implementado un
procedimiento para diagnosticar todos los indicadores referentes a
organizacion del trabajo, segun las caracteristicas propias de cada unidad de
produccion y analisis, acotando que no se tiene establecido un programa de
mejoras con medidas preventivas para garantizar la calidad de vida laboral de
las trabajadoras y trabajadores en las diferentes modalidades laborales

(técnicos o productivos).

Por tanto, el problema cientifico se define de la siguiente manera:
¢, Como diagnosticar la organizacion del trabajo que contribuya a la propuesta
de un programa de mejoras en las unidades de docencia, investigacion y

vinculacion de la carrera de Agroindustria de la ESPAM MFL?



1.2. JUSTIFICACION

La organizacion del trabajo ha sido afectada por la situacién financiera que ha
tenido el mundo en los Ultimos afos, repercutiendo directamente al empleo y
las relaciones laborales, causando preocupacion en los trabajadores respecto a
recortes en la produccion, el cambio en la cantidad de horas de trabajo y/o el

aumento de las exigencias para poder mantenerse institucionalmente activos.

La Constitucion de la Republica del Ecuador bajo su régimen de desarrollo
indica “construir un sistema econdémico, justo, democratico, productivo, solidario
y sostenible basado en la distribucion igualitaria de los beneficios del
desarrollo, de los medios de produccién y en la generacion de trabajo digno y
estable”, asi mismo en el numeral 5 del articulo 326 establece que toda
persona tendra derecho a desarrollar sus labores en un ambiente adecuado y
propicio, que garantice su salud, integridad, seguridad, higiene y bienestar.
Argumentado que el trabajo condensa dimensiones materiales y simbdlicas, y
estid en el centro de una serie de relaciones complejas de produccion vy
reproduccion de la vida, que tienen implicacién politica, econémica, laboral,

social, ambiental y cultural (Asamblea Nacional, 2008).

Debido a que el trabajo constituye el centro fundamental de la sociedad y es un
tema esencial en la vida de las personas y de las familias, el Plan Nacional del
Buen Vivir, en el objetivo 9 indica; garantizar el trabajo estable, justo y digno en
su diversidad de formas (SENPLADES, 2013).

Segun el IESS (2011) mediante el Reglamento de Seguridad y Salud de los
Trabajadores “en toda actividad laboral y centros de trabajo, se debe tener
como objetivo la prevencién, disminucién o eliminacién de los riesgos y
mejoramiento del medio ambiente laboral” incluyendo su organizacion, ain mas
cuando segun la SENPLADES (2012) la transformacion de la matriz productiva
del Ecuador plantea retos ambiciosos para la generacion, distribucion y

redistribucion de la riqueza; requiriendo de la interaccion de los distintos



actores sociales que utilizan los recursos que tienen a su disposicion para
llevar adelante las actividades productivas. En este sentido se justifica
mediante lo previsto en el articulo 155 de la Ley de Seguridad Social, que
sefala la proteccion al afiliado y al empleador, mediante programas de
prevencion de riesgos derivados del trabajo, acciones de reparacion de los
dafios derivados de accidentes de trabajo y enfermedades profesionales u
ocupacionales, incluida la rehabilitacidn fisica y mental y la reinsercion laboral
(IESS, 2011).

Metodolégicamente, se justifica dado que no existen antecedentes de un
diagndstico de la organizacion del trabajo que englobe todas las caracteristicas
descriptivas de las unidades de docencia, investigacion y vinculacion de la
carrera de Agroindustrias, por tanto, esta investigacion permitird detectar los
riesgos que inciden en la forma en que las trabajadoras y trabajadores
organizan el trabajo y ante los resultados obtenidos proponer un programa de
mejoras orientado a favorecer la autonomia del trabajador, la posibilidad de
regular el ritmo de trabajo, elegir los métodos, planificar el trabajo, intervenir en
la resolucion de incidencias y tener informacién sobre lo que se espera de él

(objetivos, cantidad y calidad de trabajo, responsabilidad, etc.)

Econémicamente para el sector publico, segun lo estipulado por la legislacion
ecuatoriana representa un costo la indemnizacién de las trabajadoras y
trabajadores por causas de riesgo ocasionadas por la organizacién del trabajo;
es por esto que el estudio resultante del diagndstico dara potestad para que
administrativamente sea factible por parte de las unidades de docencia,
investigacién y vinculacion de la carrera Agroindustrias, la adopcion de un
programa de medidas preventivas, necesarias para contribuir a mejorar la

calidad de vida laboral y por ende elevar el indice de productividad.



1.3.

1.3.1.

OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL

Diagnosticar los factores que inciden en la organizacion del trabajo que

contribuya a la propuesta de un programa de mejoras para garantizar la calidad

de vida laboral de los trabajadores(as) de la carrera de Agroindustria de la
ESPAM MFL.

1.3.2.

1.4.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

Recopilar fundamentos tedricos que permitan el analisis critico de las
herramientas, métodos y/o metodologias para diagnosticar la
organizacién del trabajo.

Disefiar un procedimiento para diagnosticar los factores que inciden en
la organizacion del trabajo.

Aplicar el procedimiento para diagnosticar la organizacion del trabajo.
Proponer un programa de mejoras que contribuya a eliminar o atenuar

los factores de riesgos producidos por la organizacion del trabajo.

IDEA A DEFENDER

Con el disefio y aplicacion de un procedimiento se podra diagnosticar los

factores de la organizacion del trabajo de los trabajadores(as) en las unidades

de docencia, investigacion y vinculacion de la carrera de Agroindustrias de la

ESPAM MFL, que contribuya a la propuesta de un programa de mejoras que

permita eliminar o atenuar las falencias encontradas.



CAPITULO Il. MARCO TEORICO

2.1. CALIDAD DE VIDA LABORAL (CVL)

2.1.1. DEFINICIONES E IMPORTANCIA

Huerta et al (2011) plantea la definicion de la calidad de vida laboral como un
proceso a traveés del cual una organizacion responde a la necesidad de los
empleados para desarrollar mecanismos que les permitan compartir
completamente en la toma de decisiones y el disefio de sus vidas de trabajo.
Se refiere a las politicas de recursos humanos que afectan directamente a los
empleados tales como compensaciones y beneficios, carrera administrativa,
diversidad, balance trabajo-tiempo libre, horarios flexibles de trabajo, salud y
bienestar, seguridad laboral, cuidado a sus dependientes y beneficios
domésticos; sin embargo, De la Poza y Prior (1988) citados por Garrido (2011)
argumenta que la CVL da cuenta de la forma en que se produce la experiencia
laboral, tanto en sus condiciones objetivas (seguridad, higiene, salario, etc.),

como en sus condiciones subjetivas (la forma como vive el trabajador).

La importancia de la calidad de vida laboral como enuncia Chiavenato (2004)
citado por Goémez (2010), se basa en el estudio de multiples factores:
satisfaccion con el trabajo ejecutado, posibilidades de tener futuro en la
organizacién, reconocimiento en los resultados alcanzados, salario percibido,
beneficios alcanzados, relaciones humanas con el grupo y la organizacion,
ambiente psicoldgico y fisico de trabajo, libertad y responsabilidad de decidir, y

posibilidades de participar.

Lo mencionado por los autores, da extension para concretar en que la calidad
de vida laboral es un elemento que garantiza la productividad en la empresa,
cuando éste ve cubiertas sus necesidades personales y laborales, que

permitan su desarrollo profesional (destrezas y habilidades) e integracion con el



equipo de trabajo, mejorando la eficiencia y eficacia organizacional desde un

punto central “bienestar del trabajador”.

2.1.2. ELEMENTOS DE LA CALIDAD DE VIDA LABORAL

Segun Ukko et al (2009) citado por Huerta et al (2011) la calidad de vida laboral
incluye ocho elementos, tales como: motivacion en el trabajo, oportunidades de
aprendizaje, satisfaccién en el trabajo, atmdsfera de trabajo, salud y seguridad,
participacion en la toma de decisiones, realizacion de objetivos a nivel personal

y de equipo, al igual que el sistema de recompensa.

En cambio, segun Che et al. (2006) citado por Huerta et al (2011) los
elementos que son relevantes para la calidad de vida laboral individual incluye
la tarea, el ambiente de trabajo fisico, el ambiente social dentro de la
organizacion, los sistemas administrativos y la relacion entre la vida dentro y
fuera del trabajo. Siendo los elementos de la calidad de vida laboral: La
compensacion adecuada y justa, condiciones de trabajo seguras y saludables,
oportunidades inmediatas para utilizar y desarrollar las capacidades humanas,
oportunidades para continuar creciendo, seguridad, integraciéon social en las
organizaciones de trabajo, constitucionalismo en la organizacién de trabajo,

trabajo y espacio de vida total, y por ultimo, relevancia social de la vida laboral.

Con esta orientacion; se resalta que los elementos de la calidad de vida tienen
como objeto la participacion activa de los operarios en los asuntos laborales,
con miras al mejoramiento de las condiciones de trabajo y la reestructuracion
de las tareas para que las responsabilidades y roles sean delimitados de
acuerdo a sus habilidades y competencias, logrando asi resultados que eleven

la productividad de la persona.



2.2. SISTEMA HOMBRE — MAQUINA - ENTORNO

La Ergonomia desde el punto de vista sistémico esta conformada por tres
elementos: el ser humano, el entorno, relacionado a su vez con el objeto o
maquina de trabajo. Los elementos anteriormente mencionados tienen una
relacion directa con los niveles de productividad, satisfaccion e incidencia de
riesgos; factores que estan determinados por el adecuado funcionamiento de
cada uno y la interaccion (interfaz) entre ellos (Betancourt, 2010).

Para Hernandez (2010) la estructura de éste sistema esta conformado no sélo
por los factores humanos, sino también por factores organizativos (de
estructuracion), factores informativos (de comunicacién) y los factores
territoriales (de espacio). Al estudiar la estructura funcional del sistema debe
considerarse el bienestar, la salud, la satisfaccion, la calidad y la eficiencia de
las actividades de las personas depende de la correcta interrelacion de
multiples factores. Estas interrelaciones ejercen una presion psicologica y
fisiolégica sobre el individuo, ocasionando satisfaccion o insatisfaccion en el

trabajo, el desarrollo del individuo y el incremento de su creatividad.

En el cuadro 2.1 se presentan los elementos del sistema hombre-maquina-
entorno con enfoque a la productividad, la fiabilidad y la economia; con los
indices de orden ergondmico y ecoldgico que facilitan el bienestar y la
seguridad del trabajador y de la organizacibn empresarial en el marco del

desarrollo social.

Cuadro 2.1. Elementos del sistema hombre — maquina — entorno.

Hombre Maquina Entorno
- Capacidades - Esta hecha en funcién del hombre | - Calidad del ambiente
- Conocimientos y para uso del mismo - Seguridad laboral
- Habilidades - Tareas definitvas para ser | - Relaciones interpersonales
- Experiencia ejecutadas adecuadas
- Formacién y entrenamiento del | - Condiciones sanas para
personal desarrollo laboral
- Capacitacién y conocimiento de la | - Seguridad industrial
maquina - Autorrealizacion

Fuente: Hernandez (2010).
Elaboracion: Los autores.
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Betancourt (2010) indica la clasificacion del sistema hombre — maquina -
entorno:

e Manual: En donde el ser humano provee fuerza y el control de la
actividad.

e Semiautomatico: En donde la maquina proporciona la fuerza para que
el sistema se mueva, y el hombre controla a través de dispositivos de
salida.

e Automético: La maquina proporciona la fuerza del sistema, detectar y
controlar la operacion normal, y el ser humano ejerce funciones de

supervision.

La referencia que los autores brindan en cuanto al sistema hombre — maquina
— entorno, coinciden en que este trinomio pretende que se estudie y entiendan
los elementos que tienen que interactuar para lograr un nivel de productividad
Optimo, sin embargo hay que diferenciar en que al referirse al hombre es aquel
operario o trabajador que emplea sus actitudes y aptitudes para ejecutar una
tarea con la mayor eficacia, eficiencia y efectividad posible; maquina son los
equipos, instrumentos y definicion de actividades que permiten que parte de la
actividad que hace el operario se automatice en referencia al esfuerzo fisico
para transformarse en mental debido al control que conllevan estas
herramientas de produccion, y; entorno al ambiente en que se desarrolle todo
el proceso, el cual debe ajustarse a normas de higiene, seguridad, satisfaccion,
espacio y enriquecimiento a través de la experiencia en el empleo de sus

conocimientos, el aprendizaje empirico y aplicacion de técnicas de produccion.

2.3. ESTUDIO DEL TRABAJO

Segun Kanawaty (2010) el estudio del trabajo es el examen sistemético de los
métodos para realizar actividades con el fin de mejorar la utilizacion eficaz de
los recursos y de establecer normas de rendimiento con respecto a las

actividades que se estan realizando; a lo que adiciona Alfaro (2013), que el
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estudio del trabajo se basa en técnicas especificas de estudio de métodos y
medicioén del trabajo.

Es preciso recorrer ocho etapas fundamentales para realizar un estudio del

trabajo completo; este procedimiento es propuesto por Kanawaty (2010).

e Seleccionar el trabajo o proceso que se ha de estudiar; teniendo en

cuenta tres factores, que se presentan en siguiente cuadro.

Cuadro 2.2. Factores a considerar para la seleccion de un puesto de trabajo y realizar su estudio.

Consideraciones técnicas o

.. Consideraciones humanas
tecnolégicas

Consideraciones econdmicas

- Operaciones generadoras de | - Adquirir tecnologia mas avanzada | - Actividades que provocan fatiga o

beneficios o costosas. para computarizar el trabajo de monotonia en el trabajador.
- Holguras en las operaciones que oficina o sistema de inventario. - La eleccibn de un puesto
requieren mucho tiempo. - Automatizacion de las actividades particular puede provocar
- Trabajo repetiivo con gran de produccion. inquietud o malestar.

empleo de mano de obra.

- Movimiento de materiales que
recorren grandes distancias entre
los lugares de trabajo.

Fuente: Kanawaty (2010).
Elaboracion: Los autores.

e Registrar todos los datos acerca del proceso. Se hace un croquis basico,
para comprobar que los datos son veridicos y utiles; luego un grafico o
diagrama explicito con formato de presentacion o documento final. Entre
las técnicas mas usadas para el estudio de métodos de trabajo son los

gréficos y diagramas, entre los cuales tenemos:

I.  Los queindican la sucesién de los hechos.

e Cursograma sinéptico del proceso: Es un diagrama que
presenta un cuadro general de cdmo suceden tan sélo las
principales operaciones e inspecciones.

e Cursograma analitico del operario: Diagrama en donde se

registra lo que hace la persona que trabaja.
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Cursograma analitico del material: Diagrama en donde se
registra como se manipula o trata el material.

Cursograma analitico del equipo o maquinaria: Diagrama en
donde se registra coOmo se usa el equipo.

Diagrama bimanual: Consigna la actividad de las manos (o
extremidades) del operario indicando la relacion ente ellas.

Con escala de tiempo.

Diagrama de actividades multiples: Es un diagrama en que se
registran las respectivas actividades de varios objetos de estudio
(operario, maquina o equipo) segun una escala de tiempos comun

para mostrar la correlacion entre ellas.

Los que indican movimiento.

Diagrama de recorrido o de circuito: Se elabora con base en un
plano escala de la fabrica, en donde se indican las maquinas y
demas instalaciones fijas; sobre este plano se dibuja la circulacion
del proceso.

Diagrama de hilos: Es un modelo en que se mide y sigue con un
hilo el trayecto de los operarios, materiales, materia prima o
maguinaria durante la ejecucién de actividades secuenciales.
Ciclograma: Es el registro de un trayecto, habitualmente trazado
por una fuente luminosa continua en una fotografia, con
preferencia estereoscopica.

Cronociclograma: Es una variedad de ciclograma trazado con
una luz intermitente de tal modo que el trayecto quede marcado
por una serie de trazos en forma de lagrima cuya punta sefale la
direccidn y los espacios indiquen la velocidad del movimiento.
Gréfico de trayectoria: Es un cuadro donde se consignan datos
cuantitativos sobre los movimientos de trabajadores, materiales o
equipo entre cualquier numero de lugares durante cualquier

periodo dado de tiempo.
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Operacion Inspeccion Transporte
. . Indica el
Indica las Indica la o
principales fases inspeccion de la m?r/;rgggégfez los
del proceso, calidad y/o la materiales v
método o verificacién de la equipos de aln
procedmiento. cantidad. lugar a otro
Depésito provisional Almacenamiento Actividades
0 espera permanente combinadas

Indica demora en

Deposito bajo

Indica ejecucion

el desarrollo de vigilancia en un / \ de varias
los hechos almacén donde actividades al
(suspenso, se recibe o mismo tiempo,
abandono de un entrega con K / operario o lugar
objeto). autorizacion. de trabajo.

Figura 1. Simbolos utilizados en la gréfica de diagramas.
Fuente: Kanawaty (2010).
Elaboracion: Los autores.

e Examinar los datos registrados indagando la adecuacion del lugar y el
sentido de lo que se realiza, el propdsito y orden de las operaciones, los
medios utilizados y los trabajadores que ejecutan.

e Establecer el método mas econdmico, teniendo en cuenta todas las
circunstancias y utilizando las diversas técnicas de gestion, asi como los
aportes de dirigentes, supervisores, trabajadores y otros especialistas,
cuyos enfoques deben analizarse y discutirse.

e Evaluar los resultados obtenidos con el nuevo método en comparacion
con la cantidad de trabajo necesario y establecer un tiempo fijo.

¢ Definir el nuevo método y el tiempo correspondiente, y presentar dicho
método, ya sea verbalmente o por escrito, a todas las personas a
quienes concierne, utilizando demostraciones.

e Implantar el nuevo método, formando a las personas interesadas, como
practica general aceptada con el tiempo fijado.

e Controlar la aplicacién de la nueva norma siguiendo los resultados

obtenidos y comparandolos con los objetivos.

Con este horizonte del procedimiento basico para el estudio del trabajo, se
hace notable su aplicacién para poder inspeccionar y determinar la forma en

gue se ejecutan las actividades de un proceso, y en este sentido la
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administracion de la empresa pueda tomar decisiones sobre la simplificacion o
modificacion en el método operativo para reducir los cuellos de botella o trabajo
innecesario 0 excesivo que no agregan valor al producto o servicio final. En
definitiva el objetivo es aumentar la productividad, con el tiempo justo y

necesario y la reduccién de costos que se incurren en ese tiempo.

2.3.1. ESTUDIO DE METODOS

Kanawaty (2010) sefiala que el estudio de métodos es el registro y examen
critico sistematicos de los modos de realizar actividades, con el fin de efectuar
mejoras. Ademas, se puede decir que es la técnica principal para reducir la
cantidad de trabajo, principalmente al eliminar movimientos innecesarios del
material o de los operarios y sustituir métodos malos por buenos. Su enfoque

consiste en el seguimiento de ocho etapas 0 pasos.

e Seleccionar el trabajo que se ha de estudiar y definir sus limites.

e Registrar por observacion directa los hechos relevantes relacionados
con ese trabajo y recolectar de fuentes apropiadas todos los datos
adicionales que sean necesarios.

e Examinar de forma critica, el modo en que se realiza el trabajo, su
propdsito, el lugar en que se realiza, la secuencia en que se lleva a cabo
y los métodos utilizados.

e Establecer el método mas practico, econémico y eficaz, mediante los
aportes de las personas concernidas.

e Evaluar las diferentes opciones para establecer un nuevo método
comparando la relacion costo-eficacia entre el nuevo método y el actual.

e Definir el nuevo método de forma clara y presentarlo a todas las
personas a quienes pueda concernir (direccion y trabajadores).

e Implantar el nuevo método como una practica normal y formar a todas
las personas que han de utilizarlo.

e Controlar la aplicacion del nuevo método e implantar procedimientos

adecuados para evitar una vuelta al uso del método anterior.
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2.3.2. MEDICION DEL TRABAJO

Para Kanawaty (2010) la medicion del trabajo es la implementacion de técnicas
para fijar el tiempo en que un operario competente ejecuta una tarea segun la
politica de rendimiento establecida; a su vez, sirve para investigar, reducir y
finalmente eliminar el tiempo improductivo, es decir, el tiempo durante el cual
no se ejecuta trabajo productivo, por cualquier causa que sea. Las etapas

necesarias para efectuar sistematicamente la medicion del trabajo, a saber son:

e Seleccionar el trabajo que va a ser objeto de estudio.

e Registrar todos los datos relativos a las circunstancias en que se realiza
el trabajo, a los métodos y a los elementos de actividad que suponen.

e Examinar los datos registrados y el detalle de los elementos para
verificar si se utilizan los métodos y movimientos mas eficaces.

e Medir la cantidad de trabajo de cada elemento, expresandola en tiempo,
mediante la técnica mas apropiada de medicién del trabajo.

e Compilar el tiempo tipo de la operacion previendo, en caso de estudio de
tiempos con cronémetro, suplementos para breves descansos,
necesidades personales, etc.

¢ Definir con precision la serie de actividades y el método de operacion a
los que corresponde el tiempo computado y notificar que ése sera el

tiempo tipo para las actividades y métodos especificados.

Estudio de métodos

Para simplificar la tarea y
establecer métodos més
economicos para
efectuarla.

Medicion del trabajo

Para determinar cuanto I:I Mavor productividad
tiempo deberia insumirse |:| yorp '
en llevarla a cabo.

Figura 2. Relacién entre estudio de métodos y medicién del trabajo.
Fuente: Alfaro (2013).
Elaboracién: Los autores.
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Ante lo referido por los autores, se puede decir que el objeto del estudio del
trabajo es examinar la forma en que se realizan las actividades en una
empresa, para simplificar o modificar el método operativo y asi reducir cuellos

de botella, trabajo excesivo o innecesario.

2.3.3. EL FACTOR HUMANO EN EL ESTUDIO DEL TRABAJO

Kanawaty (2010) hace referencia a que el factor humano en sus distintos
niveles jerarquicos se encuentra inmerso en todas las operaciones que se

desarrollen en una empresa, y lo describe de la siguiente manera:

EL FACTOR HUMANO EL ESTUDIO DEL
EN LAS TRABAJOY LA
ACTIVIDADES DE LA DIRECCION DE LA

EL ESTUDIO DEL
TRABAJO Y LOS

EMPRESA

La direccion de la empresa
por medio de talento
humano puede controlar la
correcta  utilizacion  de
recursos en las
operaciones  ejecutadas
por los trabajadores
ademas de la venta de sus
productos o servicios, pero
€s necesario que se
desarrollen en un entorno
satisfactorio y en este
sentido elevar el nivel de
mejoras y el indice de
productividad.

EMPRESA

Los jefes de la empresa
son quienes poseen la
experiencia y la forma en
que se ejecutan las
operaciones, es decir que
conocen las falencias en
cuanto a cuellos de botella
o aplicacion de métodos
inadecuados. Por tanto
son  quienes  deben
planificar un  estudio
sistematico para revelar
las causas negativas y
resolver los problemas de
la organizacion.

TRABAJADORES

El estudio del trabajo debe
estar dirigido a examinar el
comportamiento  de los
trabajadores dentro de la
empresa  para lograr
objetivos que satisfagan
sus necesidades y su
motivacién laboral, estas
necesidades se dan seguln
la siguiente jerarquia:
fisiologicas, seguridad,
integracion,
individualizacién,
autorrealizacion.

Figura 3. El factor humano en el estudio del trabajo.

Fuente: Kanawaty (2010).
Elaboracion: Los autores.

Segun lo indicado, el estudio del trabajo est4 enfocado en tres aspectos: en las
actividades de la empresa, en la direccion de la empresa y en los trabajadores;
para que la aplicacion del estudio del trabajo se establezca con éxito; es decir,
gue en primera instancia se debe tener la comprension de todos los niveles,
desde los mas bajos hasta los mas altos, pero también una relacion que

asegure la transparencia en el flujo de informacion que se genere sobre la
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forma en que se ejecuten las operaciones; es importante mencionar que en
caso de ser necesario las empresas deberan capacitar a los trabajadores para
gue conozcan el objetivo y beneficios de estudiar el trabajo; a fin de que estos
tengan la sensacion de pertenecer a la empresa; y que la direccién lo Unico que

busca es que se desarrolle un entorno seguro, saludable y enriquecedor.

2.3.4. VENTAJAS DEL ESTUDIO DEL TRABAJO

Para Lopez (2010) el estudio de trabajo presenta las siguientes ventajas:
e Es un medio de incrementar la productividad.
¢ Refleja las ineficiencias en otras operaciones.
e Meétodo exacto para determinar normas de rendimiento.
e Contribuye a mejorar la seguridad en el trabajo.
e Produce mejoras inmediatas.
e Puede emplearse en cualquier parte de la organizacion.

e Es poco costoso, al no exigir inversiones importantes.

Ante lo determinado por Lépez, se puede agregar que otra de las ventajas
importantes del estudio del trabajo, es la exploracién de las actividades antes
de la introduccion de tecnologia mas avanzada; afiadiendo que se lograra
constatar el rendimiento que estan teniendo los trabajadores y si la forma en
gue organizan el trabajo permite que sus actividades agreguen valor al proceso

central.

2.4. ORGANIZACION DEL TRABAJO
2.4.1. DEFINICIONES E IMPORTANCIA
La organizacién del trabajo integra a los recursos humanos con la tecnologia,

los medios de trabajo y los materiales, mediante el conjunto de métodos y

procedimientos que se aplican para trabajar con niveles adecuados de



18

seguridad y salud, asegurar la calidad del producto o del servicio prestado y el
cumplimiento de los requisitos ergonémicos y ambientales (Bernal y Ramos,
2012).

Segun Obsterman (1994) citado por Garcia (2010) la organizacion del trabajo
engloba técnicas en las que los trabajadores reflexionan sobre la produccién y
la forma de organizarla. No obstante, la importancia de la organizacion del
trabajo radica en las practicas centrales de los sistemas avanzados de gestion,
entre ellos podemos citar los sistemas de sugerencias, circulos de calidad,

grupos de mejora, equipos de trabajo y sistemas de gestion de la calidad total.

Para Suérez (2010) los fundamentos basicos que demuestran la importancia de
la organizacion del trabajo son:

e Es de caracter continuo; dado que la empresa y sus recursos estan
sujetos a cambios constantes: expansion, contraccién, nuevos
productos.

e Establece la mejor manera de lograr los objetivos del grupo social.

e Suministra los métodos para que se puedan desempefar las actividades
eficientemente, con un minimo de esfuerzo.

e Evita la lentitud e ineficiencia de las actividades, reduciendo los costos e
incrementando la productividad.

e Reduce o elimina la duplicidad de esfuerzos, al delimitar funciones y

responsabilidades.

Bajo este enfoque, se consigue tener como concepcién que la organizacion del
trabajo esta inmersa en toda la estructura de una empresa, con el fin de
estudiar todos los elementos de tiempo, descanso, recorridos, horarios, y en
base a resultados poder tomar acciones para lograr una mayor integracion de
los aspectos humanos, tecnoldgicos, materiales y de entorno, y alinear la
eficiencia y la eficacia al cumplimento de planes y objetivos institucionales o

estratégicos.
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2.4.2. FORMAS DE ORGANIZACION DEL TRABAJO

Es posible establecer diferentes formas de organizacion del trabajo que derivan
de las caracteristicas que asume la actividad productiva; para lo cual la figura 4
describe que la eficacia y eficiencia de este factor ergondémico depende de la
planificacion de la empresa en cuanto a formas, tiempos e independencia que

el trabajador tenga, sin desviarse del lineamiento comun estratégico.

FORMATIVA

Promueve procesos de
aprendizaje en la que
intervienen elementos que
viabilizan el incremento de
las competencias de los
trabajadores y posibilitan el
desarrollo de oportunidades
de innovacion para la
empresa, manteniendo un
fluo de mejoras en los
procedimientos y en la
produccién.

HIBRIDA

La  estructuracién  del
trabajo en equipos se limita
a tareas operativas y casi
rutinarias y la polivalencia
se encuentra ligada con la
posibilidad de intensificar
los ritmos de trabajo,
desarrollandose  en un
marco en el que la rotacién
entre puestos no implica
diferentes tipos de
complejidad ni habilidades.

SIMPLE

Se caracteriza por la
division técnica del trabajo,
segmentando el proceso en
diferentes partes en las que
cada trabajador cumple una
tarea especifica
(asignacién individual de
los puestos). Es decir, el
trabajo se organiza de
manera individual, con
marcada especializacion y
estricta divisién de tareas.

Figura 4. Formas de organizacion del trabajo.
Fuente: Erbes et al. 2011.
Elaboracion: Los autores.

Ante lo descrito, se analiza que dentro de la organizacion formativa es
importante la capacitacion del personal ya que si se innovan sus
conocimientos, por ende, se innovard la forma de ejecutar los procesos, en
este sentido la direccibn debe tener predisposicion de inversion en el
incremento de habilidades y por parte de los operarios la iniciativa e interés. En
otro contexto, la organizacion hibrida debe enfocarse en la ejecucion de
procesos diversos con complejidad para que los trabajadores apliquen todas
las destrezas y se motiven a querer entregar un trabajo eficiente, efectivo y
eficaz. En la organizacion simple, las personas deben tener una especializacion
manifiesta del puesto; es decir, no son muy rotativas por el grado de

complejidad y conocimientos que se requiere.
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2.4.3. ELEMENTOS, FACTORES Y EFECTOS DE RIESGO DE LA
ORGANIZACION DEL TRABAJO

Para la elaboracion de la figura 5 se tomd como referencia a Moreira (2011)
que se manifiesta sobre los factores y efectos de riesgo de la organizacion del

trabajo y Alvarez et al. (2013) que explica sobre los elementos.

ELEMENTOS

FACTORES

EFECTOS

El trabajo:

Son las funciones se
deben cumplir de acuerdo
con los planes
establecidos.

Las funciones se dividen
luego en tareas definidas
y dan origen a que el
trabajo sea dividido ya sea
por su cantidad o por su
grado de especializacion.

El contenido de la tarea:

Permite a la persona
sentir que su trabajo tiene
utilidad en el proceso en
que se desarrolla y para la
sociedad en general, y
que le ofrece la posibilidad
de incrementar y aplicar
sus  conocimientos y
capacidades.

Existen  puestos  que
consisten en la repeticion
de tareas cortas, carentes
de significado para la
persona que las realiza.

Es preciso atender esta
variable en procesos de
automatizacién ya que,
suponen una reduccion
del contenido del trabajo,
que pasa a ser ejecutado
por la maquina.

El personal:

Encargado de realizar las
diferentes funciones.

Es importante que las
tareas asignadas puedan
ser realizadas por el
trabajador, es decir, que
se adapten a su interés, a
sus habilidades y
experiencias.

Autonomia en el trabajo:

Es el grado de libertad
que la persona tiene para
influir en los distintos
aspectos que afectan a la
realizacion de su trabajo.

Es la posibilidad de decidir
sobre aspectos referentes
a la tarea y a la conducta
que debe seguirse a lo
largo de la jornada laboral.

Puede  darse  sobre
aspectos que se refieren a
la realizacion de la tarea
(orden de las tareas,
métodos, herramientas),
al tiempo de trabajo
(ritmos, pausas, horarios,
vacaciones) o a la
organizaciéon del trabajo
(objetivos, normas).

El lugar de trabajo:

Incluye los medios fisicos,
y el ambiente en general,
el local, los materiales, los
implementos,  muebles,
entre otros.

El clima de trabajo lo
constituyen las actitudes,
el espiritu de afectividad y
respeto, esto influye en
los resultados del trabajo.

Rol en la organizacion:

Se refiere al papel que
cada persona juega en la
organizacion.

Contradicciones entre las
funciones que se
demandan a la persona.

Conflicto  entre las
demandas del trabajo y
los valores y creencias de
la persona.

Discrepancias entre las
distintas tareas 0
funciones que deben
cumplirse.

Figura 5. Elementos, factores y efectos de la organizacion del trabajo.
Fuente: Moreira (2011) y Alvarez et al. (2013).
Elaboracién: Los autores.
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Los elementos de la organizacion del trabajo y su distribucién pueden
determinarse y estar influenciados por las normas o leyes vigentes en cada
pais, pero también a la naturaleza juridica de la empresa o institucion que se
quiera estudiar este indicador importante de la CVL; en el cuadro 2.3 se

describe la distribucion de los elementos segun Garcia et al. (2011).

Cuadro 2.3. Distribucién de elementos de la organizacién del trabajo.

Duracion de la tarea

Presién de tiempo

Régimen de trabajo Contenido de trabajo

Calidad del trabajo

Organizacion del trabajo Tiempo del descanso

Régimen de descanso Caracter del descanso

Lugar del descanso

Recorridos de trabajo

Aprovisionamiento de materiales

Fuente: Garcia et al. 2011.

Los autores en sus investigaciones describen en diferentes elementos, pero
esto se debe a que el primero los establece desde una perspectiva humana y
de entorno, por el contrario el segundo las describe desde una perspectiva
trabajo-descanso-recorridos-aprovisionamiento de materiales; en definitiva
todos son importantes al momento de estudiar la organizacién del trabajo en
Sus aspectos socio-técnicos, estructura, politicas y procesos, tomando en
cuenta la antigiedad de los trabajadores o su reciente incorporacion, pero

también la forma de produccion y la flexibilidad de los procesos.

El enfoque de los factores de riesgo, propuesto por los autores, determinan las
medidas preventivas que deben adoptar los directivos para evitarlas, la
estrategia esta en planificar la estructura de trabajo tomando en cuenta que de
hecho, el aprovechamiento del potencial del personal capacitado, en lugar de la
utilizacién de complicados procesos de automatizacion puede, en determinadas
circunstancias, no solo reducir significativamente los costes de inversion, sino
que también puede aumentar enormemente la flexibilidad y capacidad del

sistema en que se organiza el trabajo.
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2.4.4. DIMENSIONES PARA CATEGORIZAR LA ORGANIZACION
DEL TRABAJO

La organizacion del trabajo suele también asociarse al concepto de Forma

Organizacional. Las "formas organizacionales”, son un sistema de variables

estructurales y propone seis dimensiones o variables para categorizarlas:

Tamafio de la fuerza de trabajo, referido al nUmero de personas que
integran la organizacion;

Objeto de trabajo, identificando si es por producir utilidades,
proporcionar servicios o manipular simbolos a traves del procesamiento
de la informacién y de la toma de decisiones;

Medios de trabajo, que es la naturaleza de las herramientas, maquinas,
instrumentos utilizados o tipo de tecnologia y grado de complejidad
tecnoldgica que emplean en la produccion;

Division del trabajo, es la composicién ocupacional y de competencias
de la fuerza de trabajo, asi como la estructura administrativa de control
reflejada en la estructura departamental y divisional de la organizacion.
Control de trabajo, se refiere a la naturaleza de la fuerza, la autoridad, la
coordinacion y el control administrativo en el nivel del proceso de trabajo
o del punto de produccion; y

Propiedad y control, son las relaciones sociales de produccion en el nivel

institucional y social (Vargas, 2011).

Las dimensiones para categorizar la organizacion del trabajo, determinan

claramente la interrelacion entre las personas, objeto de trabajo, medios de

trabajo, divisién del trabajo, control de trabajo, propiedad y control; las mismas

gue estan orientadas a identificar y estudiar todo aquello que interviene en el

proceso productivo (informacién, equipos, procesos administrativos y

operativos, direccion del trabajo y relaciones laborales).
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2.45. METODOS PARA LA EVALUACION DE LA ORGANIZACION
DEL TRABAJO

La conceptualizacion de estos métodos, esta planteada por el Instituto Nacional

de Seguridad e Higiene en el Trabajo (2008) y Dalmau et al. (2010), quienes

reflejan la objetividad de la aplicacion para compilar datos importantes de los

puestos de trabajo en cuanto a organizacion y contenido.

LEST: Consiste en una guia de observacién de uso simple y rapido, que
permite recoger datos de manera objetiva sobre los elementos de las
condiciones y organizacion del trabajo para establecer un diagndstico,
ademas sirve de base a la discusion entre los directivos de la empresa

para definir un programa de mejoras.

RENAULT: Pretende optimizar el puesto, permite comparar diversas
soluciones y elegir una de ellas para mejorar los puestos priorizando sus
aspectos mas inadecuados y actuar sobre la concepcién de las
instalaciones y del producto; con la finalidad de mejorar la seguridad y el
entorno, disminuir la carga del trabajo fisica y nerviosa, reducir la presiéon

de trabajo repetitivo y crear puestos de trabajo de contenido elevado.

FARGOR: Permite conocer de forma simple y ordenada la situacion de
la empresa, tanto a nivel individual como de conjunto. Se orient6 hacia el
conocimiento del ambiente laboral concreto que pudiera originar
cambios en la salud. Este método adapta las aportaciones de otros
métodos o técnicas a unas necesidades especificas en un contexto —

espaciotemporal determinado.

ANACT: Se trata de un instrumento para el analisis y para la accion
sobre las condiciones y organizacion del trabajo, con el objetivo de

comprender y actuar sobre ella, permite evaluar una situacion e
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identificar las causas que han conducido a esta situacion permitiendo

entrar r@pidamente en vias de solucién.

EWA: Es un instrumento que permite tener una vision de cudl es la
situacién de un puesto de trabajo. Su objetivo es disefiar puestos de
trabajo y tareas seguro, saludables y productivos; para ello se basa en:
la fisiologia de trabajo, la biomecéanica ocupacional, la psicologia de la
informacion, la higiene industrial y el modelo socio-técnico de la

organizacion del trabajo.



Cuadro 2.4. Descripcion de las caracteristicas de los métodos para la evaluacién de la organizacion del trabajo.
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LEST RENAULT FAGOR ANACT EWA
Técnico experto con los | Técnico con los | Técnico con termometro, | No requiere  formacion | Observaciéon y entrevista
instrumentos;  luxdmetro, | instrumentos; cinta métrica, | sondmetro y luxémetro. especifica. Se  pueden | y/lo aparatos simples de
. anemdmetro,  sondmetro, | luxémetro, sonémetro, seguir las puntuaciones | medicion.
Persona e instrumentos ) . s ) . : .
. crondmetro, cinta métrica. anemémetro y/o ejemplos orientativas o para mayor
de recogida de datos . . iy " o
orientativos de valoracion. precision utilizar
instrumentos,  sonémetro,
luxémetro
Tiempo de observacion. | 3-4 h. 2-3 h. 30 min-1 h. 2-3 h. 15 min-30 min.
. . Se valoran los aspectos de | Valoracion en 5 niveles. Valoracion en 5 niveles, | La evaluacion da como | Para todos los factores;
Valoracion (puntuaciones . 9 .
0 a 10 puntos, que se excepto los apartados | resultado 3 niveles. La | Valoracién del analista con
altas corresponden a peor . . ) . o
recategorizan en 5 niveles abiertos. encuesta pondera el peso | 5 niveles. Valoracion del

organizacion del trabajo)

de gravedad.

de los factores entre 0 y 3.

trabajador con 4 niveles.

Aplicaciones

Preferentemente  puestos
fijos del sector industrial,
poco o nada cualificados.

Puestos de cadena de:
montaje, trabajos repetitivos
y de ciclo corto.

Andlisis a nivel individual o
de conjunto de las plantas
de la propia empresa.
Adecuado a  puestos
similares en el sector
industrial.

Andlisis de la organizacién
del trabajo en la empresa
para promover la accion.

No especifica aplicaciones
concretas, relacionado con
el sector industrial.

No estd orientado a
trabajos en cadena.

En la discusion de | Pueden realizar la | Se incluye un apartado de | Los trabajadores, sea cual | Se  entrevista a los
resultados. evaluacién los trabajadores, | “opinion del operario”. sea su funcién, son los | trabajadores, mientras se
Participacion de los después de un periodo mejores expertos de sus | realiza la evaluacion.
trabajadores breve de formacién. condiciones de trabajo.
Participan en todos los
niveles
Referencia basica para los | Referencia para muchos | Método sencillo, grafico, | Aproximacién Elaboracion desde el punto
otros métodos. Justifica | otros métodos. Es | con posibilidad de facil | pluridisciplinar y | de vista ergondémico. Las
tedricamente los elementos | susceptible de ser adaptado | manejo 'y una  facil | participativa. Es una guia | escalas de los items no son
evaluados en el método. | y modificado para analizar | comprension.  Es  una | de andlisis que debe ser | comparables.
Comentarios Herramienta de mejora de | otras caracteristicas. aplicaciéon elaborada por | adaptada a cada situacion.

las condiciones de trabajo.
No incluye factores de
salario, o seguridad en el
empleo.

una empresa en concreto.

En la recogida de datos se
parte de una visidn global
del conjunto de la empresa,
hasta la vision detallada de
un puesto concreto.

Fuente: INSHT (2008) y Dalmau et al. (2010).




Cuadro 2.5. Listado de los factores en los distintos métodos.
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LEST

RENAULT

FAGOR

ANACT

Descripcion de la tarea

A.  Entorno fisico
Ambiente térmico
Ruido
[luminacion
Vibraciones

B. Carga fisica
Carga estatica
Carga dinamica

C. Carga mental
Apremio de tiempo
Complejidad-rapidez
Atencion
Minuciosidad

D. Aspectos
Psicosociales
Iniciativa
Status social
Comunicaciones
Cooperacion
Identificacion con el
producto

E. Tiempo de trabajo

Cuestionario de empresa

Criterios de evaluacion

Concepcion del puesto
Altura-alejamiento
Alimentacion-evacuacion
Aglomeracién-accesibilidad
Mandos-sefiales

A.  Seguridad

B.  Entorno fisico
Ambiente térmico y sonoro
[luminacién artificial
Vibraciones
Higiene industrial
Aspecto del puesto

C. Cargafisica
Postura principal
Postura mas desfavorable
Esfuerzo de trabajo
Postura de trabajo
Esfuerzo de manutencién
Postura de manutencién

D. Carga mental
Operaciones mentales
Nivel de atencién

E. Autonomia
Individual y de grupo

F.  Relaciones
Independientes del trabajo
Dependientes del trabajo

G. Repetitividad del ciclo

H.  Contendido del trabajo
Potencial
Responsabilidad
Interés del trabajo

Datos de identificacion

Factores de riesgo:

A.  Ambiente fisico

lluminacion
Ruido

Ambiente térmico
Ambiente
Atmosférico
Carga fisica
Postura habitual
Habilidad manual

B.  Organizacién

Horario de trabajo
Tiempo de ciclo
Tiempo de
Autonomia
Espacios y grupos

Descripcion y observaciones

Definicion del puesto material que
utiliza prendas de seguridad del
puesto riesgo de accidente
opinién del operador.

Conocer la empresa

Andlisis global de la
Situacién

Encuesta sobre el
terreno:

Contenido del trabajo
Puesto de trabajo
Entorno del puesto
Distribucion del trabajo
Ejecucion de las tareas
Evaluacion promocion del
personal

mmo o w>

G. Relaciones sociales
H.  Individuo y grupos
l. Estilo de mando
Asignar peso

Balance del estado de la
organizacién del trabajo

Discusién de los resultados
obtenidos y propuesta de un
programa de mejora concreto.

EWA
Contenidos
1. Puesto de trabajo
2. Actividad fisica general
3. Levantamiento de cargas
4.  Postura de trabajo y
movimientos
5. Riesgo de accidente
6.  Contenido del
Trabajo
7. Autonomia
8. Comunicacion del trabajo y
contactos personales
9.  Toma de decisiones
10. Repetitividad del trabajo
11.  Atenci6n
12, lluminacion
13.  Ambiente térmico
14. Ruido

Fuente: INSHT (2008) y Dalmau et al. (2010).
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2.4.6. ANALISIS CRITICO DE LOS METODOS PARA EVALUAR LA
ORGANIZACION DEL TRABAJO

Aunque todos los métodos estan direccionados a mejorar la organizacion del
trabajo en condiciones de factores y variables que se reflejen en la salud del
trabajador, no todos contienen los elementos necesarios que permitan

cuantificar la informacién recogida en los puestos de trabajo.

Asi, aunque el método LEST es aplicable preferentemente a los puestos fijos
del sector industrial, presenta ventajas al momento de obtener puntuaciones (0
a 10) para cada una de las variables estudiadas, cuyos resultados serviran
para establecer programas de formacién a todos los niveles de la empresa en
sus aspectos de ambiente fisico, carga fisica, carga mental, aspectos
psicosociales y tiempo de trabajo. Paraddjicamente RENAULT es una
herramienta aplicable a entidades del sector publico o privado, que permite
priorizar los aspectos inadecuados para implantar programas de mejoras y
optimizar el puesto, pero se debe tener en cuenta los condicionantes técnicos y
econdémicos; lo importante es cumplir con la Constitucion de la Republica del
Ecuador que en su articulo 326 indica “toda persona tendra derecho a
desarrollar sus labores en un ambiente adecuado y propicio, que garantice su

salud, integridad, seguridad, higiene y bienestar” (Asamblea Nacional, 2008).

A diferencia de lo mencionado, los métodos FARGOR y EWA, estan
directamente orientados a evaluar condiciones de salud que se presenten en el
ambiente en que un operario ejecuta su trabajo, y en base a resultados
plantear objetivos de redisefio de puestos para garantizar puestos de trabajos
seguros, saludables y productivos. La particularidad entre estos dos métodos,
es que EWA en su contenido y estructura lo hacen mas apropiado para

actividades manuales de la industria y la manipulacion de materiales.
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ANACT, hace distintiva de los métodos anteriores debido a que este no solo
evalla los elementos de riesgos de organizacion del trabajo sino que permite
identificar las causas que han conducido a esta situacion. Su analisis va desde
una perspectiva general de la empresa para luego evaluar particularmente
cada puesto, y de manera similar también plantea la propuesta de un plan de

accion.

Como se ha mencionado todos los métodos son validos y dutiles para
diagnosticar la organizacion en los puestos de trabajo, lo importante es aplicar
el mas adecuado dependiendo de los resultados que se quieran obtener ya que
algunos métodos proporcionan informacion mas exhaustiva. Dentro de
seflalado se resalta que el LEST ha servido de base para el desarrollo de
nuevos métodos por tanto se lo establece como un referente de aplicacion

sustancial.

2.5. ESTUDIO DE TIEMPOS DE TRABAJO

2.5.1. DEFINICIONES E IMPORTANCIA

Segun, Kanawaty (2010) el estudio de tiempos es una técnica de medicion del
trabajo empleada para registrar los tiempos y ritmos de trabajo
correspondientes a los elementos de una tarea definida en condiciones
determinadas, y para analizar los datos de tiempo requerido sobre la norma de

ejecucion establecida.

El estudio de tiempos es el procedimiento para medir el tiempo requerido por
un trabajador calificado, quien trabajando a un nivel normal de desemperio,

realiza una tarea conforme a un método especificado (Flores, 2011).

El estudio de tiempos juega un papel importante en la productividad de

cualquier empresa de productos o servicios. Con éste se pueden determinar los
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estandares de tiempo para la planeacion, calcular costos, programar, contratar,
evaluar la productividad, establecer planes de pago, entre otras actividades por
lo que, cualquier empresa que busque un alto nivel competitivo debe centrar su
atencion en las técnicas de estudio de tiempos, y tener la capacidad de
seleccionar la técnica adecuada para analizar la actividad seleccionada (L4zaro
et al. 2010).

Lo descrito por los autores, da extension para determinar que el estudio de
tiempos es significativo para examinar y estudiar el método que se esta
aplicando durante el proceso secuencial de actividades de una determinada
empresa aunque esto obedece al aprovisionamiento de materia prima y
materiales, ademas del disefio y adecuacion del centro de trabajo; enfatizando
en que el estudio de tiempos permite estudiar las habilidades, técnicas y
métodos que el operario aplica para desarrollar las actividades y asi determinar
la efectividad en el desemperfio de las tareas.

2.5.2. OBJETIVOS Y ETAPAS DEL ESTUDIO DE TIEMPOS

Segun, Kanawaty (2010) el estudio de métodos persigue diversos propdsitos,
los mas importantes son:

e Mejorar los procesos y procedimientos.

e Mejorar la disposicion y el disefio de la fabrica, taller, equipo y el lugar

de trabajo.

e Economizar el esfuerzo humano y reducir la fatiga innecesaria.

e Economizar el uso de materiales, maquinas y mano de obra.

e Aumentar la seguridad.

e Crear mejores condiciones de trabajo.

e Hacer mas facil, rapido, sencillo y seguro el trabajo.

Una vez elegido el trabajo que se va a analizar, el estudio de tiempos suele

constar de las ocho etapas siguientes:
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e Obtener y registrar toda la informacion posible acerca de la tarea, del
operario y de las condiciones que puedan influir en la ejecucion del
trabajo.

e Registrar una descripcion completa del método descomponiendo la
operacion en “elementos”.

e Examinar ese desglose para verificar si se estan utilizando los mejores
meétodos y movimientos, y determinar el tamafio de la muestra.

e Medir el tiempo con un instrumento apropiado, generalmente un
cronémetro, y registrar el tiempo invertido por el operario en llevar a
cabo cada “elemento” de la operacion.

e Determinar simultaneamente la velocidad de trabajo efectiva del operario
por correlacion con la idea que tenga el analista de lo que debe ser el
ritmo tipo.

e Convertir los tiempos observados en “tiempos basicos”

e Determinar los suplementos que se afadiran al tiempo béasico de la
operacion.

e Determinar el “tiempo tipo” propio de la operacion (Kanawaty, 2010).

Lo indicado por el autor es importante de aplicacion para que el procedimiento
tenga la efectividad y refleje los tiempos reales y en base a esto se pueda
elaborar un nuevo método que permita eliminar cuellos de botella o actividades
gue generen holguras y que no aportan valor agregado a las operaciones, o en
todo caso reducir o dar flexibilidad aquellas que actividades que son base para
gue un proceso productivo o de servicio tenga lo requerido tanto por los actores

internos y externos de una empresa “calidad”.

2.5.3. HERRAMIENTAS PARA EL ESTUDIO DE TIEMPOS

Segun, Kanawaty (2010) para el estudio de tiempos se ha de utilizar ciertas
herramientas fundamentales que se presentan el cuadro 2.6, sin embargo en
ocasiones, también necesitara otros instrumentos para medir, tales como una

cinta métrica, una regla de metal, un micrometro, una balanza de resortes.
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Cuadro 2.6. Herramientas para el estudio de tiempos.

Mecanico: ordinario, de registro fraccional de segundos u otra unidad de tiempo.
Cronémetro Electrénico: el que se utiliza solo y el que se utiliza integrado en un dispositivo
electrénico de registro.

Es un tablero liso de manera contrachapada o de un material plastico apropiado,
donde se fijan los formularios para anotar las observaciones. Debera ser rigido y de
un tamafio mayor que el mas grande de los formularios que se utilicen.

Tablero para formularios
de estudio de tiempos

Los estudios de tiempos exigen el registro de numerosos datos (cédigos o
descripciones de elementos, duracién de elementos, notas explicativas). Se pueden
emplear formularios impresos del mismo formato.

Formulario para el estudio
de tiempos

Fuente: Kanawaty, 2010.
Elaboracion: Los autores.

Las herramientas determinadas por el autor, son de gran utilidad para el
estudio de tiempos, por esto es importante que el especialista tenga el
conocimiento de su uso y aplicacion, asi también el alcance de otros equipos o
materiales necesarios y complementarios. Ademas, es de resaltar que estas
herramientas permitiran detectar los tiempos especificos de ejecucion de
trabajos y proporcionar informacién confiable a la direccion de la empresa para
que establezca programas de mejoras y reducir movimientos ineficientes y

acelerar los eficientes y en este contexto apremiar la productividad.

2.5.4. ESTRUCTURA DE LA JORNADA LABORAL PARA EL ESTUDIO
DE LOS PROCESOS MANUALES Y MECANICO - MANUALES

La estructura de la jornada laboral pretende el estudio de los tiempos
reglamentados y no reglamentados sean manuales o mecanicos (figura 6), con
la finalidad de identificar que los procesos se ejecuten en el cronometraje,
calidad y cantidad adecuada. Ante esto Garcia (2010) indica que esta
estructura esté dirigida a contribuir al fortalecimiento del orden laboral, precisar
el contenido y utilizacion adecuada de la jornada y horario de trabajo, asi como
reiterar la responsabilidad de las administraciones en la aplicacion y exigencia
de su cumplimiento para la produccion o la prestacion de servicios; en este
lineamiento Alvarez (2010) dice que es importante para el crecimiento de la
productividad del trabajo, por ello es necesario, lograr la maxima efectividad en
el empleo de la fuerza de trabajo, y de los recursos materiales en el proceso

productivo.
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Tiempo de Trabajo (TT): Aquel en que se encuentra || Tiempo de Interrupciones (TI): Tiempo durrante el
laborando el trabador. cual el trabajador no participa del proceso de trabajo.

Tiempo de Trabajo Relacionado con la Tiempo de Interrupciones No
— Tarea (TTR): Para cumplir las operaciones y — Reglamentadas (TINR): Alteraciones en el

caracteristicas del proceso productivo.

proceso normal de trabajo.

Tiempo de Trabajo Necesario (TTN):
Realiza actividades que coadyuvan a la

transformacion del objeto de trabajo.

Tiempo Preparativo Conclusivo
(TPC): Se utiliza para preparar el

cumplimiento de un trabajo dado y
Sus acciones.

Tiempo Operativo (TO): Para
cambiar la forma, dimensiones,

propiedades y posicion en el espacio
de un objeto de trabajo.

Tiempo Principal (TP):
Cambios cualitativos y

cuantitativos en la operacion.

Tiempo de Interrupciones por
Deficiencias Técnico-Organizativas

(TITO): El trabajador no labora a
consecuencia de deficiencias técnicas y/o
organizativas.

Tiempo de Interrupciones por violacion
de la Disciplina Laboral (TIDO): El

trabajador no labora (llegadas tardes,
conversaciones injustificadas).

Tiempo de Interrupciones Casuales
(TIC): Interrupciones a causas

climatologicas, falta de fluido eléctrico.

Tiempo de Interrupciones por Otras
Causas organizativas (TIOC): Clases,

cobros y actividades polfiticas en horas
laborales.

Tiempo Auxiliar (TA): Realizar
las acciones que aseguran el

cumplimiento del trabajo
principal.

Tiempo de Interrupciones Reglamentadas

(TIR): No se labora por razones previstas e
inherentes al propio proceso de trabajo.

Tiempo de Servicio (TS): Atencion y

mantenimiento del orden y limpieza
en su puesto de trabajo.

Tiempo de Descanso y Necesidades
Personales (TDNP): Se utiliza con el fin

Tiempo de Servicio Técnico
(TST): Mantener el equipo en

condiciones técnicas adecuadas
para realizar un trabajo concreto.

de mantener la capacidad normal de
trabajo.

Tiempo de Descanso (TD): Para

Tiempo de Servicio
Organizativo (TSO): Mantener

el puesto en orden y disposicién
de trabajo durante el turno.

recuperarse o prevenir la fatiga
producida.

Tiempo de Necesidades
Personales (TNP): Consumido por el

Tiempo de Trabajo Superfluo (TTS):
Determinado por condiciones técnico-

organizativas y por la disciplina que sobre
el particular tiene el trabajador.

trabajador para mantener su higiene
personal.

Tiempo de Interrupciones
Determinados por la Tecnologia y

| | Tarea (TTNR): Se invierte en el cumplimiento

Tiempo de Trabajo Relacionado con la

de tareas no previstas en el contenido de
trabajo del puesto.

Organizacion (TIRTO): Provocado por
las condiciones del proceso productivo.

Figura 6. Estructura de la jornada laboral (procesos manuales y mecanico — manuales).

Fuente: Garcia (2010) y Alvarez (2010).
Elaboracion: Los autores.
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2.6. PROGRAMA DE MEJORAS

2.6.1. DEFINICIONES E IMPORTANCIA

Conjunto de indicadores fundamentados a partir de un modelo de organizacion,
que proponen determinadas formas de operar el trabajo mediante el uso de
estrategias. Cada una de estas estrategias se propone conseguir objetivos
especificos. Los objetivos estan planteados en funcion de las acciones que los
trabajadores deben desarrollar para aprender la estrategia, teniendo en cuenta

la organizacion es necesaria para realizar dichas acciones (Gonzalez, 2010).

Los programas de mejoras se asientan en una gestién que acentla el rol de los
trabajadores, como eje de las empresas, se fija en los procesos y resultados,
revaloriza la satisfaccion por el buen trabajo, es responsable frente a la
sociedad e inicia el dinamismo de las instituciones o centros de trabajo

alineando a su mejora continua (Espifieira et al. 2012).

2.6.2. ELEMENTOS DE UN PROGRAMA DE MEJORAS

Segun, Lépez. (2011) los elementos de un programa de mejoras ergonémico
se componen basicamente de cuatro elementos:

e Andélisis del puesto: Se revisa, analiza e identifica el trabajo en relacion
al puesto, que puede presentar riesgos musculares y sus causas.

e Prevencién y control de riesgos: Disminuye o elimina los riesgos
identificados en el puesto de trabajo, cambiando el trabajo, puesto,
herramienta, equipo 0 ambiente.

e Manejo meédico: Aplicacion adecuada de los recursos meédicos para
prevenir las alteraciones del sistema muscular o enfermedades
laborales.

e Entrenamiento y educacion: Educacion que se le facilita a los
administradores y trabajadores para entender y evitar los riesgos

potenciales de lesiones, sus causas, sintomas, prevencion y tratamiento.



CAPITULO Ill. DESARROLLO METODOLOGICO

3.1. UBICACION

La investigacion se desarroll6 en las unidades de docencia, investigacion y
vinculacién de la carrera Agroindustrias de la Escuela Superior Politécnica
Agropecuaria de Manabi Manuel Félix Lopez, Campus Politécnico, Sitio El

Limon de la ciudad de Calceta, canton Bolivar, provincia de Manabi — Ecuador.
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Foto 3.1? Mapa géografico de Ié'ubic':acii’)'h de la ESPAM MFL.
Fuente: ESPAM MFL.

3.2. VARIABLES DE ESTUDIO

Variable dependiente: Organizacion del trabajo.

Variable independiente: Procedimiento de diagndstico.

3.3. PROCEDIMIENTO DE LA INVESTIGACION

e PRIMERA FASE: FUNDAMENTOS TEORICOS
Se investigd en revistas o articulos cientificos, libros, documentos fisicos
y en linea, los fundamentos tedricos que sustentan los objetivos de la
investigacion, refiriendose principalmente a las distintas herramientas,

procedimientos, métodos y/o metodologias que permiten el diagnéstico
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de la organizacién del trabajo, consiguiente a esto los investigadores
debatieron criticamente las diversas conceptualizaciones de la literatura
citada para determinar las concordancias o diferencias y en base a esto
aportar analiticamente algo que los autores no habian considerado y que
es necesario para que las referencias se ajusten a la naturaleza de las
unidades de docencia, investigacion y vinculacion de la carrera
Agroindustrias, esto fue fundamental para disefiar la propuesta del

procedimiento en la siguiente etapa.

SEGUNDA FASE: DISENO DEL PROCEDIMIENTO
Para disefiar el procedimiento de diagnostico de la organizacién del
trabajo se utilizo el software Microsoft Visio, considerando cuatro etapas
elementales:

1. Etapa 1: Familiarizacion con el entorno de trabajo.

2. Etapa 2: Evaluacion de la organizacion del trabajo.
3. Etapa 3: Procesamiento de la informacion.
4

Etapa 4: Propuesta del programa de mejoras.

Es importante resaltar que se aplicaron herramientas como: trabajo grupal,

representaciones graficas y diagramas de afinidad.

TERCERA FASE: APLICACION DEL PROCEDIMIENTO
Se aplico las tres primeras etapas del procedimiento disefiado:

o Etapa 1: Familiarizacion con el entorno de trabajo.- En esta fase
mediante la utilizacion de diagramas de procesos se logré
identificar cada una de las actividades y tiempos en que se
ejecutan las operaciones en las unidades de docencia,
investigacién y vinculacion de la carrera de Agroindustrias de la
ESPAM MFL y mediante cuadros, el detalle de los trabajadores
que intervienen en la produccion, el nivel profesional, horarios de

trabajo y los equipos, materiales, maquinarias que utilizan.
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o Etapa 2: Evaluacion de la organizacion del trabajo.- Se
consideraron los elementos o indicadores importantes como el
estudio del RTD (Régimen de Trabajo y Descanso) y estudio de
métodos, que describen los puestos de trabajo y sus
caracteristicas propias como: cantidad de trabajo, contenido del
trabajo, movimientos, técnicas para ejecutar actividades, tiempos
necesarios, tiempos requeridos y tiempos establecidos; para lo
cual se aplicé la técnica del cuestionario en coherencia con las
normas internacionales de salud y seguridad laboral como de la
legislacion ecuatoriana; ademas se graficaron diagramas
bimanuales para conocer los movimientos de la mano derecha e

izquierda realizando el respectivo analisis.

o Etapa 3: Procesamiento de la informacién.- Se utilizo el software
excel para obtener graficos estadisticos que permitieron el
analisis cuantitativo de los resultados obtenidos de los
cuestionarios de acuerdo a lo establecido en el régimen laboral
ecuatoriano; extrayendo las falencias para priorizarlas mediante el
método Kendall y en lo posterior se llevarlas a un diagrama

causa-efecto mediante el software visio.

e CUARTA FASE: PROPUESTA DEL PROGRAMA DE MEJORAS
Se aplico la cuarta etapa del procedimiento disefiado:

o Etapa 4: Propuesta del programa de mejoras.- Una vez obtenidos
los datos de los principales problemas que afectan la
organizacion del trabajo se elaboré una propuesta de medidas y
acciones con la finalidad de eliminar o atenuar los factores

incidentes, y la socializacién con los Técnicos.

3.4. METODOS

Para el desarrollo de este trabajo se utilizaron diversos métodos como:
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e Meétodo inductivo: Método cientifico que obtiene conclusiones
generales a partir de premisas particulares. Se aplic6 mediante cuatro
pasos: la observacion de los hechos para su registro; la clasificacion y el
estudio de estos hechos; la derivacion inductiva que parte de los hechos

para llegar a una generalizacion; y la contrastacion.

e Método deductivo: Es aquel que va de los hechos particulares a
afirmaciones de caracter general. Es decir que en esta investigacion
permitié detectar veridicamente los factores que afectan la organizacion

del trabajo desde la raiz del problema.

e Meétodo holistico: Permite identificar la integracidon de corrientes,
posturas, teorias o paradigmas, la cual permite a través del sintagma
aproximarse a los eventos de manera integrativa. Es el que piensa
intuitivamente en imagenes y en sentimientos — inteligencia, emocional.
Se utiliz6 este método para procesar la informacién obtenida de la
entrevista, es decir, la descomposicién de la informacion general en
partes para entender cada uno de los factores que afectan la
organizacion del trabajo, y su relacion con las actividades de los
trabajadores.

e Método analitico: Analiza los elementos hasta llegar a la naturaleza de
un todo. En este método necesariamente hay que tener en cuenta: la
observacion, descripcién, descomposicion, examen critico, enumeracion

de sus partes, ordenacion, explicacion.

3.5.- TECNICAS

En cuanto a las técnicas que permitieron la recoleccién de informacién se

aplicaron las siguientes:
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Entrevista: Es la comunicacion interpersonal establecida entre el
investigador y el sujeto de estudio a fin de obtener respuestas verbales a
las interrogantes planteadas sobre el problema propuesto. Se la aplico
en esta investigacion para obtener datos que permitieron caracterizar
cada una de las unidades de docencia, investigacion y vinculacion, tanto

de las tareas que se realizan como de las personas que intervienen.

Observacion: Permitio verificar en el lugar objeto de estudio los factores

gue afectaban la organizacion del trabajo.

Estudio de tiempos: Es aquella que expresa el tiempo necesario para
el cumplimiento de una unidad de trabajo (operacion, articulo, entre
otros) por un obrero o grupo de obreros. Se emplea cuando el obrero, en
el proceso laboral realiza distintas operaciones que requieren diferentes
tiempos de ejecucion, o cuando realiza una operacion cuya conclusion

rebasa los limites de la jornada normal de trabajo.

Esta técnica permitid determinar:

Tiempo de trabajo (IT)

Tiempo de trabajo relacionado con la tarea (TTR)
Tiempo de trabajo necesario (TTN)

Tiempo preparativo-conclusivo (TPC)

Estudio de métodos: La aplicacion de esta técnica permiti6 someter
todas las operaciones a un riguroso examen mediante la grafica de los
procesos para conocer las falencias que afectan la productividad y en
base a esto introducir mejoras que facilitan la realizacion del trabajo,
permitiendo que se ejecuten en el menor tiempo posible y con una

menor inversion por unidades producidas.



CAPITULO IV. RESULTADOS Y DISCUSION

En este capitulo se describen los resultados de la ejecucion de las acciones
planificadas, que se basaron en el cumplimiento de los cuatro objetivos
planteados y que inicié con la recopilacién de fundamentos tedricos que dan
sustento y fundamento a esta investigacion; de manera continua se disefié un
procedimiento general para diagnosticar la organizacion del trabajo, aplicado
como caso de estudio en las unidades de docencia, investigacion y vinculacion
de la carrera de Agroindustrias de la Escuela Superior Politécnica Agropecuaria
de Manabi Manuel Félix Lépez; considerando la propuesta de un programa de
mejoras con acciones enfocadas a garantizar e incrementar la CVL de los

servidores(as) y trabajadores(as).

4.1. DISENO DE UN PROCEDIMIENTO PARA DIAGNOSTICAR
LA ORGANIZACION DEL TRABAJO

Como se menciond, uno de los objetivos en la investigacion consistio en
disefiar un procedimiento para diagnosticar los factores que inciden en la
organizaciéon del trabajo; para ello se analizaron diversos procedimientos,
métodos y metodologias, que diferentes autores como: (INSHT, 2008; Suérez,
2010; Real, 2011; Bernal y Ramos, 2012) proponen para realizar este estudio.

Una vez realizado el respectivo analisis critico es que se propone un
procedimiento (ver figura 7) con cuatro fases importantes que permiten obtener
los resultados deseados, proponiendo un programa de mejoras que contribuye

a garantizar la CVL de sus trabajadores.

Las cuatro fases generales del procedimiento son:
e Etapa I.- Familiarizacion con el proceso o area.
e Etapa Il.- Evaluacion de la organizacién del trabajo.

e Etapa lll.- Procesamiento de la informacién.



e Etapa IV.- Propuesta del programa de mejoras.

—4 ETAPA 1.- FAMILIARIZACI()N CON EL PROCESO (AREA)

“

Creacion del equipo de trabajo

Caracterizacion ergonomica del proceso (area)

—ﬂ ETAPA 2.- EVALUACION DE LA ORGANIZACION DEL TRABAJO

v

‘ Valoracion general de la organizacion del trabajo ‘

v

¢ Existen problemas con la
Organizacion del Trabajo?

Tiempo

Realizar un estudio del
Régimen de Trabajo y
Descanso (RTD)

¢ El factor afectado
es el Régimen de Trabajo y
Descanso?

Caracter

Distribucion

Realizar un estudio de los
Métodos de Trabajo

¢ El factor afectado es el
Método de Trabajo?

v

Identificar en el proceso
Fin analizado los métodos de
trabajo utilizados

‘ ETAPA 3.- PROCESAMIENTO DE LA INFORMACION

v

‘ Priorizar las falencias detectadas mediante el método Kendall ‘

v

‘ Reconocer los principales factores que afectan la Organizacion del Trabajo ‘

‘ Identificar las causas que afectan a cada elemento de la Organizacion del Trabajo ‘

v

‘ ETAPA 4.- PROPUESTA DEL PROGRAMA DE MEJORAS

v

‘ |dentificar las medidas para eliminar o atenuar las no conformidades ‘

v

‘ Definir las acciones que dan cumplimiento a cada medida ‘

Figura 7. Procedimiento para diagnosticar la organizacién del trabajo.
Elaboracién: Los autores.

40
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ETAPA 1.- FAMILIARIZACION CON EL PROCESO (AREA)

Consiste en tener contacto directo con el lugar objeto de estudio para conocer
los aspectos generales de los puestos de trabajo, ademas de establecer las
relaciones entre el equipo de trabajo y la direccion de la empresa, asi como del
compromiso para proporcionar informacion de caracter ergonémico que permita
la aplicacion del procedimiento. Esta etapa contiene dos elementos
fundamentales: creacion del equipo de trabajo y la caracterizacion ergondémica

del proceso (area).

SUB-ETAPA 1.1.- CREACION DEL EQUIPO DE TRABAJO

Para conformar un equipo de trabajo con aptitudes para diagnosticar la
organizaciéon del trabajo, se deben considerar elementos de seleccidn,
preparacion y aprobacion de los integrantes teniendo en cuenta que este debe
ser multidisciplinario, para lo cual se debe tener en cuenta los siguientes

aspectos:

e El equipo debe estar integrado por profesionales o personas
experimentadas en estudiar la organizacién del trabajo.

e Debe delegarse la responsabilidad de coordinador a uno de los expertos
para que dirija la intervencion de valoracién de los puestos de trabajo.

e Para la conformacion del equipo de trabajo, es importante que entre sus
integrantes existan personas relacionadas con los procesos
(trabajadores) que laboran en la empresa y los profesionales
encargados de la seguridad laboral de los mismos.

e El equipo debe tener un entrenamiento previo sobre las técnicas y
herramientas a aplicar durante el proceso de diagnéstico de la

organizacién del trabajo.

Nota: se debe informar a todos las trabajadoras y trabajadores sobre los

objetivos del procedimiento a aplicar.
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SUB-ETAPA 1.2.- CARACTERIZACION ERGONOMICA DEL PROCESO
(AREA)

La caracterizacion ergondmica del proceso consiste en describir la forma actual
de los principales elementos de la organizaciéon del trabajo, con la finalidad de
recopilar informacién de los puestos de trabajo, para ello, se propone
considerar:

1. Medios de trabajo: se deben describir las herramientas, equipos y
maquinarias que son utilizadas por los operarios durante el proceso.

Para lo cual se puede utilizar la matriz que se propone en el cuadro 4.1.

Cuadro 4.1. Formato para la descripcion de los medios de trabajo del area de estudio (ejemplo).

NOMBRE DEL EQUIPO O

HERRAMIENTA IMAGEN DESCRIPCION
Q Es un aparto que esta basado en métodos mecanicos
Balanza analitica y tiene una sensibilidad de hasta una diezmilésima de
\\ gramo.

Elaboracion: Los autores.

2. Objetos de trabajo: corresponde al detalle general de los procesos de
transformaciéon en que intervienen los trabajadores, con la finalidad de
conocer lo que se realiza en la empresa; el equipo de trabajo se puede

apoyar en los siguientes graficos o diagramas:

e Cursograma sinoptico del proceso: para Kanawaty (2010) es un
diagrama que presenta un cuadro general de las operaciones
principales, asi como las inspecciones efectuadas para comprobar su
resultado, sin tener en cuenta quién las ejecuta ni donde se llevan a
cabo. Para preparar este cursograma se necesitan solamente los dos

simbolos correspondientes a “operacion y a inspeccion”.




43

e Diagrama de flujo: es una herramienta que permite hacer una

representacion grafica de la secuencia de etapas, operaciones,

movimientos, decisiones y otros eventos que ocurren en un proceso;

para Lascano (2010) “...nos ayuda a tener una vision clara del

proceso o método de trabajo en estudio y darnos una idea de como

quedara un método a implantar”.

Los diagramas descritos se representan a través de formas y simbolos graficos

(ver cuadro 4.2) que propone Kanawaty (2010); entre los cuales se encuentran:

Cuadro 4.2. Simbolos utilizados en los diagramas.

ACTIVIDAD EJEMPLO DESCRIPCION
Indica las principales fases del proceso,
método o procedimiento. Por lo comun, la
pieza, materia o producto del caso se
OPERACION . modifica o cambia durante la operacion.
Agujerar
X Indica la inspeccién de la calidad y/o la
@ verificacion de la cantidad. Sirve para
— comprobar si una operacion se ejecutd
: correctamente en lo que se refiere a
INSPECCION . .
Control de cantidad y/o calidad | calidad y cantidad.
|:> m Indica el movimiento de los trabajadores,
materiales y equipo de un lugar a otro.
TRANSPORTE
Por carro
F Indica demora en el desarrollo de los
J\ hechos: por ejemplo, trabajo en suspenso
entre dos operaciones sucesivas, 0
DEPOSITO PROVISIONAL O abandono momenténeo, no registrado, de
ESPERA Trabajador en espera de ascensor | Cualquier objeto hasta que se necesite.
Indica deposito de un objeto bajo
vigilancia en un almacén donde se lo
recibe o entrega mediante alguna forma
ALMACENAMIENTO de autorizacién o donde se guarda con
PERMANENTE Dep(’)stio de productos terminados fines de referencia.

8
N

ACTIVIDADES COMBINADAS

Cuando se desea indicar que varias
actividades son ejecutadas al mismo
tiempo o por el mismo operario en un
mismo lugar de trabajo, se combinan los
simbolos de tales actividades.

Fuente: Kanawaty (2010).
Elaboracion: Los autores.
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3. Fuerza de trabajo: en esta parte se debe elaborar un cuadro donde se
liste todo el personal de la empresa, especificando el cargo que ocupa y
el nivel profesional, horarios de trabajo y salarios; esto se realizara

mediante el formato que se muestra en el cuadro 4.3.

Cuadro 4.3. Formato para la descripcion de la fuerza de trabajo del area de estudio (ejemplo).

TALLER DE PROCESOS CARNICOS

APELLIDOS Y NIVEL CARGO HORARIO DE SUELDO O
NOMBRES PROFESIONAL TRABAJO SALARIO
Doctora en Asistente 08:00 - 13:00

Grether Lucia Real Pérez $1,500

Ciencias Técnicas Administrativa 14:00-17:00

Elaboracion: Los autores.

ETAPA 2.- EVALUACION DE LA ORGANIZACION DEL TRABAJO

Una vez obtenida la informacién ergondmica general de los puestos de trabajo
se procede a valorar los aspectos especificos de la organizacion del trabajo,
esto se puede realizar mediante un cuestionario; técnica a la que Carrasco
(2010) la define como “registro mediante el cual se pretende recoger
informacion de todos los aspectos relacionados con el puesto” también indica
que entre sus caracteristicas esta que: es “sencillo y facil de comprender, lo
rellena el titular del puesto y lo supervisa su superior inmediato....puede ser
abierto o cerrado”, ante esto el equipo de trabajo lo debe elaborar de acuerdo a
los criterios que consideren importantes, sin embargo para efectos de este
procedimiento se propone el siguiente modelo (ver cuadro 4.4) que se debe

aplicar tanto a coordinadores como trabajadores.

Cuadro 4.4. Ficha n° 1 para la evaluacion general de la organizacion del trabajo.

TALLER: FECHA:
TRABAJADOR U OPERARIO: RESPONSABLES:
ORGANIZACION DEL TRABAJO Siempre | 0881 | Algunas | o o vez | Nunca
siempre veces
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Se aplican medidas para garantizar la calidad de vida
laboral de los trabajadores.

El tiempo de trabajo estd acorde con el tiempo
necesario para cumplir con las tareas asignadas a los
trabajadores.

El tiempo de descanso, estd acorde con las
actividades realizadas.

El caracter del descanso es adecuado y oportuno.

Los tiempos estan distribuidos adecuadamente para
garantizar la calidad de las operaciones.

Existe una planificacion adecuada para la ejecucion de
los procesos.

Los métodos de trabajo son adecuados para el
desarrollo eficiente, efectivo y eficaz de las
operaciones.

Conoce todos los procesos, formas de ejecucion y
equipos que se deben utilizar.

Cuentan con todos los equipos y mano de obra
necesaria para la ejecucion de procesos.

Tiene libertad para variar el ritmo de trabajo sin
perturbar la produccion a lo largo de la jornada.

Elaboracion: Los autores.

De manera continua el procedimiento presenta la primera decisiéon que indica:
¢Existen problemas con la organizacion del trabajo?; la respuesta a esta
interrogante se extrae de los resultados obtenidos de la encuesta,

considerando dos opciones:

SI: indica la existencia de factores que inciden negativamente en la
organizacion del trabajo, por lo tanto el procedimiento continta con la segunda
decision.

NO: el procedimiento finaliza.

SUB-ETAPA 2.1.- ESTUDIO DEL REGIMEN DE TRABAJO Y DESCANSO

La segunda decision sefala: ¢EIl factor afectado es el régimen de trabajo y
descanso?; la respuesta a esta interrogante se extrae de los resultados

obtenidos de la encuesta, y considera dos opciones:
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Sl: significa que los resultados de la encuesta no fueron favorables, por tanto

existe un problema en RTD (Régimen de Trabajo y Descanso) lo cual indica

gue se debe realizar un estudio de este elemento a los trabajadores en tres

aspectos (tiempo, caracter y distribucién) para lo cual se debe aplicar el

siguiente cuestionario a los trabajadores:

Cuadro 4.5. Ficha n° 2 Estudio del Régimen de Trabajo y Descanso.

ESTUDIO DEL REGIMEN DE TRABAJO Y
DESCANSO

CASI

SIEMPRE SIEMPRE

ALGUNAS
VECES

RARA
VEZ

NUNCA

TIEMPO

¢ Los tiempos de descanso le permiten recuperar
sus niveles optimos de rendimiento?

¢ La frecuencia de las pausas esta equilibrada a
la cantidad de operaciones?

¢ Consideras que existe una buena planificacién
del tiempo de trabajo?

CARACTER

¢,Cuenta con los requisitos de seguridad y salud
en el trabajo?

¢ El entorno de trabajo le permite la interrelacién
con sus comparieros?

(El descanso se desarrolla en un ambiente
satisfactorio?

;La empresa cuenta con espacios idoneos para
el descanso?

;Consideras que existe calidad espacial y
ambiental del espacio de descanso?

DISTRIBUCION

¢ Recibe orientaciones previas para la promocién
de su salud, sobre la importancia de la
distribucion de las pausas y su duracion acorde
a la actividad laboral?

¢El contenido de las tareas se adapta a sus
capacidades y limitaciones?

El INSHT establece al igual que la LOSEP y
Codigo de Trabajo que la duracion maxima de la
jornada de trabajo es de 40 horas semanales,
¢,Se cumple esta disposicién?

El INSHT establece que el periodo de descanso
es de doce horas entre el final de la jornada y el
comienzo de la siguiente, ;Se cumple esta
disposicion?
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El INSHT recomienda que se deben realizar
pausas de al menos diez minutos cada dos
horas de trabajo, ;Se aplica esta
recomendacion?

¢ Existe rotacion en los puestos de trabajo?

Elaboracion: Los autores.

NO: significa que los resultados de la encuesta fueron aceptables y no existen
problemas en el RTD.

SUB-ETAPA 2.2.- ESTUDIO DE LOS METODOS DE TRABAJO

Para el otro elemento que estudia la organizacion del trabajo, establece la
siguiente decision: ¢ El factor afectado son los métodos de trabajo?

Sl: significa que se va a identificar en los procesos analizados los métodos de
trabajo utilizados; para responder a esta interrogante el equipo de trabajo se

puede apoyar en los siguientes graficos o diagramas:

e Diagramas bimanuales: segun Vega et al. (2010) muestra todos los
movimientos realizados por la mano izquierda y su relacion; ademas
sirve para estudiar operaciones repetitivas y en ese caso se registra un
solo ciclo completo de trabajo; es importante resaltar que este diagrama
utiliza los mismos simbolos que los diagramas de procesos y para su

estudio se propone el siguiente formato:

Cuadro 4.6. Formato para la representacion de los diagramas de bimanuales.

Diagrama Bimanual

Diagrama n°: Método:
Objeto: Operario:
Realizado por: Fecha:
Aprobado por: Fecha:
Mano izquierda Mano derecha

Elaboracion: Los autores.
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Diagramas de recorridos: segun Fuertes (2008) citado por Lascano
(2010) el diagrama de recorrido es “...un modelo mas o menos a lugar
donde se efectuan actividades determinadas y el trayecto seguido por

los trabajadores, los materiales o el equipo a fin de ejecutarlas”.

Diagrama hombre — maquina: para la Universidad de Alicante (2011)

se utiliza para “...registrar simultaneamente las actividades de dos o
mas operarios, maquinas o materiales...y para representarlo se utiliza
una columna para cada uno donde aparece el tiempo empleado y una
breve descripcion de las operaciones” en el mismo lineamiento

“

Kanawaty (2010) indica que el tiempo es basico para “...mostrar la
correlacion entre ellas”. Ante lo expuesto se propone el modelo

representado en el cuadro 4.7.

Cuadro 4.7. Formato para la representacion de los diagramas hombre - maquina.

Diagrama hombre — maquina

Diagrama n°: Proceso:

Operarios: Maquinas:

Tiempo . - Tiempo
(minut%s) Operario Méquina (minutF:)s)
20 20
40 40
60 60
80 80
100 100
120 120
140 140
160 160
180 180
200 200

Elaboracion: Los autores.

NO: significa que se pasa directamente a la tercera etapa del procedimiento

(procesamiento de la informacion).

ETAPA 3.- PROCESAMIENTO DE LA INFORMACION

Esta etapa consiste en someter los resultados obtenidos a un proceso de

reduccion de datos y gréfica de los mismos para poder realizar el analisis
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cuantitativo y cualitativo. Este procesamiento de la informacion se ha de

realizar utilizando ciertos softwares que permiten valorar estadisticas que se

describen a continuacion:

Microsoft Excel: segun Cuenca et al. (2010) es un software que tiene
capacidades gréaficas del lenguaje de programacion. Permite un amplio
uso de férmulas e incorpora funciones para realizar diversos calculos. Es
decir que permite realizar hojas de calculo que sirve para trabajar con
nameros de forma sencilla e intuitiva, utilizando una cuadricula donde en

cada celda se pueden introducir nUmeros, letras y gréficos.

Statistical Package Social Science (SPSS): para Tinoco (2011) es un
software de soporte que destaca por su capacidad para procesar
volimenes de datos y por una interface de facil acceso al usuario; a lo
que Guardiola (2010) agrega que este programa trabaja mediante
menus desplegables, con cuadros de didlogo que permiten eficacia en el

calculo y representacion grafica de los datos.

Microsoft Visio: para Sanchez (2010) el software visio es una
herramienta versétil que tiene una variada oferta de recursos para
desarrollar los méas diversos diagramas funcionales, desde organigramas
administrativos, diagramas y tablas de mercadotecnia, de generacion de
ideas — brainstorming, planes para administracion; diagramas de flujo,
de redes, de ingenieria, modelos de bases de datos, etc.; y que
proporciona un banco de plantilas de diagramas predisefiadas y
simbolos intuitivos e inteligentes; a lo que ALIANTEC (2011) indica que
este software puede describir los conceptos mas rapidamente y

comunicar informacion con mayor eficacia.

Una vez establecidas las herramientas, hay que destacar que esta etapa

consta de tres fases que permiten tener orden en la generacion de los

resultados procesados:
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SUB-ETAPA 3.1.- PRIORIZAR LAS FALENCIAS DETECTADAS MEDIANTE
EL METODO KENDALL

Una vez aplicados los cuestionarios, y detectadas las falencias que afecten la
organizacion del trabajo se deben someter al proceso de priorizacidon mediante
el método Kendall que segun Medina et al. (2012) “...permite verificar la
concordancia entre los juicios expresados por los expertos con respecto a las
evaluaciones que ofrecieron para seleccionar los procesos relevantes” esto se

debe hacer segun el formato que se presenta en el cuadro 4.8.

Cuadro 4.8. Formato del método Kendall para la priorizacién de falencias.

N° Falencias E1|E2 | E3 | E4 | E5|E6 | E7 | Jaij [A| A2 | Y(aij)2
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
TOTAL 0 0,00 0

Elaboracion: Los autores.

Esta matriz presenta expresiones que se deben calcular:
Para la seleccion de las causas a considerar se debe utilizar el factor de

comparacion (T):

_Yaij

T
k

[4.1]

Coeficiente de concordancia de rango de Kendall:

123 A? 42
Ve A
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SUB-ETAPA 3.2.- RECONOCER LOS PRINCIPALES FACTORES QUE
AFECTAN LA ORGANIZACION DEL TRABAJO

Una vez obtenidos los datos de la aplicacion de la encuesta, se deben elaborar
tablas de frecuencia para proceder al analisis y representacion grafica con el

objetivo de facilitar la comprension didactica y visual de los resultados.

Para los resultados del estudio del Régimen de Trabajo y Descanso se debe
elaborar tablas de frecuencia para proceder a la grafica y analisis con la
utilizacion de los softwares antes descritos o también mediante la
representacion con diagramas de grafico radar que segun la Sociedad
Latinoamericana para la Calidad (2010) es una herramienta util para mostrar
visualmente los gaps entre el estado actual y el estado ideal; con el objetivo de

facilitar la comprension didactica y visual de los resultados.

Como ultimo elemento de estudio se encuentran los métodos de trabajo, para
los cuales se debe elaborar cuadros de resumen de las operaciones segun los
resultados de los diagramas bimanuales, procediendo asi al respectivo analisis
de los movimientos necesarios por parte de los operarios en cada una de las
producciones. Este cuadro resumen tendra el formato que muestra el cuadro
4.9 el mismo que puede modificarse de acuerdo a los requerimientos del

equipo de trabajo que esté a cargo de la investigacion:

Cuadro 4.9. Formato para el resumen de los diagramas bimanuales.

Método Actual

Mano derecha Mano izquierda

Operaciones
Transportes
Esperas
Almacenamientos

Totales

Elaboracion: Los autores.
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SUB-ETAPA 3.3.- IDENTIFICAR LAS CAUSAS QUE AFECTAN A CADA
ELEMENTO DE LA ORGANIZACION DEL TRABAJO

Una vez procesada la informacion y reconocidos los factores que afectan la
organizacion del trabajo y con el fin de reconocer las sub-causas de las causas,
se debe elaborar diagramas causa-efecto, herramienta que Ramirez (2013) la
define como “diagrama que muestra la relacion entre una caracteristica de
calidad y los factores que inciden sobre ella permitiendo que un equipo
identifique, explore y exhiba graficamente con detalles crecientes, todas las
posibles causas relacionadas con un problema o condicion a fin de descubrir

sus raices”.

Los pasos a seguir para construir un diagrama causa-efecto son:
e Definir el efecto.
e Determinar las posibles causas, pudiéndose utilizar la tormenta de ideas.
e Realizar la gran expansion: Utilizdndose el diagrama paretto o el método
de los expertos con el coeficiente Kendall.
e Realizar la primera pequefa expansion: Tormenta de Ideas, entrevistas
boca a boca u otras.

e Realizar la segunda pequefa expansion: Diagrama de Afinidad.

( Categoria ) ( Categoria )

» Problema

Sub-causa

Sub-causa

( Categoria )

Figura 8. Esquema para la representacién del diagrama causa-efecto.
Elaboracién: Los autores.
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ETAPA 4.- PROPUESTA DEL PROGRAMA DE MEJORAS

Para esta etapa es fundamental la vinculacion de los directivos y trabajadores

de area, personas mas calificadas para ofrecer la propuesta de un programa de

mejoras; para Real (2011) las medidas deben definirse de manera clara, con el

objetivo de conocer qué debe realizarse para mejorar el elemento analizado.

Estas medidas pueden ser:

Preventivas: son aquellas que van a prevenir la ocurrencia de
accidentes e incidentes en el area.
Correctivas: dirigidas a la mejora de situaciones o problemas que estan

presentes y hay que eliminarlos o atenuar su efecto en el area.

De manera continua esta etapa es aquella que esta dirigida de manera directa

a contribuir con la mitigacion de los factores que afectan la organizacion del

trabajo; para Pisani y Tovar (2010) las medidas o acciones pueden ser de

corto, mediano y largo plazo.

Corto plazo: son soluciones que se pueden llevar a cabo de inmediato o
durante un periodo de 6 meses, éstas representan bajo costo, facil
aplicacion y no interfieren con las actividades normales de la planta.
Esto se aplica a aquellos puestos de trabajo que tengan una condicion

intolerable para el operador.

Mediano plazo: son soluciones que se pueden llevar a cabo en el
periodo de un afio, éstas representan costos un poco mas elevados y no
necesariamente interfieren en las actividades normales de la planta.
Esto se aplica a aquellos puestos de trabajo que tengan una condicion
medianamente tolerable para el operador.
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e Largo plazo: son soluciones que se pueden llevar a cabo en un periodo
mayor a un afio, representan altos costos e interfieren en gran medida
con las actividades normales de la planta. Esto se aplica a aquellos

puestos de trabajo que tengan una condicién tolerable para el operador.

SUB-ETAPA 4.1.- IDENTIFICAR MEDIDAS PARA ELIMINAR O ATENUAR
LAS NO CONFORMIDADES

Determinadas las causas se procede a revisar articulos cientificos, normativas,
leyes y demas documentos que proporcionen informacion sobre las medidas
para eliminar o atenuar las no conformidades; sin embargo, el equipo de
trabajo de acuerdo a su experiencia puede proponer de manera independiente
otras medidas de posible aplicacion en la empresa o institucién objeto de
estudio, siempre y cuando se considere que el personal, recursos econémicos,

materiales y equipos para su aplicacion.

SUB-ETAPA 4.2.- DEFINIR LAS ACCIONES QUE DAN CUMPLIMIENTO A
CADA MEDIDA

Para definir las acciones se debe tener en claro que el objetivo del programa de
mejoras debe estar orientado a elevar la CVL, la competitividad y la
productividad. Cada una de las medidas que se proponen en el programa de
mejoras, van a tener en si, un conjunto de acciones concretas para solucionar

el problema; para lo cual se plantea el siguiente formato:
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Cuadro 4.10. Formato para la elaboracién del programa de mejoras de la organizacion del trabajo.

PROGRAMA DE MEJORAS PARA LA ORGANIZACION DEL TRABAJO

OBJETIVO: Es aquel fin al que se desea llegar, mediante un conjunto de actividades. Este objetivo debe ser
claramente definido, estableciendo como se va a contribuir al bienestar, salud y seguridad de los trabajadores.

POLITICAS: Orientaciones o directrices ligadas al objetivo y que rigen la actuacion de los responsables de hacer
cumplir el programa de mejoras para alcanzar el bienestar, salud y seguridad de los trabajadores.

Riesgo Medida (preventiva - Fecha de
Sub-causas . Responsable .
(problema) correctiva) cumplimiento
. - Persona u operario | Es el tiempo que se
Disposicion  legal o
) . responsable establece para que
sugerida por Institutos .
. . , cumplir 'y hacer | el responsable
Contingencia que . de Seguridad Laboral y . - o
Falencias cumplir el objetivo, | planifique la forma,

ha sido detectada
durante el proceso

encontradas en el

que el equipo de trabajo
ha adoptado total o

politicas y medidas

tiempo y recursos de

"o | diagnostico de la . preventivas y | tal manera que se
del  diagnostico; o parcialmente para .
. organizacion del - correctivas que el | cumpla con las
debe ser definida , atenuar o eliminar el . ) :
trabajo. equipo de trabajo | medidas propuestas.

con precision.

problema detectado. Se
debe especificar el tipo
de medida.

ha formulado para
mejorar la
seguridad laboral.

Esto puede darse en
el corto, mediano y
largo plazo.

Elaboracion: Los autores.

4.2.- APLICAR EL PROCEDIMIENTO PARA DIAGNOSTICAR LA
ORGANIZACION DEL TRABAJO

Una vez disefiado el procedimiento para diagnosticar la organizacion del
trabajo, se procedié a la aplicacion en las unidades de docencia, investigacion
y vinculacion de la carrera de Agroindustrias de la ESPAM MFL; siguiendo
cada una de las etapas, tal y como lo muestra en la herramienta que se

propuso.

ETAPA 1.- FAMILIARIZACION CON EL PROCESO (AREA)

Para la familiarizacion con el objeto de estudio y conocer los aspectos
generales de los puestos de trabajo se solicito el envio de un oficio n® ESPAM
MFL-C.A.P.-2014-003-OF (anexo 1) de parte de la Eco. Miryam Félix Lopez
(Directora de la Carrera de Administracion Publica — E) hacia el Mgs. Ely Sacén
Vera (Director de la Carrera de Agroindustrias) para solicitar la visita técnica y

el levantamiento de informacion en las instalaciones de las unidades de
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docencia, investigacion y vinculacion que él dirige; y considerando que la
investigacion era de beneficio para ambas partes la respuesta fue favorable,
determinando asi un cronograma con fechas desde el dia 20 al 31 de enero de
2014, con horario establecido desde las 09:00 hasta las 12:00.

SUB-ETAPA 1.1.- CREACION DEL EQUIPO DE TRABAJO

El equipo de trabajo encargado de diagnosticar la organizacion del trabajo
estuvo conformado de manera multidisciplinaria por los siguientes
profesionales y personas experimentadas:
e Lic. Maria Piedad Ormaza (Tutora de la Investigacion).
e Ing. Grether Real (Consultora y especialista en Seguridad y Salud
Laboral).
e Ing. Francisco Ramirez y Eco. Miriam Félix (Docentes de la carrera de
Administracién Publica.
e Ing. Ricky Montesdeoca (Coordinador General de las Unidades de
Docencia, Investigacion y Vinculacion de la Carrera de Agroindustrias).
e Karina Fernanda Mero Trivifio y Jorge Emigdio Ureta Espinoza (Autores

de la investigacion).

SUBETAPA 1.2.- CARACTERIZACION ERGONOMICA DEL PROCESO
(AREA)

Para realizar la caracterizacion ergonémica del proceso o area inicialmente se
recopilé informacién sobre elementos importantes de cada uno de los puestos
de trabajo como:

1. Medios de trabajo: se detalld6 con nombre, imagen y descripcion cada
uno de los equipos y utensilios que se utilizan durante los procesos en

los talleres; resultado que se muestra en los siguientes cuadros.
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Cuadro 4.11. Descripcion de los medios de trabajo del taller de procesos carnicos.

Nombre del equipo o
herramienta

Rebanadora Torrey

Grapadora de una sola grapa

Picadora de carne

Sierra de corte Torrey

Embutidora

Mezcaldora/Amazadora

Cutter

Inyectora manual

Cubicadora de hielo

Imagen

Descripcion

Rebana productos embutidos para su mejor
presentacion.

Se la utiliza para atar por los extremos la funda
de hilo en la que se introduce los jamones
curados y todo tipo de carnes.

Importante equipo en la elaboracion de
productos carnicos ya que ayuda a picar o moler
las carnes congeladas.

La sierra realiza un corte circular tanto en
productos congelados con hueso o frescos.

Se utiliza para introducir todo tipo de masas
dentro de tripas de distintos calibres para la
elaboracion de embutidos frescos, curados o
cocidos.

Amasa y mezcla los diferentes tipos de carne.

Sirve para reducir la carne en trozos pequefos,
incluidos las carnes medio congeladas. Elabora
emulsiones o farces, mezcla farces o
emulsiones con ofros componentes del
producto.

Se utiliza para inyectar diferentes aditivos a las
carnes y embutidos.

Importante equipo en la elaboracién de
productos carnicos pues el hielo esta en la
composicidn de muchos de ellos.
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Horno de coccion ahumador

Coches de acero inoxidable

Cose los productos ya procesados, ahima

embutidos y carnes.

Marmita de acero inoxidable

Movilizacion de los productos.

Empacadora al vacio

Se la utiliza para escaldar embutidos.

Balanza digital 1-40000

Empaca productos al vacio.

Balanza digital 0.01-5000

Se utiliza para pesar la materia prima,
capacidad de 40 kg 0 40000 gr.

con

Balanza digital Ton

Se utiliza para pesar la materia prima,
capacidad de 5 kg 0 5000 gr.

con

Depésito para desinfeccion de
cuchillos

Se utiliza para pesar la materia prima,
capacidad hasta de una tonelada.

con

Lavamanos mural de un puesto

Desinfectador de cuchillos de doble cara con

sistema de recirculacién de agua.

Lavamanos con accionamiento fotocélula.

Moldes medianos para jamén

Moldes para prensado de jamén, capacidad 6

kg.




Moldes pequefios para jamén

Cuchillo deshuesador

Mesas de trabajo

Gaveta plastica

Guantes de acero inoxidable

Pallets plastico

Coches inox. simples para hornos

Lava-botas de un puesto

Elaboracion: Los autores.
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Moldes para prensado de jamén, capacidad 3
kg.

Cuchillo con mangas especializadas que
brindan buen soporte para atinados cortes en
carnes y productos derivados de esta.

Mesas construidas con Idminas de acero
inoxidable fitosanitario de 1.2 mm de espesor y
soldado con proceso tig., reforzada con plancha
galvanizada y soporte con angulos de acero de
1.5".

Importante accesorio para almacenamiento y/o
recepcion de carnes o productos derivados de la
misma.

Ayuda a evitar posibles accidentes cuando se
utiliza la sierra y/o cuter, entre otros.

Proporciona  almacenamiento  para el
procesamiento de la carne y los productos ya
elaborados. Util en la recepcion de la materia
prima.

Coccion en barras o bandejas incluidas.

Limpia y desinfecta botas.

Cuadro 4.12. Descripcion de los medios de trabajo del taller de harinas y balanceados.

Nombre del equipo o
herramienta

Imagen

Enfriador contraflujo

Descripcion

Enfriar el alimento pelletizado evitando su
deformacion.
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Molino de martillo

Molienda de granos secos incorporados en la
formulacion.

Mezcladora horizontal de cintas
para balanceados.

Mezclas de insumos destinados a la
alimentacion animal.

Caldero

Limpiador rotativo

Generador de vapor para los talleres de
procesos agroindustriales.

Tolva de alimentacién en forma
conica

Comprende un rotor con malla metalica y hélice
para la expulsidn de desechos gruesos.

Rotativa # 2

Almacenamiento del alimento balanceado antes
de ingresar al acondicionador.

Acondicionador

Valvula de paso del alimento pelletizado hacia el
enfriador.

Ciclon colector de polvos

Acondiciona el alimento balanceado con la
incorporacién de vapor de agua.

Elevador de cangilones 2

Extraccion de polvos provenientes del enfriador
contraflujo.

Transportar el alimento pelletizado hacia el
enfriador.

Elevador de cangilones

Tiene una capacidad de transportar
22quintales/h de alimento balanceado.




Zaranda

Ventilador centrifugo

61

Clasificacion de pellet y finos.

Extraccion del aire caliente del enfriador

contraflujo

Elaboracion: Los autores.

Cuadro 4.13. Descripcion de los medios de trabajo del taller de frutas y vegetales.

Nombre del equipo o
herramienta

Imagen

Descripcion

Mesas de trabajo

)

J

Manipulacion de alimentos

Cocina industrial

Licuadora industrial

Coccion de los alimentos.

Mezcla de frutas con una capacidad de 15 litros.

Elaboracion: Los autores.

Cuadro 4.14. Descripcion de los medios de trabajo del taller de procesos lacteos.

Nombre del equipo o
herramienta

Imagen

Descripcion

Tanque de almacenamiento de
leche

e

Almacena la leche cruda a 4°C

Tanque incubador de yogurt

Proceso de pasteurizaciéon e incubacion de la
leche para la elaboracion de yogurt a partir de
lacto cultivo

Envasador/Dosificador manual de
yogurt

Doscificador

Dosifica y envasa las cantidades de yogurt
segun la especificacion del envase a utilizar
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Marmita para dulce de leche

Tina para queso pasteurizado

Proceso de coccién de la leche para dulce de
leche segun la técnica del manual de procesos

Descremadora de leche

Proceso de pasteurizacion y coagulacién de la
leche (cuajada)

Proceso de descremado de leche entera,
permite separar la grasa de la leche

Maquina selladora al vacio

Permite el sellado al vacio de productos en
envases plasticos (fundas)

Pastomaster

Pasteuriza la leche a 65°C y a 75°C, también
cumple con la funcién de bajar la temperatura
hasta 4°C para madurar le leche que es parte
del proceso para la elaboracion de helado

Mantecadora Laboratorio

Proceso de mantecado de la pasta base para la
elaboracién de helado artesanal de tecnologia
italiana

Mantecadora Soft

Maquina para elaborar mantequilla

Permite realizar el proceso de mantecacion,
obteniendo helados blandos envasados en
conos

Prensa mecanica para queso

Proceso de mezclado, homogenizado y
emulsion de los ingredientes para la elaboracion
de mantequilla

Proceso de prensado del queso para compactar
la masa y facilitar el desuerado

Mesa cubierta de acero inoxidable

Mesa de trabajo para realizar el moldeado del
queso
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Camara de Frio Almacenar en friode 4 a6° C

Céamara de congelacion Almacenar produccion de helados a -25°C

Chiller Banco de hielo para la linea de lacteos

Balanza digital de precision Obtener pesos de 0 a 200 gr con precisién

Elaboracion: Los autores.

2. Objetos de trabajo: segun la informacién extraida del Manual de
Optimizacion de Procesos Productivos y Administrativos en los Talleres
Agroindustriales, elaborado por Mera y Ormaza (2012) se detall6 cada
uno de los procesos que se ejecutan en el taller de lacteos, frutas y
vegetales, carnicos, harinas y balanceados; con la correspondiente
distribucion de los tiempos en que los operarios deben ejecutarla. En
este epigrafe se describen mediante diagramas de flujo la
representacion de los procesos principales, los secundarios se aprecian

en anexos segun la siguiente referencia:

e Proceso de elaboracién de yogurt (anexo 2-A)

e Proceso de elaboracion de helado (anexo 2-B)

e Proceso de elaboracion de dulce de leche (anexo 2-C)

e Proceso de elaboracion de pollo ahumado (anexo 2-D)

e Proceso de elaboracion de costilla ahumada (anexo 2-E)

e Proceso de elaboracion de longaniza de cerdo (anexo 2-F)

e Proceso de elaboracion de condimento con ablandador natural (anexo 2-
G)




Separar unidades utilizando tijeras

i UNIDAD DE DOCENCIA, INVESTIGACION Y VINCULACIONDE LA CARRERA AGROINDUSTRIAS — | FECHA: 07 DE ENERO DEL
PROCESO: ELABORACION DE CHORIZO CERVECERO ESPAM MFL (CARNICOS) 2014
SUBPROCESO: RECEPCION DE MATERIA PRIMA — . °.
PROCESAMIENTO - ALMACENAMIENTO RESPONSABLE DEL TALLER: ING. TOBIAS RIVADENEIRA HOJA N2: 1/1
RECEPCION DE MATERIA PRIMA PROCESAMIENTO ALMACENAMIENTO
TR Receptar la materia |1800 seg. Trocear la carne en porciones de 6 a | 900 seg. 1800 seg.
(_ Inicio )—b prima 8 cm Empacar el producto
. . 180 seg. 900 seg. Trasladar el producto hasta el 180 seg.
Verificar condiciones Moler la carne
congelador
900 seg.
Homogenizar las mezclas Almacenar a 42C
| | i ¢ 1800 seg ( Fin )
Beve ver_ A materia Sl Embutir en tripas naturales de cerdo ' (L
prima
& Pesar la materia | 900 seg. ¢
Ve N i
Fin prima 600 seg.
N J Amarrar el embutido g
1800 seg.
Ahumar los chorizos a 292C
Orear las piezas en ambiente 1800 seg.
ventilado a 152C
1200 seg.

Figura 9. Proceso de elaboracién de chorizo cervecero.
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En referencia a la figura 9 y para una mayor comprension, en el cuadro 4.15 se

presenta de manera detallada cada una de las operaciones que conforman el

proceso de elaboracién de chorizo cervecero ejecutado por el Taller de

Procesos Carnicos, segun la informacion extraida del Manual de Optimizacion

de Procesos Productivos y Administrativos en los Talleres de Produccién

Agroindustriales de la Escuela Superior Politécnica Agropecuaria de Manabi

Manuel Félix Lépez, elaborado por Mera y Ormaza (2012).

Cuadro 4.15. Descripcion del proceso de elaboracién de chorizo cervecero (Taller de Procesos Carnicos).

.l s s Tiempo

Operacion Descripcion (segundos)

Receptar Recepcion de carnes magras y estar a temperatura 2°C 1800

Inspeccionar | Verificar condiciones de la materia prima 180

Pesar Pesado de materia prima y agregado de aditivos; estar a temperatura no mas de 4°C. 900

Trocear Iioacpleza de carne y grasa se corta en porciones de 6-8cm; temperatura no mas de 900

Moler La pieza de carne y grasa se muelen por separado utilizando un disco de 2mm. 900
Homogenizar las mezclas, evitando el calentamiento de las pastas y eliminando

Malaxar ) L . 900
burbujas de aire inmersas en la misma.

. La masa de carne se traslada a la embutidora donde se embuten en tripas naturales

Embutir 1800
de cerdo.
Los embutidos se amarran con ayuda de una amarradora manual dotada de hilo

Amarrar chillo 600

Ahumar Se colocan las tiras de chorizo en el horno de ahumado frio a 29°C. 1800
Ubicar las piezas en ambiente ventilado con temperatura no mayor a 15°C e

Orear introducirlas en una tina de acero inoxidable que contenga agua con hielo escarchado 1800
donde se produce el respectivo choque térmico.

Separar Con la ayuda de tijeras se realiza la separacion de las piezas. 1200
Tomar pesos en cada empaque y colocar en empacadora al vacio asegurando la

Empacar inocuidad del alimento en el lonchado y en el empacado la temperatura no debe 1800
exceder los 4°C.

Almacenar Los empaques se colocan en gavetas plasticas y se almacenan a una temperaturade |

4°C.




- UNIDAD DE DOCENCIA, INVESTIGACION Y VINCULACIONDE LA CARRERA AGROINDUSTRIAS — |  FECHA: 07 DE ENERO DEL
PROCESD: ELABORACION DE BALANCEADO ESPAM MFL (HARINAS Y BALANCEADOS) 2014
SUBPROCESO: RECEPCION DE MATERIA PRIMA — X °.
PROCESAMIENTO - ALMACENAMIENTO RESPONSABLE DEL TALLER: ING. NELSON MENDOZA HOJA Ne2: 1/1
RECEPCION DE MATERIA PRIMA PROCESAMIENTO ALMACENAMIENTO
— ia |1800 seg. 350 seg.
W Recept;:ilri;naterla =8 > Moler granos de maiz —> Empacar en sacos 8
. . 180 seg. . Almacenar a 802 de humedad
Verificar los insumos Hacer formulacién .
relativa

v

v
Fin >

¢Higiéne?

v A 4
Devolver la Realizar pruebas
materia prima de calidad Formulacién para cerdas en 300 seg.
¢ | > gestacion

C Fn ) =

Proteina ’— 18000 seg.

| Formulacion para cerdos en engorde
‘> 10800 seg. N Formulacién para ganado produccién 900 seg.

lechera

o e ] 0000365 i

Mezclar los insumos

1200 seg.

900 seg.

21600 seg.

600 seg.

600 seg.

Descargar

Figura 10. Proceso de elaboracion de balanceado.
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En referencia a la figura 10 y para una mayor comprension, en el cuadro 4.16

se presenta de manera detallada cada una de las operaciones que conforman

el proceso de elaboracion de balanceado ejecutado por el Taller de Harinas &

Balaceados, segun la informacion extraida del Manual de Optimizacion de

Procesos Productivos y Administrativos en

los Talleres de Produccién

Agroindustriales de la Escuela Superior Politécnica Agropecuaria de Manabi

Manuel Félix Lopez, elaborado por Mera y Ormaza (2012).

Cuadro 4.16. Descripcion del proceso de elaboracién de balanceado (Taller de Harinas & Balanceados).

. L Tiempo
Operacion Descripcion (segundos)
Receptar Recepcién de mat_erla prima con la d(lablda inspeccion visual para verificar que no 1800
contengan contaminantes y que no estén adulteradas.
Inspeccionar | Revisién de las caracteristicas fisicas del ingrediente. 180
Proteina 18000
Grasa 14400
Realizar . . .
oruebas de Sg realiza una variedad de pruebas a la materia Cenizas 10800
. prima.
andén
Humedad 10800
Fibra 21600
Pesar La materia prima se pesa después que haya cumplido los requisitos de calidad. 600
Descargar La materia prima se descarga a la maquina mezcladora. 600
2qq. Formulacion de cerdas
. 300
gestacion
Los granos de maiz se trituran usando el molino 8 Formulacion cerdos de
Moler de martillo con el objetivo de obtener la qq. 1200
. iy engorde
granulometria deseada para la formulacion.
5qq. Formulacién ganado de
iy 900
produccién lechera
Se incorporan los insumos para crear una mezcla homogénea que cubra los
Mezclar . - ! 900
requerimientos nutricionales de la especie en fase de desarrollo.
Envasar Se realiza en sacos de polietileno de 40 kg; con humedad hasta de 12% 350
Se guardan los sacos en un lugar con humedad relativa a 80° para evitar el deterioro
Almacenar |~ T U T T o YT TR AR I s

y control de insectos y roedores.




< < UNIDAD DE DOCENCIA, INVESTIGACION Y VINCULACIONDE LA CARRERA AGROINDUSTRIAS — |  FECHA: 07 DE ENERO DEL
PROCESO: ELABORACION DE CHIFLE DE PLATANO VERDE ESPAM MEL (FRUTAS Y VEGETALES) 2014
SUBPROCESO: RECEPCION DE MATERIA PRIMA — X 0.
PROCESAMIENTO - ALMACENAMIENTO RESPONSABLE DEL TALLER: ING. DENNYS ZAMBRANO HOJA Ne2: 1/1
RECEPCION DE MATERIA PRIMA PROCESAMIENTO ALMACENAMIENTO
TR Receptar la materia |80 seg. . 400 seg. 67 seg.
(_ Inicio )—} oHima > Pelar platanos —> Empacar en fundas
Realizar pos cosecha | 180 seg. . . 76 seg. Trasladar el producto hasta el lugar |58 seg.
P Trocear el platano en rodajas X
(andlisis de vegetales) de almacenamiento

v v v

; 329 seg.
Freir a 902C Almacenar a 28-302C
NO éBuenas
condiciones? ¢ ¢
i 160 seg. C Fn )
Desechar.la materia Enfriar el chifle 8 \ )
prima
< Fin ) Calificar de acuerdo a la |90 seg. 30 seg.

integridad fisioldgica Adicionar-aditivos

* |

35 seg.

Pesar la materia prima

Figura 11. Proceso de elaboracion de chifle de platano verde.
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En referencia a la figura 11 y para una mayor comprension, en el cuadro 4.17

se presenta de manera detallada cada una de las operaciones que conforman

el proceso de elaboracion de chifle de platano verde ejecutado por el Taller de

Frutas y Vegetales, segun la informacion extraida del Manual de Optimizacion

de Procesos Productivos y Administrativos en los Talleres de Produccién

Agroindustriales de la Escuela Superior Politécnica Agropecuaria de Manabi

Manuel Félix Lopez, elaborado por Mera 'y Ormaza (2012).

Cuadro 4.17. Descripcion del proceso de elaboracion de chifle de platano verde (Taller de Frutas y Vegetales).
L s s Tiempo
Operacion Descripcion (segundos)

Receptar Recepcién de los platanos verdes. 80
Realizar post Consiste en visualizar el platano verde para determinar si su forma 180
cosecha fisiologica es idonea.
Inspeccionar y Se selecciona la materia prima para el proceso, a falta de condiciones de la 90
Clasificar misma se la desecha.
Pesar Se realiza para determinar la cantidad a producir. 35
Pelar Se desprende la cascara de la pulpa para que no se pardee. 400
Trocear Los platanos se cortan en forma de rodaje en una medida singular. 76
Freir Se colocan las rodajas en la paila a una temperatura de 90°C. 329
Enfriar El chifle es enfriado con aire forzado con la finalidad de absorber grasa. 160
Adicionar aditivos Se agrega sal al gusto. 30
E El chifle se envasa en fundas transparentes a temperatura ambiente entre 28

nvasar Z300C 1800
Almacenar En un lugar adecuado con poca luz y temperatura ambiente entre 28 — 30°C. 1800




PROCESO: ELABORACION DEL QUESO FRESCO PASTEURIZADO UNIDAD DE DOCENCIA, INVESTIGA(E:ISC:,':“YA\ll\:::fl(JLlfgggsD)E LA CARRERA AGROINDUSTRIAS — FECHA: 072[();:NERO DEL
SUBPROCESO: RECEPCION DE MATERIA PRIMA —
. 0.
PROCESAMIENTO - ALMACENAMIENTO RESPONSABLE DEL TALLER: ING. FERNANDO ZAMBRANO HOJA N2: 1/1
RECEPCION DE MATERIA PRIMA PROCESAMIENTO ALMACENAMIENTO
(" nicio ) > Receptar la leche 480 seg. —)‘ Pasteurizar la leche a 702C ‘3240 Seg. —P{ Empacar el queso ‘273 seg.
N v
¢ ‘ Adicionar los aditivos ‘126 seg.
‘ Trasladar a cdmara de refrigeracién |28 seg-
Verificar condiciones |30 seg. v
higignicas de envases ‘ Coagular adicién del cuajo ‘15 Seg. ¢
¢ ) 2 ‘ Almacenar el queso a 42C ‘
‘ Reposar la leche ‘2940 seg.
¢Higiéne? v Fin
. Cortar la cuajada 120 seg.
Desechar la Realizar pruebas
materia prima de calidad v
v | ‘ Realizar la agitacion inicial ‘15 seg.
Fin L 2
" 18000 seg. ‘ Primer desuerado ‘420 Seg.
v
‘ Calentar ‘500 Seg.
o Sodos s Je-| 083010, v
‘ Lavar ‘600 seg.
Nt v
100 seg.
v 28
[ Prueba de alcohol 600 seg. ‘ Realizar la agitacién final ‘ Se8:
v
Acidez ‘ Desuerar ‘90 seg.
v 6
Realizar la adicion final ‘14 HE
v
‘ Moldear el queso ‘536 See:
N 360 seg. v ‘7200 seg.
Filtrar la leche ‘ Prensar el queso |

Figura 12. Proceso de elaboracion de queso fresco pasteurizado.
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En referencia a la figura 12 y para una mayor comprension, en el cuadro 4.18
se presenta de manera detallada cada una de las operaciones que conforman
el proceso de elaboracion de queso fresco ejecutado por el Taller de Procesos
Lacteos, segun la informacion extraida del Manual de Optimizacion de
Procesos Productivos y Administrativos en los Talleres de Produccion
Agroindustriales de la Escuela Superior Politécnica Agropecuaria de Manabi

Manuel Félix Lopez, elaborado por Mera y Ormaza (2012).

Cuadro 4.18. Descripcion del proceso de elaboracién de queso fresco (Taller de Procesos Lacteos).

ol L Tiempo
Operacion Descripcion (segundos)
Receptar Recepcion de la leche en condiciones adecuadas que es traida desde el lugar de 480
P ordefio (Unidad de Hato Bovino).
. Se realiza un analisis de control para verificar que lo envases estén en condiciones
Inspeccionar : X 30
adecuadas, detectar suciedad, impurezas u olores desagradables.
Proteina 18000
Grasa 600
Realizar . . | Soélidos 10830
pruebas de F?rt?mr:ahza una variedad de pruebas a la materia PH 300
anden ' Densidad 600
Prueba de alcohol 600
Acidez 600
Filtrar A través de un lienzo limpio y desinfectado para asegurar que la leche no contenga 360
cuerpos extrafios.
. 0 - . . .
Pasteurizar Con5|§te en calentar la Iechg a 70°C para eliminar microorganismos patégenos y 3240
después la temperatura se baja a 42°C.
Adicionar Agregar cloruro de calcio debido a que en la pasteurizacién se pierde cierta cantidad
o o . 126
aditivos de este componente en una porcién de 20ml por cada 100 litros.
Se la hace a los 40°C se agrega el cuajo en cantidad de 1,8 gr por cada 65 litros
disuelto en 250ml agua potable previamente hervida y enfriada a temperatura
Coagular ) q ; 15
ambiente y se le agrega 15gr de sal yodada para acelerar la dilucién homogénea del
cuajo en polvo utilizado en la produccion del queso.
Reposar Consiste en un determinado tiempo para lograr consistencia de la cuajada. 2940
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Al ver que la cuajada se parte limpiamente sin grietas, ya esta lista para el corte, por

Cortar medio de una lira realizan el corte de la misma de forma vertical. 120

Aditar Se agita lenta y cuidadosamente el suero donde flotan particulas de cuajada,

(ir?icial) procurando que no se rompan, y sin permitir que estas particulas se vuelvan a 15
juntar.

D Consiste en retirar del 20 al 30% del suero de la cuajada que ya esta formado y

esuerar . . , . g

(inicial) precipitada. El primer desu.er.ado se efeptua para lograr mayor espacio y asi 420
agregarle agua potable al recipiente de cuajado.
Al calentar la cuajada se produce un réapido y mayor desuerado de los grénulos,

Calentar estabiliza y mejora la consistencia y flexibilidad, lo que contribuye a bajar la acidez 500
en el producto final.
El lavado de la cuajada se realiza afiadiendo agua potable; se recomienda agregar
del 10 al 15% de agua en relacidn con el volumen inicial de leche, el agua debe

Lavar p : 600
estar entre 45 y 47% para que al mezclarla con el resto del suero y granulos de
cuajada tenga una temperatura final entre 35y 37°C.

Salar Agregar aditivo (sal), para dar sabor a la cuajada. 100
La agitacién de la mezcla de agua, suero, sal y cuajada se recomienda para darle

Agitar (final) | consistencia a los granos de cuajada y permitir que la sal entre en todos los 28
granulos.
Cuando las particulas de cuajada llegan a la consistencia deseada, se procede a

Desuerar eliminar todo el suero y se efectua en pre prensado para recoger todos los granulos 90
de cuajada.

Adicionar Tiene por objeto retrasar la acidificaciéon de la cuajada y mejorar el sabor de la

aditivos misma. La sal se disuelve en el agua del lavado de la cuajada en una proporcion de 146

(final) 1,5% a 2% del peso de la cuajada.
Consiste en el llenar los moldes con los grénulos de cuajada para determinar la

Moldear forma final del queso pero debe ser de manera rapida para conservar la temperatura 536
de la cuajada.
Eliminar el suero residual y controlar la textura del producto final. La cuajada

Prensar contenida en el molde se coloca en la prensa, donde se hace presion para darle 7200
firmeza al queso.

Empacar Envoltura adecuada y se sella para protegerlo durante el almacenamiento. 273
Trasladar Desde la mesa de trabajo hasta la camara de refrigeracion. 28
En la cdmara de refrigeracion a 4°C. La vida util del queso fresco es de 21 dias de
Almacenar | L L T Y T T A e

duracién, desde el momento de su elaboracion.
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3. Fuerza de trabajo: en el cuadro 4.19 se detall6 el personal que labora

en cada uno de los talleres de Agroindustrias:

Cuadro 4.19. Descripcion de la fuerza de trabajo de las areas de estudio.

Coordinacion general de las Unidades de docencia, investigacion y vinculacion de la carrera de
Agroindustria - ESPAM MFL

. . . Horario de Sueldo o
Nombres y apellidos Nivel profesional Cargo trabajo salario
Ricardo Montesdeoca , , . Coordinador General de 08:00 - 13:00
Pérraga Ingeniero Agroindusfrial los Talleres 14:00-1700 | $986.00
Taller de Procesos Carnicos
. . . Horario de Sueldo o
Nombres y apellidos Nivel profesional Cargo trabajo salario
Tobias Rivadeneira . . . . 08:00 — 13:00
Garcia Ingeniero Agroindustrial Analista del Taller 14:00 - 17:00 $986,00
Gilbert Vergara Vélez | Ingeniero Agroindustrial Técnico del Taller 08500 - 13500 $675,00
14:00 - 17:00
Fernando Velasquez . " - 08:00-13:00
Forty Estudiante Auxiliar de servicio 1400 — 17-00 $370,00
Taller de Harinas y Balanceados
. . . Horario de Sueldo o
Nombres y apellidos Nivel profesional Cargo trabajo salario
Wilson Jaramillo , , , Técnico del Taller de 08:00 - 13:00
Montesdeoca Ingeniero Agroindusfrial Harinas 14:00 - 17:00 §733,00
Nelson Enrique . . . Técnico del Taller de 08:00 — 13:00
Mendoza Ganchozo Ingeniero Agroindusrial Balanceados 14:00 - 17:00 $675,00
Taller de Procesos Lacteos
. . . Horario de Sueldo o
Nombres y apellidos Nivel profesional Cargo trabajo salario
Fernando Zambrano . . . A 08:00 - 13:00
Rueda Ingeniero Agroindustrial Técnico del Taller 1400 — 17-00 $675,00
Lo . . . . . . 08:00 - 13:00
Mariuxi VVélez Chavez | Ingeniera Agroindustrial Asistente Técnico 1400 — 17-00 $675,00
Vicente Asuncién " - 08:00 - 13:00
Zambrano Santana Auxiliar de Servicios 14:00 - 17:00 §690,00
Taller de Frutas y Vegetales
Apellidos y nombres Nivel profesional Cargo Horarlo_ de Sueldt_> °
trabajo salario
Dennys Lenin . . . _— 08:00 — 13:00
Zambrano Velasquez Ingeniero Agroindustrial Técnico del Taller 1400 — 17-00 $733,00

ETAPA 2.- EVALUACION DE LA ORGANIZACION DEL TRABAJO

Recolectada la informacion ergonomica de los cuatro talleres se procedio a la

aplicaciéon del cuestionario general para la evaluacion de la organizacion del

trabajo a los 10 operarios, obteniendo los siguientes resultados:
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Cuadro 4.20. Tabla de frecuencias y porcentajes de los resultados de la aplicacion del cuestionario general de la organizacion del trabajo.

Pregunta 1 Pregunta 2 Pregunta 3 Pregunta 4 Pregunta 5 Pregunta 6 Pregunta 7 Pregunta 8 Pregunta9  Pregunta 10

f % f % f % f % f % f % f % f % f % f %

Siempre 7 70% 7 70% 6 60% 6 60% 6 60% 8 80% 7 70% 6 60% 2 20% 8 80%
Casi siempre 1 10% 2 20% 3 30% 3 30% 3 30% 1 10% 3 30% 4 40% 5 50% 1 10%
Algunas veces 1 10% 1 10% 0 0% 1 10% 1 10% 1 10% 0 0% 0 0% 1 10% 0 0%
Rara vez 1 10% 0 0% 0 0% 0 0% 0 0% 0 0% 0 0% 0 0% 2 20% 1 10%
Nunca 0 0% 0 0% 1 10% 0 0% 0 0% 0 0% 0 0% 0 0% 0 0% 0 0%
Totales 10 100% 10 100% 10 100% 10 100% 10 100% 10 100% 10 100% 10 100% 10 100% 10 100%

f: frecuencia

Pregunta1:  Se aplican medidas para garantizar la calidad de vida laboral de los trabajadores.

Pregunta2:  Eltiempo de trabajo esta acorde con el tiempo necesario para cumplir con las tareas asignadas a los trabajadores.
Pregunta 3:  El tiempo de descanso, esta acorde con las actividades realizadas.

Pregunta4:  El carécter del descanso es adecuado y oportuno.

Pregunta 5:  Los tiempos estan distribuidos adecuadamente para garantizar la calidad de las operaciones.

Pregunta 6:  Existe una planificacién adecuada para la ejecucion de los procesos.

Pregunta7:  Los métodos de trabajo son adecuados para el desarrollo eficiente, efectivo y eficaz de las operaciones.
Pregunta8:  Conoce todos los procesos, formas de ejecucion y equipos que se deben utilizar.

Pregunta9:  Cuentan con todos los equipos y mano de obra necesaria para la ejecucion de procesos.

Pregunta 10: Tiene libertad para variar el ritmo de trabajo sin perturbar la produccién a lo largo de la jornada.




75

Evaluacién general de la organizacion del trabajo
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Grafico 4.1. Resultados de la evaluacion general de la organizacion del trabajo aplicada a los operarios de las
Unidades de docencia, investigacion y vinculacién de la carrera de Agroindustria de la ESPAM MFL.
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Andlisis: segun los resultados obtenidos las medidas que se aplican para
garantizar la calidad de vida laboral de los servidores(as) y trabajadores(as) de
las unidades de docencia, investigacion y vinculaciéon de la carrera son
satisfactorias; el 70% indic6 que las politicas institucionales para la
administracion del talento humano estan orientadas a maximizar indicadores
que compensen y beneficien la forma en que se desarrolla la jornada,
permitiendo la satisfaccion profesional y resultados 6ptimos; pero también por
la seguridad laboral y la confianza para la toma de decisiones. Sin embargo el
30% tuvo un criterio sucesivo inferior ya que estos manifiestan que las
operaciones en ocasiones se tornan rutinarias sobre todo en los talleres en que
se ejecutan procesos unicos, lo que se traduce en un indice de estrés bajo,

pero que en tiempo prolongado puede afectar su salud.

El tiempo de trabajo esta acorde con el tiempo necesario para cumplir con las
tareas asignadas a los trabajadores; el 70% manifesté que existe una excelente
planificacion desde la Direccion de Carrera, ademas porgue la mayoria de las
producciones se ejecutan en horarios de practicas estudiantiles, los cuales
colaboran o realizan la totalidad de los procesos con la debida supervision. Sin
embargo el 20% declar6 que en ocasiones el tiempo de trabajo establecido
legalmente se desnivela con el necesario, debido a que existen temporadas en
qgue la demanda de los productos se eleva; y el otro 10% consideré que otra
situacion son las visitas de las comunidades o Unidades Educativas con tiempo

no programado.

El 60% de los servidores(as) y trabajadores(as) alegan que el tiempo de
descanso es consustancial con las actividades realizadas, lo cual les permite
recuperar sus niveles Optimos de rendimiento y su capacidad normal de
trabajo; el 30% atribuye que en determinadas ocasiones cuando la demanda de
la productividad es elevada o el proceso no se puede interrumpir el tiempo de
descanso es totalmente empleado para lograr la calidad y cantidad requerida; y
con un minimo de 10% indica que nunca existe concordancia entre el tiempo y

la cantidad ya que en momentos la capacidad de las maquinas es limitada y la
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falta de operarios impide la rotacién de actividades para cubrir el faltante de
otro mientras disfruta su tiempo libre que legalmente segun la Ley Organica de
Servicio Publico y Cddigo de Trabajo Ecuatoriano es de 30 minutos hasta 2

horas diarias.

Segun expresaron el caracter del descanso siempre es adecuado y oportuno
ya que les permite cubrir con sus necesidades (higiene, fisiol6gicas entre
otras), necesarias para la vida personal y recuperacion de la capacidad de
rendimiento laboral, lo cual contribuye a garantizar la salud de los operarios. El
30% explica que aunque el tiempo de descanso es oportuno (4 horas en la
mafiana y 4 horas en la tarde) el caracter del mismo se ve minimamente
afectado por interrupciones ocasionadas por caracteristicas propias de los
procesos; y un 10% expone que el caracter del descanso es adecuado pero
que falta mejorar los espacios en que se desarrolle y a mas de entretener o
relajar permita que este tiempo sea utilizado en enriquecer la actividad laboral.

Haciendo referencia a lo expuesto por los operarios, los tiempos estan
distribuidos adecuadamente para garantizar la calidad de las operaciones, asi
lo enmarco el 60% de los encuestados, ya que cuentan con un Manual de
Procesos Productivos y Administrativos en que se tiene establecida la media
(¥) de los tiempos en que se debe ejecutar cada actividad, permitiendo la
coordinacién y sincronizacién tanto de los medios, objetos y fuerzas de trabajo.
El 30% sefala al igual que el otro 10% que estos tiempos pueden variar de
acuerdo a la cantidad de produccidén pero también a actividades extras que
aunque estan ligadas a la buena marcha de los talleres, alteran el ritmo y por
ende el tiempo de trabajo.

La Escuela Superior Politécnica Agropecuaria de Manabi Manuel Félix Lopez
se caracteriza por tener una planificacion adecuada; y de manera especifica
segun comentaron el 80% de los servidores(as) y trabajadores(as) en las
unidades de docencia, investigacion y vinculacion de la carrera de

Agroindustria se establecen directrices administrativas y de estrategias para
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cumplir con los propositos de referencia provenientes de Direccidon de Carrera,
lo cual se hace mediante oficios y memorandums; pero también se lleva una
programacion conforme a la disponibilidad de las maquinarias, equipos,
utensilios y materia prima; no obstante el otro 20% aclar6 que a veces la
planificacion que se documenta no se cumple, mas que por factores endégenos
se debe a factores exdgenos (falta de fluido eléctrico, fendbmenos naturales,

entre otros), destacando sus efectos en temporada de invierno.

Como lo sefial6 el 70% de servidores(as) y trabajadores(as), los métodos de
trabajo son adecuados para el desarrollo eficiente, efectivo y eficaz de las
operaciones, debido a que cuentan con un Manual de Optimizacion de
Procesos Productivos y Administrativos actualizado en el 2012, el cual permitio
reducir la cantidad de trabajo y movimientos superfluos de los operarios o del
material, dando como resultado una estructura productiva secuencial y con
aplicacion de métodos econdémicos y practicos. Hay que resaltar que el 30%
indicé que los métodos de trabajo aun se deben examinar y corregir, mas que
por efectos de capacidad humana se deberia a efectos de capacidad
tecnoldgica para elevar el indice de productividad y eliminar movimientos que

por el momento si son necesarios.

Conocer todos los procesos, formas de ejecucion y equipos que se deben
utilizar en las redes productivas que manejan los talleres de Agroindustrias de
la ESPAM MFL es importante; asi el 60% de los servidores(as) y
trabajadores(as) cumplen con este indicador, expresando que esto les
proporciona facilidad para tener creatividad en las lineas de elaboracién de los
productos; ademas se destaca que se han realizado varios manuales técnicos
en donde se describen las maquinas, equipos, herramientas y utensilios con su
respectiva descripcion y conceptualizacion para su debido uso o implemento. El
40% comento6 que los talleres se encuentran en un proceso de reingenieria, es
decir que se esta en la espera de nuevos equipos, para lo cual se requerira una
capacitacion o estudio de manuales para un adecuado uso en sus funciones y

como influirdn en la produccion.
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La ESPAM MFL como institucion publica no financiera y que depende de la
asignacion presupuestaria del Estado ha sabido administrar muy bien los
recursos, esto incluye a las unidades de docencia, investigacion y vinculacion
de la carrera de Agroindustria, en donde se ha dotado de las maquinarias,
equipos, instrumentos, utensilios y demas, necesarios para el funcionamiento
de los talleres, en los cuales labora personal capacitado para ejecutar las
operaciones; asi lo destaca el 20% de las personas encuestadas. Pese a lo
indicado en 50% manifesté que aun falta personal que cubra el total de
actividades referentes a la limpieza y mantenimiento, causa que fue respaldada

por el otro 30% segun los resultados obtenidos.

El 80% de los servidores(as) y trabajadores(as) explico que tienen total libertad
para variar el ritmo de trabajo sin perturbar la produccion a lo largo de la
jornada; es decir que poseen autonomia para decidir sobre las formas y
métodos de ejecutar las operaciones, asi también del ritmo de trabajo y
herramientas que se deben utilizar. Pero también indicaron que esta situacion
se permite bajo la responsabilidad individual, pues haciendo énfasis en la
excelente planificacion con que se dirigen los talleres de Agroindustria es
imperante cumplir con cronogramas establecidos y objetivos planteados. Es
importante resaltar que el 20% afadié que existen procesos que no permiten
alterar los tiempos de ejecucién, maguinas que no se pueden apagar durante la
produccion; o también que este indicador se puede ver alterado por

necesidades emergentes (ocurren pocas veces).

Resultado: Una vez aplicado el cuestionario general para diagnosticar la
organizacién del trabajo se pudieron detectar ciertas falencias, que aunque su
porcentaje de incidencia es minimo es indispensable realizar una investigacion

mas profunda; entre estas debilidades se pueden resaltar las siguientes:

= Operaciones rutinarias.
= Visitas con tiempo no programado de unidades educativas o

comunidades.
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» Realizacion de actividades que no estan acorde a su contrato de trabajo.

» Falta adecuar los espacios de descanso.

= Interrupciones técnicas y organizativas provocadas por factores
exdgenos (falta de fluido eléctrico, fenOmenos naturales).

» Falta aumentar la capacidad tecnoldgica de los talleres.

SUBETAPA 2.1.- ESTUDIO DEL REGIMEN DE TRABAJO Y DESCANSO

Los resultados presentados anteriormente dieron pauta para aplicar el
cuestionario referente al estudio del régimen de trabajo y descanso, aplicado a
los diez servidores(as) y trabajadores(as) de las Unidades de docencia,

investigacion y vinculacion de la carrera de Agroindustrias de la ESPAM MFL.

Es importante sefialar que el procesamiento de los datos se lo realizé por
categoria (tiempo, caracter y distribucion) lo cual permitié realizar un analisis

mas especifico.

Cuadro 4.21. Estudio del Régimen de Trabajo y Descanso (Factor Tiempo).

Pregunta 1 Pregunta 2 Pregunta 3

f % f % f %
Siempre 7 70% 7 70% 4 40%
Casi siempre 2 20% 3 30% 6 60%
Algunas veces 1 10% 0 0% 0 0%
Rara vez 0 0% 0 0% 0 0%
Nunca 0 0% 0 0% 0 0%
Totales 10 100% 10 100% 10 100%

f: frecuencia

Pregunta 1: ;Los tiempos de descanso le permiten recuperar sus niveles 6ptimos de rendimiento?
Pregunta 2: ;La frecuencia de las pausas esté equilibrada a la cantidad de operaciones?
Pregunta 3: ;Considera que existe una buena planificacién del tiempo de trabajo?
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Régimen de Trabajo y Descanso (Tiempo)

Preguntad 0%

60%

Pregunta2 0%

70%

Pregunta 1

70%

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80%  90%  100%
Porcentaje de cumplimiento

ENunca ™~ Raravez mAlgunasveces M Casisiempre B Siempre

Grafico 4.2. Resultados del estudio del Régimen de Trabajo y Descanso (Factor Tiempo) en las Unidades de
docencia, investigacion y vinculacion de la carrera de Agroindustria de la ESPAM MFL.
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Analisis: el tiempo establecido de manera general en la ESPAM MFL es de
una hora después de cuatro horas consecutivas de trabajo, este lapso le
permite a los operarios disfrutar del almuerzo pero también recuperar sus
niveles optimos de rendimiento y poder desempefar con calidad las
actividades, asi lo manifesto el 70% de los encuestados; aunque el otro 30%
declaré que en ocasiones no es consustancial para recuperar energias debido

a la extension entre el lugar de trabajo y el de descanso (fuera de la ESPAM).

En cuanto a la frecuencia de las pausas el 70% indicO que estas si estan
equilibradas con la cantidad de operaciones, expresando que debido a la
libertad que tienen para variar el ritmo de trabajo pueden establecer tiempos de
descanso cuando las operaciones han requerido de movimientos forzosos y/o
rutinarios; un 30% explicé que existen procesos que requieren de actividades

continuas lo cual se refleja en un desequilibrio del régimen de trabajo.

En referencia a si el tiempo de descanso permite recuperar los niveles 6ptimos
de rendimiento el 40% expresé que existe una buena planificacién del tiempo
de trabajo, ya que generalmente se establecen cronogramas de actividades,
produccion y descanso (incluye vacaciones), aunque un 60% establecié que en
ocasiones existen casos fortuitos de distintos aspectos que requieren la
modificacién de lo planificado, pero que no tienen mayor influencia en el ritmo

de trabajo natural con que se ejecutan las operaciones.

Cuadro 4.22. Estudio del Régimen de Trabajo y Descanso (Factor Caracter).

Pregunta 1 Pregunta 2 Pregunta 3 Pregunta 4 Pregunta 5

f % f % f % f % f %
Siempre 3 30% 8 80% 7 70% 7 70% 6 60%
Casi siempre 6 60% 2 20% 2 20% 2 20% 3 30%
Algunas veces 1 10% 0 0% 1 10% 0 0% 0 0%
Rara vez 0 0% 0 0% 0 0% 0 0% 0 0%
Nunca 0 0% 0 0% 0 0% 1 10% 1 10%
Totales 10  100% 10  100% 10  100% 10  100% 10  100%

f: frecuencia
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Pregunta 1: ;Consideras que existe calidad espacial y ambiental del area de descanso?
Pregunta 2: ;La empresa cuenta con espacios idéneos para el descanso?

Pregunta 3: ;El descanso se desarrolla en un ambiente satisfactorio?

Pregunta 4: ;El entorno de trabajo le permite la interrelacion con sus compafieros?
Pregunta 5: ;Cuenta con los requisitos de salud y seguridad en el trabajo?

Régimen de Trabajo y Descanso (Caracter)

N 10%
0%
Pregunta5 0%
30%
60%

N 10%
0%
Pregunta4 0%
20%

70%

0%
0%
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0%
Pregunta2 0%
20%

_

0%
0%
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|
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Grafico 4.3. Resultados del estudio del Régimen de Trabajo y Descanso (Factor Caracter) en las Unidades de
docencia, investigacion y vinculacion de la carrera de Agroindustria de la ESPAM MFL.
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Andlisis: el caracter del Régimen de Trabajo y Descanso en primera instancia
se refleja por la salud y seguridad en el trabajo, para lo cual el 30% indicé que
siempre cuentan con las medidas necesarias para garantizar la calidad de vida
laboral; el 70% manifestd que esto se aplica a manera personal ya que no
tienen un departamento especifico de seguridad industrial para ésta area, que
les proporcione las prendas y piezas de proteccion, ademas mencionaron que
el consultorio médico institucional solo cubre necesidades de auxilio basicas;
es importante mencionar que actualmente de manera independiente en los
talleres estan incorporando botiquines para atender situaciones emergentes

pero de minimo riesgo.

Los operarios en un 80% sefalaron que el entorno de trabajo les permite la
interrelacion con sus compafieros, es decir que no existe aislamiento porque
las operaciones no son peligrosas; esto les permite que el clima se torne de
confianza y cooperacion, ademas consiente que se intercambien ideas y que
se cree una identidad grupal para trabajar en equipo en el desarrollo de ideas y
propuestas de creatividad para la elaboracion de nuevos productos; el 20%
restante indicd que existen ocasiones en que debido al aumento de la demanda
de los productos este factor emotivo no se logra consolidar ya que el ritmo de
las operaciones es continuo durante toda la jornada normal y/o extra de trabajo.

El descanso supone reducir el nivel de fatiga que un trabajador ha acumulado
durante la jornada de trabajo, es por esto que los lugares establecidos para
disfrutar de las pausas o reposos deben tener un ambiente satisfactorio; el 70%
de los encuestados indic6 que esto se cumple en las unidades de docencia,
investigaciéon y vinculacion de la carrera de Agroindustrias de la ESPAM MFL;
un 20% sefiald6 que aungque no es el lugar adecuado, las oficinas prestan
condiciones agradables para descansar, no obstante el 10% agregd que
algunas veces lo sefialado anteriormente no ocurre cuando se esta

produciendo con maquinaria que generan ruidos y vibraciones intensas.
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La ESPAM MFL por su ubicacion geogréfica en el Sitio EI Limén cuenta con
espacios idoneos para el descanso en un ambiente natural, asi lo manifestaron
el 70% de los servidores(as) y trabajadores(as) sefialando que existen bares /
restaurantes para adquirir almuerzos, salas de profesores y halls donde el area
es extensa para relajarse o entretenerse; el 20% manifesté que debido a que
estos espacios son libres para profesionales, trabajadores y estudiantes en
ocasiones se saturan y no prestan las condiciones adecuadas; es por esto que
el 10% indic6 que en su preferencia particular prefiere hacer goce de este

tiempo fuera de las instalaciones.

Segun el resultado obtenido el 60% de los servidores(as) y trabajadores(as)
consideran que si existe calidad espacial y ambiental en el area de descanso lo
cual atribuye a que se respeta la libertad que tiene el ser humano para realizar
actividades que beneficien su salud y su ser como el compartir con sus
compafieros de trabajo y la platica informal para el acercamiento amistoso. A
pesar de esto el 30% indica que si el ambiente de descanso en ocasiones se
afecta por factores externos como el ruido que impiden el disfrute de este
tiempo en que buscan disminuir estrés o fatiga con la finalidad de que su
comportamiento sea activo y eficiente en la produccién. Un minimo de 10%
consideré que nunca existe calidad espacial ya que considera por completo
que los lugares como los bares / restaurantes, salas de profesores y halls no

son climas distendidos que se desliguen por completo del trabajo.

Cuadro 4.23. Estudio del Régimen de Trabajo y Descanso (Factor Distribucion).

Pregunta 1 Pregunta 2 Pregunta 3 Pregunta 4 Pregunta 5 Pregunta 6

f % f % f % f % f % f %

Siempre 1 10% 3 30% 8 80% 7 70% 6 60% 50%
Casi siempre 6 60% 5 50% 2 20% 3 30% 3 30% 30%
Algunas veces 3 30% 2 20% 0 0% 0 0% 1 10% 0%

0 0% 0 0% 0 0% 0 0% 0 0% 20%
Nunca 0 0% 0 0% 0 0% 0 0% 0 0% 0%

Rara vez

O N O W o

Totales 10 100% 10 100% 10 100% 10 100% 10 100% 10 100%

f: frecuencia
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Recibe orientaciones previas para la promocién de su salud, sobre la importancia, de la distribucién
de las pausas y su duracion acorde a la actividad laboral

Pregunta 2: El contenido de las tareas se adapta a sus capacidades y limitaciones.

El INSHT establece al igual que la LOSEP y Codigo de Trabajo que la duracién maxima de la jornada
de trabajo es de 40 horas semanales. ¢ Se cumple esta disposiciéon?

El INSHT establece que el periodo de descanso es de doce horas entre el final de la jornada y el
comienzo de la siguiente.  Se cumple esta disposicién?

El INSHT recomienda que se deben realizar pausas de al menos diez minutos cada dos horas de
trabajo. ¢ Se aplica esta recomendacion?

Pregunta 6: Existe rotacion en los puestos de trabajo.

Pregunta 1:

Pregunta 3:
Pregunta 4:

Pregunta 5:
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Grafico 4.4. Resultados del estudio del Régimen de Trabajo y Descanso (Factor Distribucion) en las Unidades de
docencia, investigacion y vinculacién de la carrera de Agroindustria de la ESPAM MFL.
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Andlisis: los diez trabajadores que laboran en las unidades de docencia,
investigacion y vinculacion de la carrera de Agroindustrias de la ESPAM MFL
tuvieron criterios compartidos al definir si reciben orientaciones previas para la
promociéon de su salud, sobre la importancia de la distribucién de las pausas y
su duracion acorde a la actividad laboral, resaltando que el 10% indicé que esto
siempre sucede; el 60% sefiald que casi siempre sucede, esto se debe a que
en términos de salud consideran que deberia existir un departamento médico
para cada carrera 0 area de la universidad para que los beneficios sean
mayores; el otro 30% se orientd por decir que no existe una distribucion de
pausas reglamentada pero tienen autonomia para definirlas por si mismos sin

descuidar la produccion.

El contenido de las tareas u operaciones que se ejecutan en las unidades de
docencia, investigacién y vinculacién de la carrera de Agroindustrias de la
ESPAM MFL estan establecidas en el Manual de Optimizacion de Procesos
Productivos y Administrativos, los cuales se adaptan completamente a las
capacidades de los servidores(as) y trabajadores(as) segun lo sefialé el 30%
de los encuestados; el 50% manifestd que casi siempre se adeclUan porque en
las temporadas de mayor produccion y con la falta o justa cantidad de
operarios no se logra cubrir al 100% la demanda; el otro 20% exteriorizé en que
algunas tareas por repetitivas admiten un determinado nivel de fatiga o estrés
que disminuyen la capacidad laboral. Es importante mencionar que dentro de

los talleres no trabaja ninguna persona con capacidades especiales.

Segun lo muestra el grafico 4.4 se cumple la disposicion de que la duracién
maxima de la jornada de trabajo es de 40 horas semanales, tal como lo
establece el Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo (INSHT), la
Ley Organica de Servicio Publico (LOSEP) y Cédigo de Trabajo, en un 80% de
acuerdo al total de servidores(as) y trabajadores(as) encuestados; sin embargo
el 20% expuso gue esto en ocasiones se altera mas que por exigencia es por
responsabilidad ya que determinados procesos requieren de un tiempo

prolongado para que se pueda garantizar la calidad de lo que se elabora, es
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importante mencionar que a esto se le denomina “horas extras” las cuales en
ocasiones son remuneradas cuando se presenta una produccién que no estaba

contemplada en la planificacion administrativa.

Aunque las normas que establece el Instituto Nacional de Seguridad e Higiene
en el Trabajo no son de caracter obligatorio en su aplicacion en el Estado
Ecuatoriano; estas han sido tomadas como referencia para la elaboracién de
las leyes nacionales que en sus caracteristicas corresponda; sin embargo al
cumplir con ocho horas de trabajo diario en jornada normal es logico que el
periodo de descanso entre la que termina y la que comienza existe un
equivalente a doce horas y mas, tiempo que es aprovechado por el 70% de los
servidores(as) y trabajadores(as) para cubrir con actividades de indole
personal; a pesar de esto el 30% manifesté que cuando la jornada se extiende
hasta horas de la noche porque los procesos no se pueden interrumpir o se
tiene que cumplir con una demanda de productos, esta disposicion no se

cumple, aclarando que esto sucede muy pocas veces.

La recomendacion que hace el Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el
Trabajo de realizar pausas de al menos diez minutos cada dos horas de trabajo
se aplica segun lo indicaron en 60% de los operarios, sin que estos tiempos
sean considerados dentro de la hora que se tiene reglamentada en la ESPAM
MFL para la hora del almuerzo. Estos servidores(as) y trabajadores(as)
manifestaron que estas pausas permiten que la jornada no se torne con altos
indices de fatiga al final del dia; el 30% al igual que el otro 10% indicaron que
aunque esta disposicibn no esta normada en ocasiones no se da por
cuestiones de que continuamente existen visitas a los talleres que se prolongan
o actividades que conllevan un tiempo mayor a dos horas y prefieren terminar

el proceso y después gozar de una pausa mas extensa.

La ESPAM MFL esta clasificada dentro del sector publico no financiero; y de
manera general en esta potestad los cargos o puestos de trabajo son fijos

hasta que sean promovidos por ascenso; sin embargo el 50% de los operarios
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encuestados indicé que aunque la rotacion en términos radicales no se da,
siempre existe la flexibilidad para realizar operaciones en cualquiera de los
cuatro talleres de la carrera de Agroindustrias; un 30% expresdé que esta
situacion tiene efecto cuando la demanda de productos no es equilibrada en
todas las unidades de docencia, investigacion y vinculacion, escenario en que
se desarrolla el comparferismo para colaborar con operaciones ajenas a las
asignadas, y por ultimo el 20% restante expuso que rara vez existe rotacion,
pues la planificacion que se lleva permite una preparacion adecuada para no
tener inconvenientes con la disponibilidad de mano de obra, que es donde se

manifestaria una posible rotacién no estética.

Resultado: aplicado el cuestionario para el estudio del Régimen de Trabajo y
Descanso en sus tres aspectos (tiempo, caracter y distribucion) se detectaron
las siguientes falencias:

= Actividades continuas.

= No se provee de todos los equipos de proteccion.

= No cuentan con equipos de salud para molestias de mayor grado.

= Ambiente de descanso afectado en ocasiones por ruidos y vibraciones.

» Fatiga o estrés.

» No rotacién en los puestos de trabajo.

SUB-ETAPA 2.3.- ESTUDIO DE LOS METODOS DE TRABAJO

Para el estudio de los métodos de trabajo se aplicé los diagramas bimanuales
para conocer los principales movimientos que realizan los servidores(as) y
trabajadores(as) durante la ejecucion de las operaciones, para esto se tomé
como referencia el mismo contenido de los procesos detallados en la
caracterizacion ergonomica del proceso o éarea (sub-etapa 1.2). Estos

diagramas se presentan en los siguientes cuadros con su respectivo analisis:
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Diagrama Bimanual

Diagrama n%: 1

Método: Actual

Objeto: elaboracion de chorizo cervecero.

Operario: Ing. Gilbert Vergara

Realizado por: Karina Mero y Jorge Ureta.
Aprobado por: Lic. Maria Piedad Ormaza Murillo.

Fecha: 31 de enero de 2014.

Fecha: 03 de febrero de 2014.

Mano izquierda

Mano derecha

Descargar materia prima

Descargar materia prima

Voltear carnes para verificar calidad

Voltear carnes para verificar calidad

Ubicar carnes en balanza digital

Presionar inyector para adherir aditivos

Sujetar inyectora manual

Ubicar carnes en coche de acero
inoxidable

Ubicar carnes en coche de acero
inoxidable

Transportar a mesa de trabajo

Sujetar carne

Cortar carne en porciones de 6-8 cm

Introducir carnes en maquina picadora

Introducir carnes en maquina picadora

Homogenizar las mezclas

Homogenizar las mezclas

Ubicar carnes en coche de acero
inoxidable

Ubicar carnes en coche de acero
inoxidable

Amarrar tripas

Transportar a maquina embutidora

Colocar tripas en horno de ahumado

Amarrar tripas

Retirar tripas del horno de ahumado

Colocar tripas en horno de ahumado

Ubicar piezas en ambiente ventilado

Retirar tripas del horno de ahumado

Ubicar piezas en tina de acero

Ubicar piezas en ambiente ventilado

Sujetar tripas

Ubicar piezas en tina de acero

Ubicar rebanadas en balanza digital

(o e e

Separar tripas usando tijeras

Colocar en empacadora al vacio

B e
n

Ubicar rebanadas en balanza digital

Ubicar empaques en gavetas plasticas

Ce

Colocar en empacadora al vacio

|
?
®

Ubicar empaques gavetas plasticas

Cuadro 4.25. Resumen del diagrama bimanual del Taller de Procesos Carnicos.

. Actual

Método . . i
Mano izquierda Porcentaje Mano derecha Porcentaje
Operaciones 16 89% 15 79%
Transportes 0 0% 2 1%
Esperas 0 0% 0 0%
Almacenamientos 2 1% 2 1%
Totales 18 100% 19 100%




91

Resumen del diagrama bimanual del Taller
de Procesos Carnicos

100% 89%
79%
80%
60%
40%
20% 1% 1% 1%
0% 0% 0%
0%
Operaciones Transportes Esperas Almacenamientos
Mano izquiera Mano derecha

Grafico 4.5. Resumen del diagrama bimanual del Taller de Procesos Carnicos.

Andlisis: de acuerdo al grafico 4.5 tanto la mano izquierda como la mano
derecha del servidor o trabajador realizan un porcentaje elevado de
operaciones, las cuales se consideran que son las que agregan valor durante el
proceso de transformacion de la materia prima, indicaron que cada actividad es
indispensable para garantizar la calidad del producto final; los transportes (2)
representados con un 11% en referencia a la mano derecha depende de la
comodidad de operario para movilizar los insumos o materiales, agregando que
algunos operarios prefieren utilizar las dos manos en cada actividad tal y como
se refleja en el cuadro 4.25; y en cuanto al almacenamiento que generalmente
se lo hace al final de la produccion se representa de manera igualitaria con un
11%, es decir que se utilizan las dos manos para asegurar el resguardo seguro
del producto en temperaturas establecidas en el Manual de Optimizacion de

Procesos Productivos y Administrativos.
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Diagrama Bimanual

Diagrama n®: 2

Método: Actual

Objeto: elaboracion de balanceado.

Operario: Ing. Nelson Mendoza.

Realizado por: Karina Mero y Jorge Ureta.

Aprobado por: Lic. Maria Piedad Ormaza Murillo.

Fecha: 31 de enero de 2014.
Fecha: 03 de febrero de 2014.

Mano izquierda

Mano derecha

Ubicar sacos con la materia prima sobre
la balanza

Ubicar sacos con la materia prima sobre
la balanza

Descargar materia prima en maquina
mezcladora

-

-
é

Descargar materia prima en maquina
mezcladora

Descargar mezcla en molino de martillo

Descargar mezcla en molino de martillo

Ubicar tacho en boca de maquina

é
¢

Vaciar balanceado en sacos

Vaciar balanceado en sacos

et

Transportar sacos a bodega

Transportar sacos a bodega

Ubicar sacos en bodega

Ubicar sacos en bodega

Cuadro 4.27. Resumen del diagrama bimanual del Taller de Harinas y Balanceados.

. Actual
Método — : ;
Mano izquierda Porcentaje Mano derecha Porcentaje
Operaciones 5 2% 4 66%
Transportes 1 14% 1 17%
Esperas 0 0% 0 0%
Almacenamientos 1 14% 1 17%
Totales 7 100% 6 100%
Resumen del diagrama bimanual del Taller
de Harinas y Balanceados
100%
0,
80% 2% 66%

60%
40%

20%

Operaciones

= Mano izquierda

14% 17%

Bl o
Transportes Esperas

m Mano derecha

149 1%

Almacenamientos

Grafico 4.6. Resumen del diagrama bimanual del Taller de Harinas y Balanceados.
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Andlisis: la actividad humana y el movimiento de las manos en el Taller de

Harinas y Balanceados no es muy frecuente al menos desde la etapa de

procesamiento ya que la mayoria de las operaciones son ejecutadas por la

maquinaria pesada; sin embargo los operarios informaron que ningun

movimiento es innecesario porque al final de la jornada todos agregan valor

para proporcionar un producto de calidad.

Cuadro 4.28. Diagrama bimanual del Taller de Frutas y Vegetales.

Diagrama Bimanual

Diagrama n% 3

Método: Actual

Objeto: elaboracion de chifle artesanal.

Operario: Ing. Lenin Zambrano.

Realizado por: Karina Mero y Jorge Ureta.
Aprobado por: Lic. Maria Piedad Ormaza Murillo.

Fecha: 31 de enero de 2014.
Fecha: 03 de febrero de 2014.

Mano izquierda

Mano derecha

Realizar abertura sobre la cascara del

Sostener el platano X
platano
Pelar platanos 6 Pelar platanos
Sostener platanos Cortar platanos en forma de rodaje

Sostener paila freidora

Colocar rodajas en paila freidora

e e

Esperar el enfriado en aire forzado

| Sacar rodajas con una cuchareta

Revolver platanos

‘ Esperar el enfriado en aire forzado

Sostener funda de empaque

Adicionar aditivos (sal)

e

Sellar fundas de empaque

Empacar en fundas transparentes

Llevar al lugar de almacenamiento

e e e

—l Sellar fundas de empaque

Almacenar con poca luz

| Llevar al lugar de almacenamiento

. Almacenar con poca luz

Cuadro 4.29. Resumen del diagrama bimanual del Taller de Frutas y Vegetales.

Actual

Método — : ;
Mano izquierda Porcentaje Mano derecha Porcentaje
Operaciones 7 70% 8 73%
Transportes 1 10% 1 9%
Esperas 1 10% 1 9%
Almacenamientos 1 10% 1 9%
Totales 10 100% 1 100%
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Resumen del diagrama bimanual del Taller
de Frutas y Vegetales
100%
80% 70% 3%
60%
40%

20% 10% 9% 10% 9% 10% 9%

0%
Operaciones Transportes Esperas Almacenamientos

Mano izquierda Mano derecha

Grafico 4.7. Resumen del diagrama bimanual del Taller de Frutas y Vegetales.

Andlisis: el método de trabajo para ejecutar las operaciones en el Taller de
Harinas y Balanceados para la elaboracién de chifle artesanal es basico y de
acuerdo a lo manifestado por los trabajadores y al andlisis de los
investigadores las operaciones son eficientes y todas necesarias para
garantizar calidad en el producto final; los transportes se deben a la ubicacion
del lugar de almacenamiento ya que este debe cumplir con caracteristicas
esenciales de temperatura y humedad las cuales se tienen establecidas en el
Manual de Optimizacibn de Procesos Productivos y Administrativos; las
esperas son normales cuando las actividades son desarrolladas por las

maquinas y en este caso por enfriamiento de los chifles.
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Cuadro 4.30. Diagrama bimanual del Taller de Procesos Lacteos.

Diagrama Bimanual

Diagrama n% 4

Método: Actual

Objeto: elaboracion de queso fresco.

Operario: Ing. Fernando Zambrano.

Realizado por: Karina Mero y Jorge Ureta.

Aprobado por: Lic. Maria Piedad Ormaza Murillo.

Fecha: 31 de enero de 2014.
Fecha: 03 de febrero de 2014.

Mano izquierda

Mano derecha

Vaciar leche en la pasteurizadora

Vaciar leche en la pasteurizadora

L on

Introducir termémetro para medir

o0

Levantar tapa de pasteurizadora

| | temperatura
Esperar a que la leche tenga la ‘ ‘ Esperar a que la leche tenga la
temperatura adecuada temperatura adecuada

Lavar tacho de plastico

Lavar tacho de plastico

Secar tacho

Sostener tacho

Agarrar tacho y vaciar leche en olla

Abrir la llave de pasteurizadora para
receptar la leche

(e e

Mezclar la leche con una paleta

Agarrar tacho y vaciar en olla

Esperar a que la leche se cuaje

Mezclar la leche con una paleta

Cortar cuajada con la lira

e

| Agregar cuajo

Agregar sal

‘ Esperar a que la leche se cuaje

Lavar moldes con agua caliente

Cortar cuajada con la lira

Vaciar la cuajada sobre los moldes

Mezclar la cuajada

Presionar cuajada para escurrir suero

R R IR

Lavar moldes con agua caliente

Transportar los moldes a la camara de
refrijeracion

Vaciar la cuajada sobre los moldes

|
e e e e

Almacenar en camaras de refrigeracion —l Presionar cuajada para escurrir suero
‘ Transportar los moldes a la camara de
| refrigeracion

‘ Almacenar en camaras de refrigeracion

Cuadro 4.31. Resumen del diagrama bimanual del Taller de Procesos Lacteos.

Actual

Método — : i
Mano izquierda Porcentaje Mano derecha Porcentaje
Operaciones 11 73% 13 76%
Transportes 1 7% 1 6%
Esperas 2 13% 2 12%
Almacenamientos 1 7% 1 6%
Totales 15 100% 17 100%




96

Resumen del diagrama bimanual del Taller
de Procesos Lacteos
100%
80%  73% 6%
60%
40%
20% % 6% 13% 12% % 6%

0%
Operaciones Transportes Esperas Almacenamientos

Mano izquierda Mano derecha

Grafico 4.8. Resumen del diagrama bimanual del Taller de Procesos Lacteos.

Andlisis: como se ha mencionada anteriormente los Talleres Agroindustriales
de la ESPAM MFL cuentan con un Manual de Optimizacién de Procesos
Productivos y Administrativos actualizado en el 2012, esto le permiti6 a los
operarios del Taller de Procesos Lacteos hacer una reingenieria en las
operaciones y por tanto detectar aquellas que no agregaban valor a la
produccién, es por esto que se considera que todas las actividades,
transportes, esperas y almacenamientos estan debidamente establecidos y con
los tiempos necesarios para asegurar distincion en la calidad de los productos

gue aqui se elaboran.

ETAPA 3.- PROCESAMIENTO DE LA INFORMACION

Como lo sefala el procedimiento que se disefid, para el procesamiento de la
informacion se utilizé Microsoft Excel para obtener las tablas de frecuencia y
porcentajes ademas de los gréaficos estadisticos, y Microsoft Visio para la
elaboracion de los graficos de los diagramas bimanuales; hay que resaltar que
al final del andlisis de los gréaficos se detallaron las falencias encontradas con la
aplicacién de los cuestionarios, las cuales se llevaron procesar mediante el
meétodo Kendall para priorizar aquellas a las que se debe prestar mayor

atencion y una vez obtenidos estos datos como ultimo paso en esta etapa se
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elabord un esquema de diagrama causa-efecto, con la finalidad de determinar
las causas por las que algunos de los operarios marcaron puntuaciones bajas
en las encuestas aplicadas; esto permitio elaborar un plan de mejoras efectivo

para mejorar la CVL de los servidores(as) y trabajadores(as).

SUBETAPA 3.1.- RECONOCER LOS PRINCIPALES FACTORES QUE
AFECTAN LA ORGANIZACION DEL TRABAJO

Cuadro 4.32. Método Kendall (Ponderacién de los expertos).

N° Caracteristicas E1|E2|E3|E4 |E5|E6|E7|aij| A A2 | >(aij)2

1 | Operaciones rutinarias. 6|77 |5|6|7|6| 44|15 2,25 231

9 V|S|tas. no progrqmadas de Unidades 89 l10/11]11]10[10]| 69 | 235 | 55225| 587
Educativas o Comunidades.

Realizacién de actividades.que no estan 101123012414 |315] 99225 32
acorde a su contrato de trabajo.

4 | Falta adecuar los espacios de descanso. 108 (889 (12|12 67 | 21,5 | 46225 517

Interrupciones  técnicas y organizativas
provocadas por factores exogenas M12 112 (1212111 9 | 79 | 33,5 | 112225| 778

Falta aumentar la capacidad tecnolégica de 205 1]al2|1]3]|18 275 75625 50
los talleres

7 | Actividades continuas. 312|577 3|5 32 |-135]| 18225| 161

No se provee de todos los equipos de

8 . 44141235224 |-215| 46225| 65
proteccion.

9 No cqentan con equipos de salud para 51303146123 |-225| 50625| 61
molestias de mayor grado.

10 Amb[ente de . desoa.nso. afectado en 910 9(10]8|4/|8]|58|125| 15625| 490
ocasiones por ruidos y vibraciones.

11 | Fatiga o estrés. 7166 |6|5[8|7]|45|-05 0,25| 231

12 | No rotacion en los puestos de trabajo. 121111119 (109 |11| 73 |27,5| 756,25| 688

Total 546 5951,00| O

Aplicada la matriz se presentan las expresiones de céalculo que se utilizaron:

Para la seleccion de las causas a considerar se utiliza el factor de comparacién

(T):
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Coeficiente de concordancia de rango de Kendall:

123 A°
- m2(k3 —k)

W =0,85

Esto significa que el coeficiente de concordancia (W) es mayor que 0,50 y

menor que 1,00 lo que refleja que existe concordancia entre los expertos.

Segun la ponderacién de los expertos en el método Kendall, los resultados
obtenidos en negativo son las principales causas a las que se dio prioridad
para pasar a una segunda gran expansion a través del diagrama causa-efecto

(figura 13) y definir las sub-causas que conllevan a esta situacion.
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SUBETAPA 3.2.- IDENTIFICAR LAS CAUSAS QUE AFECTAN A CADA ELEMENTO DE LA ORGANIZACION DEL
TRABAJO

_ i Salud y Seguridad
[Tlempo de trabajo] [ Laboral ]

Departamento médico general y no por dreas
Procesos que no se pueden

. X No cuentan con equipos de salud para
interrumpir

molestias de mayor grado
Aumento de la demanda

Falta de un Departamento de Seguridad Industrial
4—/]\70 se provee de utensilios de proteccion

Tareas repetitivas
4—/Fatiga o estrés
N FACTORES QUE AFECTAN LA
4 ORGANIZACION DEL TRABAJO

Realizacion de actividades que no
estan acorde a su contrato de trabajo

Actividades continuas

Compromisos institucionales
inesperados

Cantidad limitada de operarios

Falta capacidad tecnolégica de los talleres

Procesos tinicos

Operaciones rutinarias

[Métodos de trabajo]

Figura 13. Diagrama causa-efecto de los factores que afectan la organizacion del trabajo en los Talleres Agroindustriales de la ESPAM MFL.
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4.3.- PROPUESTA DEL PROGRAMA DE MEJORAS

Una vez identificados los factores que inciden negativamente en la
organizacion del trabajo se elabor6 un programa de mejoras con medidas
preventivas y correctivas con la finalidad de evitar que estas falencias o
molestias lleguen a afectar en una mayor grado la calidad de vida laboral de los
servidores(as) y trabajadores(as) de las unidades de docencia, investigacion y
vinculacién de la carrera de Agroindustrias de la Escuela Superior Politécnica

Agropecuaria de Manabi Manuel Félix Lopez.

Cuadro 4.33. Programa de mejoras para las Unidades de docencia, investigacién y vinculacién de la carrera de
Agroindustrias de la ESPAM MFL.

PROGRAMA DE MEJORAS PARA LA ORGANIZACION DEL TRABAJO EN LAS UNIDADES DE DOCENCIA,
INVESTIGACION Y VINCULACION DE LA CARRERA DE AGROINDUSTRIAS DE LA ESPAM MFL

OBJETIVO:

Mejorar la organizaciéon del trabajo en a&mbitos de seguridad, salud y bienestar de los servidores(as) y
trabajadores(as) de las unidades de docencia, investigacion y vinculacién de la carrera de Agroindustrias de la
ESPAM MFL; con la finalidad de que las tareas, actividades u operaciones se desarrollen con un grado dptimo de
eficacia, eficiencia, fiabilidad, calidad y satisfaccion del grupo laboral.

POLITICAS:

- Resguardar la seguridad y salud de los servidores(as) y trabajadores(as) en el &mbito de la organizacion del
trabajo, de misma manera la calidad, productividad y rentabilidad de las operaciones.

- Contribuir a mejorar la calidad de vida laboral, de los procesos productivos y del producto final.

- Promover la mejora continua en todos los ambitos de organizacion del trabajo, procurando la seguridad, salud y
bienestar de los operarios.

- Prevenir para lograr calidad, en el marco de la docencia, investigacion y vinculacion, respetando el derecho de
los servidores(as) y trabajadores(as) a velar por su integridad fisica y mental.

Riesgo Sub-causas Medida (preventiva - correctiva) Responsable Tlem.po. de
(problema) cumplimiento
Procesos que —Planifipar cronogramas - para Coordinares
no se pueden gu:npllr. an ?tos d prlocesos en Encargados de 1 semana
interrumpir (:) erminados dias de fa semana. cada Taller
Aumento de la —Efectgar contratos temporalgs de | Departamento | Cadavez que se
demanda trabajadores para poder variar el de Talento preseqte la
ritmo de trabajo. (p) Humano necesidad
Actividades — Emitir oficios con anticipacion de al
continuas menos tres dias al Coordinador
General de los Talleres sobre los
Compromisos compromigos que instituciong[es o
institucionales | due requiera de la pro'ducuon; Direccion de Semanalmente
inesperados para que los Coordinadores Carrera
Directos de cada Taller planifiquen
la adquisicion de insumos y
mantenimiento de equipos 'y
maquinarias. (p)
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— Adquisicién de nuevos equipos en

No se cuentan el Consultorio Médico General. (c) 3 meses
con equipos de | Departamento [-Instaurar un Departamento Médico | Departamento
salud para | médico general | por areas. (c) de Compras 9 meses
molestias mayor | ynoporarea - Incorporar botiquines 0 Publicas
grado implementos de salud basica en
cada Taller. (c) 1 mes
—Instaurar  un  Departamento Coordinador
General de Seguridad Industrial. | General de los 9 meses
No se provee de Falta de un (c) Talleres
todos los Departamento |- Proveer a los servidores(as) y (SO|iCitUd)
utensilios de | de Seguridad trabajadores(as) de los
proteccion Industrial implementos de proteccion. (p) Direccion de Cada 3 meses
Carrera
— Distribuir mejor las actividades de Coordinares
produccion. (p) Encargados de | Unavez al mes
. . Tareas - Establecer como politica de area el cada Taller
Fatiga o estrés repetitivas descanso de diez minutos cada | Coordinador
dos horas. (c) General de los 1 semana
Talleres
Realizacion de — Contratar mas personal sobre todo
actividades que Cantidad para el mantenimiento de las | Departamento
no estan acorde limitada de magquinarias. (p) de Talento Dentro de 1 mes
con el contrato operarios Humano
de trabajo.
Falta capacidad —Adquisicic’)n de nuevos equipos e GCoordiln(';adcrr
tecnologica de implementos para que los eq_erl? e los 6 meses
los talleres procesos se Qesarrollen con mayor alleres
eficacia y calidad. (p) (solicitud)
— Realizar investigacion de nuevos
procedimientos de produccion que
Operaciones PrOCesos tsae”earggpte ala Inaturalelza de I((j)s ECoordlr:jareii 1
rutinarias (nicos y el caracter de ncargados de mes

funcionamiento de las
maquinarias, y en este sentido
variar las actividades.

cada Taller




CAPITULO V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1. CONCLUSIONES

La recopilacion de informacién en revistas o articulos cientificos, libros y
documentos fisicos, permitié adquirir conocimientos de las diferentes
herramientas, procedimientos, métodos y/o metodologias como Lest,
Renault, Fargor, Anact y Ewa, las cuales proporcionaron indicadores de

diagnéstico importantes para el disefio de una nueva herramienta.

El disefio del procedimiento para diagnosticar los factores que inciden en
la organizaciobn del trabajo estuvo compuesto por cuatro etapas
esenciales, entre ellas la familiarizacibn con el proceso o area, la
evaluacion de la organizacion del trabajo, el procesamiento de la
informacién y la propuesta de un programa de mejoras; las cuales
formaron una herramienta factible para identificar falencias dentro del

entorno laboral de cualquier empresa o institucion.

El procedimiento para diagnosticar la organizacion del trabajo se aplic
en las Unidades de docencia, investigacion y vinculacion de la carrera
de Agroindustrias de la ESPAM MFL, en base a dos elementos de
estudio como régimen de trabajo - descanso y métodos; obteniendo
resultados que afectaban negativamente a la planificacién de tiempos de
trabajo, formas de ejecucion de procesos y seguridad & salud laboral.

El programa de mejoras contiene acciones preventivas y correctivas
necesarias para atenuar o eliminar los factores negativos que afectan la
organizacion del trabajo, y en ese sentido garantizar la calidad de vida

de los servidores(as) y trabajadores (as) del area objeto de estudio.
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5.2. RECOMENDACIONES

A los investigadores realizar busquedas bibliograficas cientificas que les
sirvan de base para respaldar la aplicacion de una herramienta de
diagnodstico disefiada u otra existente, o referente a cualquier otro tema
de estudio que se argumente bajo conceptos de autores confiables para
determinar concordancias o diferencias de criterios; con el respectivo

aporte personal que se adapte a la investigacion.

Ajustar las cuatro etapas (familiarizacibn con el proceso o éarea, la
evaluacion de la organizacion del trabajo, el procesamiento de la
informacién y la propuesta de un programa de mejoras) del
procedimiento disefiado de acuerdo a la naturaleza de otras empresas o
instituciones del sector publico o privado para que puedan diagnosticar

la forma en que se organiza el trabajo.

Aplicar el procedimiento disefiado en las otras carreras de la ESPAM
MFL que contengan Unidades de docencia, investigacion y vinculacion
para determinar que los métodos y régimen de trabajo & descanso como
elementos de la organizacion del trabajo se desarrolle bajo indicadores

de eficacia, eficiencia, efectividad y calidad.

Cumplir con el plan de mejoras que se propuso para garantizar la
calidad de vida laboral, la ejecucion de procesos y del producto final; es
importante que el procedimiento sea evaluado de manera periddica con
la finalidad de estudiar otros aspectos de interés que se presenten

durante el transcurso del proceso de ejecucion del mismo.
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ANEXO 1
OFICIO DE SOLICITUD PARA REALIZAR VISITAS TECNICAS EN LAS
UNIDADES DE DOCENCIA, INVESTIGACION Y VINCULACION DE LA
CARRERA DE AGROINDUSTRIA DE LA ESPAM MFL

REPUBLICA DEL ECUADOR

ARRERA DE ADMINISTRACION PUBLICA

OFICIO N° ESPAM MFI.—C.A.P.-20H-003-OF
Calceta, 16 de enero de 2014

ASUNTO: Visita técnica e
Sefior Magister §
Ely Sacon Vera g
DIRECTOR DE LA CARRERA DE AGROINDUSTRIAS DE LA ESPAM MFL &
Ciudad. g

3

De mi consideracion:

Como Directora de la Carrera de Administracion Publica de la Escuela Superior Politécnica
Agropecuaria de Manabi Manuel Félix Lopez me dirijo a Usted haciéndole llegar un fratemo
saludo y deseandole éxito en su agenda diaria.

Al mismo tiempo solicito de la mejor manera y mediante su autorizacién, brinde las facilidades
respectivas para que los estudiantes KARINA FERNANDA MERO TRIVINO con C1.
131112500-7, JORGE EMIGDIO URETA ESPINOZA con C.I. 131399352-7, ANGELA
MARIA GANCHOZO INTRIAGO con C.I. 131066486-5 MARIA CECILIA PERALTA
ESPINOZA con C.1. 131047541-1, de Décimo Semestre puedan realizar visitas técnicas a las
Unidades de Docencia, Investigacion y Vinculacién de la Carrera que Usted dirige para el
desarrollo de Tesis de Pregrado, de ser aprobada esta peticion, las visitas serian a partir del dia
funes 20 hasta el dia viernes 31 de enero de 2014 a las 09h00, para realizar levantamiento de
imformacion, en compaiiia de la Ph.D. Grether Real Pérez y el Ph.D. Francisco Ramirez
Betancourt Docentes de la Carrera.

Considerando que el resultado de este Trabajo de Graduacion sera de beneficio para ambas
partes, confio en que su respuesta sera favgghagle\agradezco por esta aperiura.
P AT R

Atentamente,
I

‘}:-‘!, . ':,‘5;}__;;(_1:" _'\f"(;:’ \ =Y
Miryam Félix Dopez, M. AT
DIRECTORA DE LA CARRERA'DE %,
ADMINISTRACION PUBLICA (ERJ%

C.C.: Ph.D. Grether Real Pérez  DOCENTE DE LA CARRERA ADMINISTRACION
Ph.D. Francisco Ramirez B. DOCENTE DE LA CARRERA ADMINISTRACION

MOM/jmb



ANEXO 2-A

PROCESO DE ELABORACION DE YOGURT

- UNIDAD DE DOCENCIA, INVESTIGACION Y VINCULACIONDE LA CARRERA AGROINDUSTRIAS — FECHA: 07 DE ENERO DEL
PROCESO: ELABORACION DEL YOGURT ESPAM MFL (LACTEOS) 2014
SUBPROCESO: RECEPCION DE MATERIA PRIMA — . °.
PROCESAMIENTO - ALMACENAMIENTO RESPONSABLE DEL TALLER: ING. FERNANDO ZAMBRANO HOJA Ne2: 1/1
RECEPCION DE MATERIA PRIMA PROCESAMIENTO ALMACENAMIENTO
<W> > Receptar la leche 360 seg. —)‘ Pasteurizar la leche a 852C ‘2321 ses. —P{ Envasar yogurt ‘ 1200 seg.
¢ ‘ Agregar fermento lacteo a 452C ‘28800 ses. ‘ Etiquetar el producto ‘360 ses.
Verificar condiciones |30 seg.
higiénicas de envases ¢ ¢
‘ Inocular (mezclar y agitar) ‘21600 Ses. ‘ Trasladar a cdmara de refrigeracion 56 seg.
éHigiéne? ‘ Enfriar a temperatura de 152C ‘7200 SKE: ‘ Almacenar a 42C ‘
\ 4 h 4 ‘ Batir hasta alcanzar mezcla ‘900 seg. ‘/#\‘
Devolver la Realizar pruebas homogénea N~
materia prima de calidad
Adicionar aditivos | 120 seg.

¢ I
/ ; ™ :
C Fin ) > Proteina

Prueba de alcohol

360 seg.

Filtrar la leche 206 508

}— 18000 seg.

> Sélidos totales 10830 seg.




Operacion

Descripcion de las operaciones de elaboracion yogurt

Tiempo

(segundos)
Se recepta la leche en condiciones adecuadas que es traida del lugar de
Receptar N . s 360
ordefio. Se hace su respectivo analisis de control.
. Verificar si los envases de recepcidn se encuentran en buenas o malas
Inspeccionar o ; ; . 30
condiciones, detectan la suciedad o impurezas, o cualquier mal olor.
Proteina 18000
Grasa 600
A la materia prima (leche) se le ["gglidos totales 10830
Pruebas de andén | realiza una variedad de pruebas tales
como: PH 300
Densidad 600
Pruebas de alcohol 360
Al momento de vaciar la leche en la yogurtera se la pasa a través de un tamiz
Filtrar para evitar el ingreso de materiales extrafios, que puedan alterar la calidad del 296
producto terminado
Se procede al calentamiento de la materia prima (leche) elevando su
Pasteurizar temperatura hasta los 85°C para luego bajar su temperatura de 45°C 2321
momento el cual se adiciona el fermento lacteo.
Fermentar Se agrega el fermento lacteo a los 45°C. 28800
Al mezclar bien el fermento en la leche previamente pasteurizada se apaga el
Inocular motor de agitacion y se mantiene la temperatura a 45°C, tiempo de 21600
inoculacién aproximada.
. Cuando el yogurt presenta una acidez aproximada de 60°C, se baja la
Enfriar o 7200
temperatura hasta alcanzar los 10 a 15°C.
Batir Se hace de manera rigurosa y en corto tiempo hasta obtener una masa 900
homogénea de consistencia cremosa y sin grumos.
Adicionar aditivos Se. agrega saborizantes, colorantes, conservantes en las dosificaciones 120
estipuladas.
Envasar Se lo realiza en cuatro presentaciones, en envases de 1/2, 1, 2, y 4 litros de 1200
manera manual.
Etiquetar Se plasma la etiqueta de identificacion de las presentaciones. 360
Trasladar Ala cdmara de refrigeracion para su conservacion. 56
A temperatura de refrigeracion entre 4 a 6°C hasta su posterior venta con una
Almacenar

vida util de 21 dias.




PROCESO

ANEXO 2-B

DE ELABORACION DE HELADO ARTESANAL

- UNIDAD DE DOCENCIA, INVESTIGACION Y VINCULACIONDE LA CARRERA AGROINDUSTRIAS — FECHA: 07 DE ENERO DEL
PROCESO: ELABORACION DEL HELADO ARTESANAL ESPAM MEFL (LACTEOS) 2014
SUBPROCESO: RECEPCION DE MATERIA PRIMA — . °.
PROCESAMIENTO - ALMACENAMIENTO RESPONSABLE DEL TALLER: ING. FERNANDO ZAMBRANO HOJA Ne2: 1/1
RECEPCION DE MATERIA PRIMA PROCESAMIENTO ALMACENAMIENTO
< Inicio > >  Receptar la leche 120 seg. —b‘ Pasteurizar la leche a 852C ‘7200 ses. Envasar el helado ‘600 seg.
¢ ‘ Madurar (mantener la mezcla a 42C) ‘61200 ses. ‘ Etiquetar el producto ‘ 180 seg.
Verificar condiciones |30 seg.
higiénicas de envases ¢ ¢
‘ Realizar el mantecado del helado ’w&_ ‘ Trasladar a cdmara de refrigeraciéon 120 seg.
Hiidne
dhigiene? ‘ Conservar el helado ‘86400 seg.
A 4 \ 4 ¢
ibi i o
> Desechar la Realizar pruebas ‘ Exhibir el preducto final 252€ ‘
materia prima de calidad *
v I C Fn )
- 2
< Fin > —V‘ Proteina ‘— 18000 seg.

Prueba de alcohol

600 seg.

Filtrar la leche 180 see:

> Sélidos totales 10830 seg.




Operacion

Descripcion de las operaciones de elaboracion de helado artesanal

Tiempo

(segundos)
Se recepta la leche en condiciones adecuadas que es traida del lugar de
Receptar N . P 120
ordefio. Se hace su respectivo analisis de control.
. Verificar si los envases de recepcidn se encuentran en buenas o malas
Inspeccionar o ; ; . 30
condiciones, detectan la suciedad o impurezas, o cualquier mal olor.
Proteina 18000
Grasa 600
A la materia prima (leche) se le ["ggjidos totales 10830
Pruebas de andén | realiza una variedad de pruebas tales
como: PH 300
Densidad 600
Pruebas de alcohol 600
Al momento de vaciar la leche en la yogurtera se la pasa a través de un tamiz
Filtrar para evitar el ingreso de materiales extrafios, que puedan alterar la calidad del 180
producto terminado.
Se realiza junto a la leche en polvo, se hace una pre mezcla en polvo
Pasteurizar (dextroza, azucar, estabilizantes) y se le agrega a 50°C, seguido de la grasa 7200
hidrogenada se deja pasteurizar normalmente a 85°C.
Mantener estéril la mezcla a una temperatura de 4°C para que madure en
Madurar forma correcta, permitiendo la hidratacién de los componentes de tal manera 61200
que el estabilizante retenga el agua, evitando su cristalizacion.
Es el punto critico en el cual se manifiesta el aspecto, textura y homogeneidad
Mantecar de aire (OVERRUM). A este helado se agrega un 80 a 100% de aire y es la 720
Ultima fase en la que se le agrega el sabor y color al producto final.
Envasar A temperatura de 8 a 10°C. 600
Etiquetar Se plasma la etiqueta de identificacidn de las presentaciones. 180
Trasladar A la camara de refrigeracion para su conservacion. 120
Conservar Se utiliza una cdmara de congelacién de -25°C y se lo deja minimo. 86400
Exhibir Luego de haber pasado todas sus fases el helado se lo puede poner parasu |

exhibicion en sus diferentes presentaciones y poder comercializar el producto.




ANEXO 2-C
PROCESO DE ELABORACION DE DULCE DE LECHE

< UNIDAD DE DOCENCIA, INVESTIGACION Y VINCULACIONDE LA CARRERA AGROINDUSTRIAS — FECHA: 07 DE ENERO DEL
PROCESO: ELABORACION DEL DULCE DE LECHE (MANJAR) ESPAM MFL (LACTEOS) 2014
SUBPROCESO: RECEPCION DE MATERIA PRIMA — ] .
PROCESAMIENTO - ALMACENAMIENTO RESPONSABLE DEL TALLER: ING. FERNANDO ZAMBRANO HOJA Ne2:1/1
RECEPCION DE MATERIA PRIMA PROCESAMIENTO ALMACENAMIENTO
< nicio ) > Receptar la leche 120 seg. —P{ Pasteurizar la leche a 852C ‘ 14400 seg. ‘ Envasar manjar ‘900 seg.
¢ ‘ Enfriar la leche ‘ 1500 seg. ‘ Etiquetar el producto ‘90 seg.
Verificar condiciones |30 seg.
higiénicas de envases ¢ ¢

‘240 seg. 45 seg.

‘ Realizar coccidn y agregar aditivos ‘ Trasladar a cdmara de refrigeracion

v v

1800 3
‘ Enfriar a temperatura ambiente 352C } seg

éHigiéne?

‘ Almacenar a 42C ‘

2

\ 4 A 4 Ve " ™
N Q Fin D)
Desechar la Realizar pruebas —_—
materia prima de calidad

¢ I

C Fin D Proteina ‘— 18000 seg.

- /
> Sélidos totales € 10830 seg.

k2

Prueba de alcohol |<— 600 seg.

180 seg.

Filtrar la leche




Operacion

Descripcion de las operaciones de elaboracion de dulce de leche

Tiempo

(segundos)
Se recepta la leche en condiciones adecuadas que es traida del lugar de
Receptar N . P 120
ordefio. Se hace su respectivo andlisis de control.
. Verificar si los envases de recepcién se encuentran en buenas o malas
Inspeccionar o X ; . 30
condiciones, detectan la suciedad o impurezas, o cualquier mal olor.
Proteina 18000
Grasa 600
A la materia prima (leche) se le ["ggjidos totales 10830
Pruebas de andén | realiza una variedad de pruebas tales
como: PH 300
Densidad 600
Pruebas de alcohol 600
La leche se coloca en la Marmita de Manjar o “Dulce de leche”
Filtrar anticipadamente filtrandola, utilizando un tamiz limpio y desinfectando con el 180
fin de eliminar particulas extrafias procedentes del ordefio.
Deben de asegurarse que la marmita de doble pared este vacia (sin agua
dentro). La pasteurizacién es el proceso en el cual por calentamiento y
enfriamiento brusco se produce la eliminacién de bacterias presentes, este
Pasteurizar efecto de shock térmico asegura la disminucion de la contaminacion 14400
microbioldgica. Se debe tapar la salida superior, para mantener la presion del
vapor condensado, y por Ultimo encender el agitado y controlar la temperatura
una vez alcanzado los 85°C.
Enfriar Trgnscurrldo el tiempo, abrir la llave de paso para el agua. Ayudar a enfriar 1500
agitando.
Realizar coccidén / | Una vez alcanzado los 85°C se a adiciona el azlcar y el bicarbonato de sodio
o 240
Agregar aditivos al total de la leche procesada.
Enfriar El producto terminado es enfriado a temperatura ambiente de 35°C. 1800
Envasar En envases esterilizados. 900
Etiquetar Se plasma la etiqueta de identificacion de las presentaciones. 90
Trasladar A c&mara de refrigeracion para su conservacion. 45
Almacenar Es almacenado en refrigeracién de 4 °C con una vida Util de 21 dias. | -




PROCESO DE ELABORACION DE POLLO AHUMADO

ANEXO 2-D

. < UNIDAD DE DOCENCIA, INVESTIGACION Y VINCULACIONDE LA CARRERA AGROINDUSTRIAS — FECHA: 07 DE ENERO DEL
PROCESO: ELABORACION DEL POLLO AHUMADO ESPAM MFL (CARNICOS) 2014
SUBPROCESO: RECEPCION DE MATERIA PRIMA — . o°.

PROCESAMIENTO - ALMACENAMIENTO RESPONSABLE DEL TALLER: ING. TOBIAS RIVADENEIRA HOJA Ne2: 1/1
RECEPCION DE MATERIA PRIMA PROCESAMIENTO ALMACENAMIENTO
— ia |1800 : ji 900 : 1800 :
e Inicio ) Receptar'la materia seg > Inyectar la salmuefa a los tejidos de seg Empacar en funda seg
~ - 7 prima las piezas
. - 180 seg. Realizar curado y maduracién de  |172800 seg. Trasladar el producto hasta el 180 seg.
Verificar condiciones .
piezas a 42C congelador
Escaldar en una tina escaldadora a |10800 seg.
Almacenar a 42C
75°C
i 7200 3 ( F )
Devolver'la mAkeria S| Ahumar las tiras a 802C b -
prima
# Pesar la materia 900 seg. ¢
< Fin > prima . . 1800 seg.
Orear en ambiente ventilado a 152C




Operacion

Descripcion del proceso de elaboracion de pollo ahumado

Tiempo

(segundos)

Receptar Sel recepta la materia prima obtenida de proveedores calificados, utilizando piezas o 1800
unidades enteras de pollo.

Inspeccionar | Verificar la calidad de las piezas y deben estar a una temperatura 2°C. 180
Se realiza el pesado de la materia prima (pollos) incorporando a ella aditivos no

Pesar carnicos como (condimentos, sal, especias) y que esta se encuentre a no mas de 900
4°C.

| Esta operacion se la realiza con la ayuda de un inyector, en la que se incorpora la

nyectar " . _— .

salmuera salmuera.a los te.jI.dOS de las piezas de tal manera que se distribuya uniformemente 900
las especias y aditivos.

Curary . o
Se sumerge las piezas en la salmuera a una temperatura de 4°C. 172800

madurar
Las piezas producidas se ubican en un recipiente para el escaldado en la tina de
acero inoxidable a una temperatura de 75° por cada milimetro de espesor

Escaldar . g C P 10800
corresponde a 1 minuto de escaldado. Obteniéndose la combinacion de la operacion
hasta alcanzar los 70°C de temperatura interna del producto.
Se colocan las tiras en el horno efectuandole un ahumado a temperaturas de 75 -

Ahumar 80°C 7200
Se ubican las piezas en ambiente ventilado con temperatura que no exceda los

Orear 15°C, se introduce las piezas producidas a una tina escaldadora que contenga agua 1800
con hielo escarchado donde se produce su respectivo choque térmico.
Obtenidas las rebanadas de acuerdo al pedido de la produccién se toman los pesos
en cada empaque y se los coloca en una empacadora al vacio asegurando de esta

Empacar . : . 1800
manera la inocuidad del alimento en el lonchado y en el empacado la temperatura
no debe exceder los 4°C.

Trasladar Al congelador. 180
Se coloca en gavetas plésticas los empaques ya terminados, verificando que no

Almacenar exista una anomalia en el producto y en el empaque que tenga un sello seguro y

manteniéndolo a una temperatura de 4C°.




ANEXO 2-E

PROCESO DE ELABORACION DE COSTILLAS AHUMADAS

- UNIDAD DE DOCENCIA, INVESTIGACION Y VINCULACIONDE LA CARRERA AGROINDUSTRIAS — FECHA: 07 DE ENERO DEL
PROCESO: ELABORACION DEL COSTILLAS AHUMADAS ESPAM MFL (CARNICOS) 2014
SUBPROCESO: RECEPCION DE MATERIA PRIMA — °
PROCESAMIENTO - ALMACENAMIENTO RESPONSABLE DEL TALLER: ING. TOBIAS RIVADENEIRA HOJA N2:1/1
RECEPCION DE MATERIA PRIMA PROCESAMIENTO ALMACENAMIENTO
s — ~ Receptar la materia |1800 seg. Inyectar la salmuera a los tejidos de |900 seg. 1800 seg.
S Inicio /—b prima las piezas Empacar en funda
. . 180 seg. Realizar curado y maduracién de | 172800 seg. Trasladar el producto hasta el 180 seg.
Verificar condiciones )
piezas a 42C congelador
i 10800 3
Escaldar en una tina escaldadora a seg Almacenar a 42C
75°C
i 7200 3 ( F )
Devolver_la matefia SI Ahumar las tiras a 802C e )
prima
* Pesar la materia | 900 seg. ¢
( Fin ) prima 1800 seg.

Orear en ambiente ventilado a 152C




Tiempo

Operacion Descripcion del proceso de elaboracion de costilla ahumada
(segundos)

Se recepta la materia prima en piezas enteras como costillas de res o cerdo,

Receptar . o 1800
obtenidas de proveedores calificados.

Inspeccionar | Verificar la calidad de las piezas y deben estar a una temperatura 2°C. 180
Se realiza el pesado de la materia prima (carnes) incorporando a ella aditivos no

Pesar carnicos como (condimentos, sal, especias) para su verificacion correspondiente y 900
que esta se encuentre a no mas de 4°C.

Invectar Esta operacion se la realiza con la ayuda de un inyector, en la que se incorpora la

sa){muera salmuera a los tejidos de las piezas de tal manera que se distribuya uniformemente 900
las especias y aditivos.

Curary . o

madurar Se sumerge las piezas en la salmuera a una temperatura de 4°C. 172800
Las piezas producidas se ubican en un recipiente para el escaldado en la tina de
acero inoxidable a una temperatura de 75° por cada milimetro de espesor

Escaldar . o L o 10800
corresponde a 1 minuto de escaldado. Obteniéndose la combinacion de la operacion
hasta alcanzar los 70°C de temperatura interna del producto.
Se colocan las tiras en el horno efectuandole un ahumado a temperaturas de 75 -

Ahumar o 7200
80°C.
Se ubican las piezas en ambiente ventilado con temperatura que no exceda los

Orear 15°C, se introduce las piezas producidas a una tina escaldadora que contenga agua 1800
con hielo escarchado donde se produce su respectivo choque térmico.
Obtenidas las rebanadas de acuerdo al pedido de la produccién se toman los pesos
en cada empaque y se los coloca en una empacadora al vacio asegurando de esta

Empacar . : . 1800
manera la inocuidad del alimento en el lonchado y en el empacado la temperatura
no debe exceder los 4°C.

Trasladar Al congelador. 180
Se coloca en gavetas plésticas los empaques ya terminados, verificando que no

Almacenar exista una anomalia en el producto y en el empaque que tenga un sello seguro y

manteniéndolo a una temperatura de 4C°.




ANEXO 2-F

PROCESO DE ELABORACION DE LONGANIZA DE CERDO

5 UNIDAD DE DOCENCIA, INVESTIGACION Y VINCULACIONDE LA CARRERA AGROINDUSTRIAS — FECHA: 07 DE ENERO DEL
PROCESO: ELABORACION DE LONGANIZA DE CERDO ESPAM MFL (CARNICOS) 2014
SUBPROCESO: RECEPCION DE MATERIA PRIMA — . o°.
PROCESAMIENTO - ALMACENAMIENTO RESPONSABLE DEL TALLER: ING. TOBIAS RIVADENEIRA HOJA Ne2: 1/1
RECEPCION DE MATERIA PRIMA PROCESAMIENTO ALMACENAMIENTO
— ia |1800 3 i 900 3 1800 3
e Inicio ~ Receptar.la materia seg Trocear la carne y grasa en porciones seg Empacar el producto en fundas seg
~ " 7 prima de6a8cm
. - 180 seg. 1500 seg. Trasladar el producto hasta el 180 seg.
Verificar condiciones Moler la carne
congelador
900 seg.
Cuttear Almacenar a 42C
i 1800 3 ( F )
Devolver_la matenia) SI Embutir en tripas sintéticas e N L)
prima
¢ Pesar la materia | 900 seg. ¢
R i
( F ) prima 600 seg.
~ n = Amarrar las tripas 8
Escaldar en una tina escaldadora a |10800 seg.
752C
1800 seg.
Orear en ambiente ventilado a 152C
1200 seg.

Separar unidades utilizando tijeras




Operacion

Descripcion del proceso de elaboracion de longaniza de cerdo

Tiempo
(segundos)

Receptar

Se recepta la materia prima en piezas enteras como costillas de res o cerdo,
obtenidas de proveedores calificados.

1800

Inspeccionar

Verificar la calidad de las piezas y deben estar a una temperatura 2°C.

180

Pesar

Se realiza el pesado de la materia prima (carnes) incorporando a ella aditivos no
carnicos como (condimentos, sal, especias) para su verificacion correspondiente y
que esta se encuentre a no mas de 4°C.

900

Trocear

La pieza de carne y grasa seleccionada se corta en porciones de aproximadamente
6-8 cm, cuidando que la temperatura no exceda de 2-4°C.

900

Moler

Las carnes y las grasas se muelen cada uno por separado utilizando un disco de
3mm y para la grasa que es de 8mm; la temperatura que no exceda los 4°C.

1500

Cuttear

Operacion que se realiza con el cutter, que esta provisto de una fina cuchilla que pica

finamente y se produce una mezcla homogénea realizandose de la siguiente forma:

- Se incorpora al plato del cutter, las carnes, la sal, y el fosfato hasta obtener una
masa gruesa y homogénea donde se ha extraido la proteina carnica.

- Se incorpora el 50% de hielo y se pica hasta obtener una pasta fina y bien ligada.

- Se incorpora la grasa.

- Se incorporan los condimentos y las féculas como papa, yuca, proteina de soja y
maiz con el 50% restante de hielo, cuidando que la temperatura no exceda los
10°C.

- Se agrega el acido ascorbico al final para que cumpla su funcion sin que reaccione
directamente con lo nitritos y el fosfato.

900

Embutir

La masa de carne se traslada a la embutidora donde se embuten en tripas sintéticas
con didametros de 20-22-24-26-28 mm de didmetro.

1800

Amarrar

Este proceso se basa en sellar la tripa sintética al final para que con esto el proceso
de escaldado sea en perfecto estado.

600

Escaldar

Las piezas se ubican en un recipiente para el escaldado en la tina de acero
inoxidable a una temperatura de 75° por cada milimetro de espesor corresponde a 1
minuto de escaldado. Obteniéndose la combinacién de la operacion hasta alcanzar
los 70°C de temperatura interna del producto.

10800

Orear

Se ubican las piezas en ambiente ventilado con temperatura que no exceda los 15°C,
se introduce las piezas producidas a una tina escaldadora que contenga agua con
hielo escarchado donde se produce su respectivo choque térmico.

1800

Separar

Se realiza usando tijeras como herramientas de separacion.

1200

Empacar

Obtenida las rebanadas de acuerdo al pedido de la produccidn se toman los pesos en
cada empaque y se los coloca en una empacadora al vacio asegurando de esta
manera la inocuidad del alimento en el lonchado y en el empacado la temperatura no
debe exceder los 4°C.

1800

Trasladar

Hasta el congelador.

180

Almacenar

Se coloca en gavetas plasticas los empaques ya terminados, verificando que no
exista una anomalia en el producto y en el empaque que tenga un sello seguro y
manteniéndolo a una temperatura de 4C°.




ANEXO 2-G

PROCESO DE ELABORACION DE CONDIMENTO CON ABLANDADOR NATURAL

PROCESO: ELABORACION DE CONDIMENTO CON

UNIDAD DE DOCENCIA, INVESTIGACION Y VINCULACIONDE LA CARRERA AGROINDUSTRIAS — FECHA: 07 DE ENERO DEL
ABLANDADOR NATURAL ESPAM MFL (FRUTAS Y VEGETALES) 2014
SUBPROCESO: RECEPCION DE MATERIA PRIMA — °
PROCESAMIENTO - ALMACENAMIENTO RESPONSABLE DEL TALLER: ING. DENNYS ZAMBRANO HOJA N2:1/1
RECEPCION DE MATERIA PRIMA PROCESAMIENTO ALMACENAMIENTO
—— i 120 3 1353 3 171 3
C Inicio \'—b ReceptarAIa Materia 8 Trocear los vegetales b Empacar en frascos de vidrio E8
A\ ) prima
ifi imi 180 3 980 3 554 3
Verlfl_ce_ar cumplimiento,de e Triturar la materia prima *E Esterilizar el producto S8
requisito de pos cosecha

¢éBuenas
condiciones?

NO

Desechar la materia
prima

- . N
Q Fin D) Calificar de acuerdo a la |120 seg.
integridad fisioldgica

v

Pesar la materia prima

51 seg.

v

Trasladar el producto hasta el lugar |47 seg.
de almacenamiento

v

Almacenar a 52C

2

D)




Operacién Descripcion del proceso de elaboracion de condimento con ablandador Tiempo
P natural (segundos)
Receptar Se recibe la materia prima estos productos después pasaran a la siguiente 120
operacion de andlisis de pos cosecha.
Se analiza, con esta operacién se verifica su estado y se determina si esta acta
Post cosecha T P 180
para la siguiente operacion y el proceso.
Clasificar De acuerdo a su integridad fisioldégica del producto y que no haya sufrido 120
materia prima | mutilaciones o deterioré.
Pesar La materia prima se pesa de acuerdo a los calculos de la formulacién que se haya 51
considerado. La materia prima y aditivos se escaldan.
La materia prima se corta en pedazos bien pequefio para que facilite el licuado con
Trocear tera p : P Ped paraq 1353
los aditivos y especias.
Se utiliza una licuadora para mesclar y homogenizar la materia prima, los aditivos y
especias.
Triturar Los aditivos son: zumo de naranja, tomate de arbol, cilantro, papaina y sal. Las 980
especias son: comino, pimienta y mostaza.
Se coloca el zumo de naranja y el tomate de arbol para que facilite el licuado de la
materia prima, poco a poco se le agregara los aditivos y especias.
El producto homogenizado se lo llena en frasco de vidrio, en donde luego sera
Empacar o 171
esterilizado.
" Los frascos se esterilizan a 90%, con esta operacion se evita microorganismos
Esterilizar . 554
patogenos.
Obtenidas las rebanadas de acuerdo al pedido de la produccién se toman los pesos
en cada empaque y se los coloca en una empacadora al vacio asegurando de esta
Trasladar . . . 1800
manera la inocuidad del alimento en el lonchado y en el empacado la temperatura
no debe exceder los 4°C.
Trasladar Hasta la bodega de almacenamiento. 47
El producto terminado se almacena en un lugar fresco, para prolongar por mucho
Almacenar

mas tiempo a 5°C.




, ANEXO 3
APLICACION DE LOS CUESTIONARIOS (ING. NELSON ENRIQUE
MENDOZA)

ANEXO 4
ESTUDIO DE MOVIMIENTOS - DIAGRAMAS BIMANUALES (PROCESO DE
ELABORACION DE QUESO FRESCO)
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