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Resumen

Considerando lo imprescindible que resulta contar con elementos de colmena suficientes que
permitan incrementar el parque apicola y sustituir o reparar los que se encuentren en mal estado,
asi como la repercusién productiva y sanitaria que tiene la calidad constructiva de los mismos en
una explotacion apicola intensiva e industrial como la nuestra, se elaboré esta metodologia
basada en los Sistemas de Pago y los Comités de Calidad, éstos altimos como forma de promover
el desarrollo del Aseguramiento de la Calidad a traves de la participacion voluntaria de los
trabajadores, motivando en ellos el compromiso no solo con el volumen de produccién sino
también con la calidad de la misma. Consultando la metodologia que para la creacion de estos
Comités posee la Oficina Nacional de Normalizacién, se elabord una que permite la organizacion
del trabajo en las Carpinterias Apicolas mediante la creacion y funcionamiento de los mismos,
incrementando y garantizando la calidad constructiva de los elementos. Enriquece el Sistema de
Pago existente y lo vincula al funcionamiento del Comité. Permite registrar la calidad diaria de la
produccion y del trabajo de cada hombre, asi como el estado de las herramientas, determinando y,
de ser posible, solucionando cualquier desviacion en el momento que ocurra. Crea el mecanismo
que posibilita eliminar el factor hombre de los problemas que afectan la calidad del producto
final, asi como comunicar el factor material que no pueda ser solucionado en el Comité de
Calidad a la administracion de la Empresa.

Introduccién.

La miel es un producto 100 % natural que posee un inestimable valor como alimento Esto ha
motivado, conjuntamente con la salida del mercado internacional de grandes exportadores como
China, el incremento en los precios de comercializacion, alcanzando impresionantes cifras de
1500 y 2000 dolares por tonelada, lo cual puede ascender hasta $2500 en el caso de mieles
especificas y organicas

Tomando eso en consideracion, el Ministro de la Agricultura Alfredo Jordan, ha solicitado un
esfuerzo extra de todos los apicultores cubanos, con el propésito de obtener 1000 tn por encima
del plan de produccién previsto para el actual afio, o que permitiria incrementar el ingreso de
divisas al pais por este concepto

El nimero de colmenas con que cuente cada provincia, asi como el rendimiento obtenido de las
mismas, sera esencial para cumplimentar este compromiso, por lo que resulta imprescindible
contar con elementos de colmena suficientes que permitan incrementar el parque apicola y
sustituir o reparar los que se encuentren en mal estado. Para ello, a nivel de ministerio, se ha
priorizado la entrega de madera por parte de la Empresa Forestal a la Apicultura, convocando el
propio ministro a todos los directivos para un maximo aprovechamiento de la misma, y que la
calidad constructiva de las colmenas sea un tema de primera linea por la repercusion productiva



y sanitaria que este aspecto reviste en una explotacion apicola intensiva e industrial como la
nuestra:

Por tal motivo en las Plenarias Apicolas efectuadas el pasado mes de Mayo en todas las
provincias del pais, fue evaluada la calidad constructiva de los elementos de colmena que se
confeccionan y entregan a los productores, constatdndose deficiencias y parametros fuera de
norma, a pesar de haberse solicitado una colmena de excelencia, por lo que se infiere que lo
entregado a los apicultores esta en peores condiciones, lo que a la larga compromete el resultado
final y se traduce en pérdidas para la actividad.

Tomando esto en consideracion, asi como que nuestra provincia tiene comprometidas 700
toneladas (80 tn por encima del plan), y se ha planificado cerrar el afio con 9500 colmenas, 1100
mas que las actuales, y rendimientos de 65 Kg/col; a lo que se suma el hecho de que nuestra
carpinteria es la de mayor volumen de produccion en todo el pais, e incluso suministra elementos
de colmena a otras provincias, hemos decidido elaborar una metodologia que permita incrementar
y garantizar la calidad constructiva de los mismos, pudiendo extenderse esto al resto de las
carpinterias en las que, aunque en menor medida, también son producidos estos elementos:

Desarrollo.

La columna vertebral de este trabajo lo constituye el Comité de Calidad, como forma de
promover el desarrollo del aseguramiento de la calidad a través de la participacion activa y
voluntaria de todos los trabajadores, motivando en ellos el compromiso no solo con el volumen
de produccidn sino también con la calidad de la misma.

Primeramente se consultd la metodologia que para la creacion de los Comité de Calidad posee la
Oficina Territorial de Normalizacion, ajustandola a las caracteristicas y peculiaridades de nuestra
Empresa, y divulgandola tanto entre los trabajadores como los dirigentes para crear un clima de
motivacion positiva general.

Se efectud una revisién del Sistema de Pago de la Carpinteria, garantizando que en el Coeficiente
de Participacion Laboral (CPL) esté representada la calidad y se estimule el trabajo en aras de
alcanzarla. EI Anexo | muestra los factores que inciden en el CPL diario y mensual de los
trabajadores, apreciando que la participacion activa en el Comité aporta 0.15, y por el contrario,
la mala calidad de la produccion realizada puede restar 0.12. Al corroborar que en el Sistema no
aparece reflejado el método para medir estos aspectos proponemos:

En el caso de todos los trabajadores, excepto J° de Carpinteria y J° de Brigada, serd medida la
calidad de su trabajo diariamente. Cada inspeccion efectuada por el Representante del Comité (4
diarias) reducira, si se detectan problemas, 0.03 al CPL por calidad de la produccién, informando
el total a quien registra el Coeficiente diario.

La calidad del trabajo de los Jefes de Carpinteria y Brigada, sera medido a través de la inspeccion
efectuada por el J° de Aseguramiento de la Calidad de la Empresa (2 mensuales), quien
determinara la cuantia de la penalizacion, en igual porcentaje que la produccién rechazada, tanto
el 0.15 que aporta la activa participacion en el Comité, como el 0.12 que se resta por la mala
calidad de la produccion, y la informa a la persona que registra el CPL diario en la Carpinteria y
al area de Recursos Humanos de la Empresa



Se organizo la estructura del Comité, la cual quedo concebida de la siguiente forma:

+« Jefe Administrativo o Coordinador: Preferentemente la persona que atiende la calidad en la
Empresa u otra designada por la Direccién. Responsabilizado con la comunicacion entre
Direccion de la Empresa y Comité de Calidad. Elaborard el programa de creacion y
funcionamiento del Comité, asi el de capacitacion del mismo. Determina, de ser la persona
que atiende la calidad en la Empresa, la cuantia de los factores relacionados con la calidad
que intervienen en el CPL de los Jefes de Carpinteria y Brigada.

% Responsable: Preferentemente el J° de Brigada. Dirige las reuniones del Comité y permite la
participacion de todos sus miembros, modera las discusiones y trata de llegar a un consenso
Inspecciona el proceso diariamente y anota en Modelo Control. Determina la cuantia de los
factores relacionados con la calidad, que intervienen en el CPL diario de cada trabajador.

% Miembros: Trabajadores que voluntariamente se reinen para analizar los problemas de la
calidad y proponer soluciones a los mismos

Se confeccionaron los Modelos Control de Proceso para cada elemento ( Anexos I, 111, 1V,V),
tomando como base la norma vigente para la construccién de colmenas. Los mismos seran
archivados en un file denominado Control Diario del Proceso, el que serd custodiado por el
Responsable del Comité, efectuandose la inspeccion cada dos horas, o sea, en dos ocasiones por
la mafiana y 2 en la tarde.

Como puede apreciarse, en este modelo se registran, por puesto de trabajo, las dimensiones del
elemento, acabado, filo de la herramienta, operario y medidas tomadas, lo que permitiria
determinar cualquier desviacion en el momento y solucionarla.

Con el proposito de determinar el conocimiento que sobre los aspectos que inciden en la calidad
del producto posee el personal de la Carpinteria, fue elaborado un examen (Anexo ), siendo el
resultado obtenido la base para la programacion de la capacitacion de los trabajadores.

Con esta capacitacion, unido al control diario efectuado por el Responsable del Comité (J° de
Brigada), debe eliminarse el factor hombre de los problemas que afectan la calidad del producto
final, o sea, los elementos de colmena . No obstante, para corroborar esto, el Departamento de
Aseguramiento de Calidad de la Empresa efectuara inspecciones sorpresivas (2 mensuales), tanto
al proceso como al control diario del mismo y al 10 % de la produccion terminada, empleando en
este Ultimo caso el Modelo de Inspeccion a Carpinteria (Anexo ), de cuyo resultado
dependera la cuantia que por calidad forma parte del CPL de los Jefes de Carpinteria y Brigada.

Mensualmente el Comité de Calidad se reunira, debiendo estar presente el Coordinador o persona
que atiende la calidad en la Empresa. Alli se analizard la calidad de las producciones, los
problemas que afectan la misma, asi como las posibles soluciones, siendo responsable el
coordinador de explicar, en informe a la administracion, el funcionamiento del Comité, los
problemas identificados y caracterizados mediante los datos tomados, analisis y recomendaciones
al respecto.

De esta forma queda en manos de la administracion de la Empresa la solucion de factores
materiales a los que no puede llegar el Comité, debiendo darse siempre una respuesta a las
recomendaciones emitidas por el mismo, tanto si se decide ponerlos en practica, como
argumentar las negativas.



La estimulacion y evaluacion de las actividades del Comité se ajusta a la metodologia de la
Oficina Territorial de Normalizacion. En primer lugar el apoyo por parte de la administracion,
materializada a través de la aplicacion y respuesta a las recomendaciones emitidas por el mismo;
organizacion de una emulacion entre Comités de Calidad, estimulando al que trabaje con més
eficiencia; realizacion de encuentros periédicos donde presenten sus mejores trabajos; insertarlos
en el movimiento “Por una Calidad y Eficiencia Competitivas”, otorgando anualmente la
condicién de “Destacado por la Calidad” y “Maestro por la Calidad” a aquellos trabajadores que
la merezcan, asi como “Colectivo Destacado por la Calidad” y “Colectivo Vanguardista por la
Calidad”, al colectivo que se haga acreedor de tal distincion.

Conclusiones.

¢+ Organiza el trabajo por la calidad en las Carpinteria Apicolas

Incrementa y garantiza la calidad constructiva de los elementos de colmena.

Crea una cultura por la calidad del trabajo.

Permite la creacion de Comités de Calidad en las Carpinterias Apicolas, comprometiendo al

trabajador con la calidad de su produccion.

Enriquece el Sistema de Pago existente y lo vincula al funcionamiento del Comité, creando

una motivacion general en aras de la calidad.

¢+ Permite registrar la calidad diaria de la produccion y del trabajo de cada hombre, asi como
el estado de las herramientas, determinando y de ser posible solucionando, cualquier
desviacion en el momento que ocurra.

++ Crea el mecanismo que posibilita eliminar el factor hombre de los problemas que afectan la
calidad del producto final, y comunicar el factor material que no pueda ser solucionado en el
Comité de Calidad, a la administracion de la Empresa
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Recomendaciones.

¢ Enriquecer el Sistema de Pago de los trabajadores de la Carpinteria, con la metodologia
propuesta en este trabajo para la penalizacion del CPL por calidad de la produccion.

+¢ Hacer extensivo este trabajo a todas las carpinterias en las que se confeccionen elementos de
colmena.

¢ Utilizarlo como base para otro trabajo fundamentado en los resultados précticos del
funcionamiento del Comité.
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ANEXO
EXAMEN PARA EL PERSONAL DE LA CARPINTERIA
1. Lamadera recibida se debe almacenar de acuerdo al vitolaje: Si No
2. Las tongas de madera estaran:
_____ Separadas del suelo.
_____ Separadas entre si.
_____ Separadas del suelo y entre si.
__ Enelsuelo.
_____Protegidas del sol y la lluvia.
_____Alaintemperie.

3. ¢Qué objetivo cumple el cepillado?.

4. Se revisa el filo de las cuchillas:  Si No

1. Las dimensiones para las patas de los cuadros despues del cepillado seran:

34.8-35.2 mm 24.8—-25.2 mm 14.8-15.2 mm

6. Las dimensiones para los cabezales de los cuadros después del cepillado seran:

34.8 -35.2 mm 24.8 - 25.2 mm 14.8 -15.2 mm

7. Las dimensiones para los maineles de los cuadros después del cepillado seran:

34.8 - 35.2 mm 24.8 - 25.2 mm 14.8 -15.2 mm

8. Donde se efectua el trozado: Trompo Péndulo Sierra Circular , 'y cuales

seran las dimensiones para:

Pata: 481 — 483 mm 447 — 449 mm 500 — 503 mm

Cabezal: 481 — 483 mm 447 — 449 mm 500 — 503 mm

Mainel: 481 — 483 mm 447 — 449 mm 500 — 503 mm

9. Donde se efectua el ranurado inferior de la pata del cuadro: Trompo Péndulo

Sierra Circular , Y con qué dimensiones:

Profundidad 7.6 —8.0 mm 8.0 - 8.4mm 98-102mm __

Ancho 14.8-15.2 mm 14.4 - 14.8mm 152-156mm___

10. Dénde se realiza el hilado: Trompo Péndulo Sierra Circular

11. A qué distancia deben estar separados los agujeros que se realizan en las patas de los cuadros:

43 - 47 mm 39 -43 mm 47 - 51 mm

12. Donde se efectua el ranurado de los laterales extremos del cabezal: Trompo Péndulo
Sierra Circular , Y con qué dimensiones:

Profundidad 4.8 -5.2 mm 4.4-48mm 52-56mm___

Ancho 9.4-9.8mm 9.8 - 10mm 10- 104 mm __

13. A cuénto se realiza el hilado del cabezal:18.8-19.2mm__ 19.2-19.6mm___ 18.4-

18.8mm __ ,yconqué: Trompo Péndulo Sierra Circular

14. Con qué se efectla el corte angular a los cabezales Trompo Pendulo Sierra

Circular ,yaqueéangulo:12-16°_ 16-20°__ 20-24°__ .

15. Las piezas terminadas tendran acabado de madera cepillada: Si No

16. Qué requisitos deben tener las cajas de colmenas terminadas:

= Dimensiones adecuadas Si No

» Pintadas Si No

= Con esquineros Si No

= Con cubierta metélica Si No

17. Qué requisitos deben tener las tapas de colmenas terminadas

= Dimensiones adecuadas Si No

» Pintadas Si No




= Con cubierta pléastica Si No

= Con cubierta metalica Si No

=  NUmero maximo de tablas 2 3 4
18. Qué requisitos deben tener las cajas de colmenas terminadas:
= Dimensiones adecuadas Si No

= Pintadas Si No

= Con esquineros Si No

= NuUmero maximo de tablas 3 4 5 2
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CARPINTERIA
Tagas.

MODELO DE INSPECCION AL PRODUCTO FINAL.

Total 10% % Rech

Aspecto a evaluar

Elementos que cumplen lo evaluado (#)

Observaciones

Longitud (569+-3mm)

Ancho (432+-3mm)

Grosor
Tablas (22+-1mm)
Barrotes (22+-1mm)

Ancho de Barrotes (40+-3mm)

Puntillas Tipo/Cant (2" / 12)

Acabado cepillad por ambas caras

Acabado cepillad por una cara

Deficiente cepillad por ambas caras

Pintadas

Con cubierta metalica

Formada por tres 0 menos tablas

Formada por 4 tablas

Formada por 5 tablas

Tablas unidas a media madera

Incorrecto ensamblado

Madera con hongos.

Fondos.

Total 10% % Rech

Aspecto a evaluar

Elementos que cumplen lo evaluado (#)

Observaciones

Longitud (570+-3mm)

Ancho (416+-3mm)

Altura (150+-3mm)

Grosor de Barrote (22+-1mm)

Ancho de Barrotes (40+-3mm)

Ranurado de Barrote (18x10mm)

Grueso de tablas (18x10mm)

Formada por 4tablas

Formada por 5 tablas

Formada por 6 tablas

Tablas unidas a media madera

Puntillas Tipo/Cant (2" / 12)

Acabado cepillad por ambas caras

Acabado cepillad por una cara

Deficiente cepillad por ambas caras

Con esquineros metalicos posteriores

Incorrecto ensamblado

Madera con hongos.




