L) (V)

UNIVERSIDAD

CIENFUEGOS Crencias BcondmicaS

Carlos Rafael Rodrigucs Y EMPRESARIALES

Facultad de Ciencias Econémicas y Empresariales
Departamento “Ingenieria Industrial”.

Trabajo de Diploma

Titulo

Perfeccionamiento de la Organizacién del Trabajo
en el proceso de Soldadura y Paileria
en la Empresa Termoeléctrica de Cienfuegos.

Avtora

g

CTE

CARLOS MANUEL
DE CESPEDES

Rachel Llano Rodriguez

Tutores
MSc. Ing. Anibal Barrera Garcia

Ing. Placido Cabrera Suérez

Curso 2012-2013
“Ano 55 de la Revoluciéon”




Pensamienfo




La batalla por el alto desempetio de los Recursos
Humanos en el pais resulta una tarea impostergable”

Fidel Castro Ruz



Dedicatoria ?




A mi Mamd, a mi Papd y a mi Hermana por hacerme una persona
privilegiada por tenerlos como familia, por ser las personas mds importantes en
mi vida y por ser los culpables de que yo sea como soy: una persona que [os
Quiere con la Vida



Agradecimientos ?




En primer lugar quisiera agradecer a toda mi familia por ser la mejor del
mundo, a mamiy a papiy a mi abuela Antonia.

A mis tios en especial a mi tia Sara vy a mi tio Orlandito por ser para mi como
mis segundos padres.

A Lianet por ser una amiga incondicional y ayudarme tanto con la tesis y a
Yainara por también ser una amiga ejemplar a las dos Gracias.

A mis tutores Anibaly Pldcido por ser dos personas sumamente inteligentes y
por ayudarme tanto.

A mi novio Luis Daniel por ser como es y siempre estar a mi lado te quiero
mucho, a toda su familia Gracias.

A mis padres y mi hermana por ser [o mejor que me ha pasado en la vida.
A todas las personas que de una forma u otra han ayudado a que mi tesis salga.
A todos

MUCHAS GRACIAS






%

Resumen .-

ETE Cienfuegos

RESUMEN

El presente trabajo se realiz6 en la Empresa Termoeléctrica de Cienfuegos, con el objetivo
fundamental de implementar un procedimiento que permita el perfeccionamiento de la
organizacion del trabajo en el proceso de Soldadura y Paileria en la UEB Mantenimiento
perteneciente a la Empresa Termoeléctrica de Cienfuegos. Para el cumplimiento del mismo se
utilizan entrevistas, observaciones directas, revision de documentos, técnicas de mapeo de
procesos, muestreo de observaciones instantaneas, asi como técnicas para el analisis desde el
punto de vista ergonémico tales como: la utilizacion del método Rapid Upper Limb Assessment
(RULA), estimacion del gasto energético requerido por la actividad, todas integradas en la
metodologia para identificar y evaluar riesgos ergonémicos dada por (Generalitat de Catalunya,
2006), entre otras.

Como resultados fundamentales se determinan y analizan las principales deficiencias en
materia de organizacién del trabajo, se realiza un analisis del aprovechamiento de la jornada
laboral, asi como se identifican y evallan los riesgos ergondémicos a los cuales esta expuesto

los trabajadores del proceso de Soldadura y Paileria.

Por ultimo se exponen las conclusiones y recomendaciones que derivan del estudio y que
permiten definir una via de seguimiento adecuada para dar continuidad a la tematica
desarrollada en la investigacion. La misma tributa a la implementacion de diez lineamientos de
la politica econdmica y social, distribuidos en la Politica de Ciencia, Tecnologia, Innovacion y

Medio Ambiente, Politica social, asi como en la Politica Industrial y energética.

Palabras claves: Organizacion del trabajo, ergonomia, aprovechamiento de la jornada laboral.
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Summary

SUMMARY

This work was done in Cienfuegos Thermoelectric Company, with the ultimate goal of
implementing a procedure for the improvement of the organization of work in the Welding and
Steel fabrication process in the UEB Maintenance Company owned Thermoelectric Cienfuegos.
To fulfill the same with interviews, direct observations, document review, process mapping
techniques, sampling instant feedback and analysis techniques from the ergonomic point of view
such as: the use of Rapid Upper Limb Assessment method (RULA), estimation of energy
expenditure required by the activity, all integrated in the methodology for identifying and
evaluating ergonomic risks given by (Generalitat de Catalunya, 2006),among others.

As key outcomes are identified and analyzed the major shortcomings in the organization of work,
an analysis of the use of the working day, as well as identify and evaluate ergonomic hazards to

which workers are exposed Welding and Steel fabrication process.

Finally we present the conclusions and recommendations from the study and to define a suitable
path to follow to continue the theme developed in the investigation. The same is taxed at ten
guidelines implementing the economic and social policy, distributed in Science Policy,

Technology, Innovation and the Environment, Social Policy and Politics in Industrial and energy.

Keywords: Work organization and ergonomics, use of the workday.
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INTRODUCCION

La competitividad continda siendo hoy para las empresas sinGnimo de supervivencia y quienes
las dirigen y(0) asesoran, son los principales encargados de facilitar el proceso de busqueda de
las vias para conseguir que las mismas sean competitivas, y esto no depende solo de los
recursos financieros, materiales o energéticos que poseen, sino también de ese recurso

fundamental del desarrollo que es el capital humano.

Cada organizacion debe implantar su propio sistema de direccion del capital humano, el que se
nutre fundamentalmente de las definiciones y medidas implantadas, la atencién al hombre, la
organizacion de la produccién y los servicios, en la politica laboral y salarial, en la seguridad y

salud de los trabajadores y en la comunicacién empresarial.

La adopcion de un Sistema de Gestién Integrada de Capital Humano (SGICH) debe ser una
decision estratégica de la alta direccibn de cada organizacion, en su implementacion y
aplicacion, que incluye la busqueda de soluciones a los problemas y la toma de decisiones,
tienen que participar activamente los trabajadores y la organizacion sindical correspondiente.
La implementacién de este sistema constituye un pilar para el mejoramiento continuo de los
resultados de las organizaciones al permitirles alcanzar un desempefio laboral superior. Es de
considerar que estamos en el siglo de la gestion del conocimiento, y la gestion del capital

humano es un objetivo estratégico necesario en la gestion de los recursos humanos.

El conjunto de requisitos a cumplir por las organizaciones para lograr la implementacién de un
Sistema de Gestion Integrada de Capital Humano, tiene un impacto en la calidad de todos los
procesos, en su eficiencia y eficacia, en el incremento de la productividad, en las relaciones
laborales satisfactorias, asi como en la respuesta de las necesidades de las personas que

reciben los servicios o adquieren los bienes materiales producidos.

En la economia cubana se han realizado transformaciones dirigidas a lograr un crecimiento
sostenido, sobre la base del incremento de la eficiencia y la productividad del trabajo, todo ello

haciendo énfasis en la reorganizacion de la esfera empresarial.

El mejoramiento de los procesos en las organizaciones para optimizar el trabajo vivo y obtener
los resultados de efectividad esperados por la sociedad, constituyen parte inherente a las
tecnologias de gestion de las personas. Por tanto, en Cuba es una prioridad fortalecer la gestion

del capital humano para elevar la eficiencia econémica y el desarrollo humano integral.
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El sistema de normas cubanas (NC) de la familia 3000, referidas al Sistema de Gestion
Integrada de Capital Humano (SGICH) y aprobadas en Cuba en el afio 2007, constituye una
experiencia cubana particular y Unica en el marco de las normas de gestion organizacional
internacionales, las cuales se encuentran orientadas a servir de referencia para las
organizaciones que aspiran a elevar la efectividad de la gestién de su capital humano, para

lograr un mejor desempefio organizacional.

En investigaciones y estudios realizados por el Ministerio del Trabajo y Seguridad Social
(MTSS) y el Grupo Ejecutivo de Perfeccionamiento Empresarial (GEPE) en las empresas
cubanas, se evidencia que existen brechas y muy bajos porcentajes de implementacién del
sistema de gestiéon del capital humano; ademas de que es dispersa e imprecisa la informacién

sobre esta temética, por lo que se requiere desarrollar estrategias que aceleren este proceso.

La direccion de Recursos Humanos de la Empresa Termoeléctrica de Cienfuegos, se encuentra
inmersa en la implementacion del Sistema Integrado de Gestion de Capital Humano (SGICH) a
través de las Normas Cubanas NC 3000: 2007 y en un diagnd@stico realizado a este sistema se
detecta que el médulo que obtienen menor puntuacién en el SGICH de la empresa es el de

organizacién del trabajo debido a:
e Carencias de estudios ergondmicos a los puestos de trabajo
e Dificultades a la hora de realizar estudios de esta indole

¢ No se realizan estudios de aprovechamiento de la jornada laboral en gran parte de las

areas de la empresa

e La organizacibn desconoce cémo proyectar medidas para mejorar los diferentes

elementos que componen la Organizacion del Trabajo

Lo anterior constituye la situacion problematica que identifica la presente investigacion.

Basado en los aspectos abordados se plantea el problema de investigacion de la misma.
Problema de investigacion

¢, Como perfeccionar la organizacion del trabajo en el proceso de Soldadura y Paileria en la UEB
Mantenimiento de la Empresa Termoeléctrica de Cienfuegos basado en técnicas y herramientas

propias de la Ingenieria del Factor Humano?

El Objetivo General de la investigacion es:

16
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Implementar un procedimiento para el perfeccionamiento de la organizacion del trabajo en el
proceso de Soldadura y Paileria en la UEB Mantenimiento perteneciente a la Empresa
Termoeléctrica de Cienfuegos.

Para el cumplimiento de este objetivo es necesario llevar a cabo los siguientes objetivos

especificos:

1. Diagnosticar el estado de la organizacion del trabajo en la Empresa Termoeléctrica de
Cienfuegos que permita identificar las principales debilidades en dicha tematica.

2. Aplicar técnicas y herramientas de la Ingenieria del Factor Humano que permitan
mejorar la organizacion del trabajo en el proceso de Soldadura y Paileria en la UEB de

Mantenimiento.

3. Proponer un conjunto de medidas que conlleven a implantar las propuestas de mejoras

realizadas en el presente trabajo.

La justificacion de la investigacion esta dada por los beneficios que aporta la implementacion
de un procedimiento para el mejoramiento de la organizacion del trabajo, especificamente dado
por (Nguema Ayaga, 2011) con las transformaciones realizadas por (Bernal Iznaga, 2012);
(Pérez Jiménez, 2012); (Castillo Zamora, 2012); (Najarro Bard, 2012), (Gonzéalez, Gonzalez,
2012) y (Peldez Reyes, 2012), en el proceso de Realizacion de Trabajos Mecanicos, el cual se
basa en los requisitos que plantea la norma cubana NC: 116: 2001; los criterios indicados por
(Marsan Castellanos et al., 2011); (Diaz Urbay et al., 2000); Resolucién 26/2006 del Ministerio
de Trabajo y Seguridad Social (MTSS); la guia metodol6gica de (Bravo Jiménez, 2007) y el
procedimiento de (Rodriguez Garcia, 2009), las técnicas propuestas en la investigacion se
caracterizan por su universalidad, posibilitando el cumplimiento de los requisitos relacionados
con la NC: 3001: 2007.

Hipotesis

La implementaciéon de un procedimiento que permita el perfeccionamiento de la organizacion
del trabajo en el proceso de Soldadura y Paileria en la UEB Mantenimiento perteneciente a la
Empresa Termoeléctrica de Cienfuegos, facilitard determinar el aprovechamiento de la jornada
laboral, evaluar los requisitos ergondmicos que al incumplirse afectan la salud de los

trabajadores y elaborar planes de accion que aseguren las propuestas de mejoras realizadas en

la presente investigacion.

17
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Definicién de variables

Variable independiente:

e Procedimiento para el perfeccionamiento de la organizacion del trabajo

Variable dependiente:

e Aprovechamiento de la jornada laboral
¢ Condiciones ergondémicas
e Planes de accion
Conceptualizacién y operacionalizacién de las variables

Procedimiento para el perfeccionamiento de la organizacion del trabajo: Secuencia de
pasos a desarrollar en los niveles empresariales a partir de la aplicacién de métodos y técnicas
gue posibiliten trabajar de forma racional, armédnica e ininterrumpida, con niveles requeridos de

seguridad y salud, exigencias ergonémicas y ambientales.

Esta variable se propone evaluarla a partir de la selecciébn de un procedimiento donde se
definan un conjunto de etapas y pasos a seguir para perfeccionar la organizacion del trabajo, el

cual integre un conjunto de técnicas y herramientas propias de la Ingenieria del Factor Humano.

Aprovechamiento de la jornada laboral: Tiempo durante el cual el trabajador cumple sus
obligaciones laborales de produccion o prestacion de servicios, en el cual no ocurren pérdidas

de tiempo por problemas organizativos y por falta de disciplina laboral.

Esta variable se propone evaluarla a partir de calcular el aprovechamiento de la jornada laboral

(AJL) a través de la técnica del muestreo de observaciones instantaneas.

Condiciones ergondmicas: Ajuste adecuado entre las aptitudes o habilidades del trabajador y
los requerimientos o demandas del trabajo, o la utilizacion de las mejores técnicas y métodos de
aplicacion del trabajo vivo en el proceso de produccion, para alcanzar las condiciones Optimas

de union de las fuerzas fisicas y espirituales del hombre con los medios de produccion.

Esta variable se propone evaluarla a partir de la aplicacion de la lista de chequeo conformada a
partir de la NC 116: 2001.

Plan de acciones: Conjunto de medidas, recomendaciones, encaminadas al mejoramiento de
los problemas relacionados con la organizacion del trabajo detectados en el transcurso de la

investigacion.

18
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Se evalla a partir de la elaboracion de un conjunto de acciones recomendadas, en
correspondencia con las deficiencias detectadas, materializandose en los planes de mejoras
propuestos, los cuales se elaboran utilizando la técnica de las 5SW1H.

Tipo de investigacion: Descriptiva
El trabajo quedo estructurado de la siguiente forma:

En el Capitulo | se desarrolla el marco tedrico referencial que aborda aspectos relacionados
con la organizacion del trabajo como subproceso de la Gestion de Capital Humano. Se hace
énfasis en los aspectos relacionados con el Estudio del Trabajo y la ergonomia, teniendo como
soporte la literatura cientifica que aborda la problemética desde el punto de vista tedrico-

practico.

En el Capitulo Il se realiza una caracterizacion de la Empresa Termoeléctrica de Cienfuegos,
asi como se expone un resumen del procedimiento propuesto por (Nguema Ayaga, 2011) con
las modificaciones realizadas por (Bernal Iznaga, 2012); (Pérez Jiménez, 2012); (Castillo
Zamora, 2012); (Garcia Pino, 2012); (Najarro Bard, 2012) y (Pelaez Reyes, 2012), el cual se
encuentra compuesto por un conjunto de pasos para realizar estudios sobre la organizacion del
trabajo, permitiendo gestionar y mejorar de manera adecuada los procesos desde el punto de

vista del estudio de métodos y su relacion con la ergonomia y la medicion del trabajo.

En Capitulo Il se presentan los resultados relacionados con la aplicacién del procedimiento
seleccionado para el perfeccionamiento de la organizacion del trabajo a nivel de empresa,
proceso y puesto, especificamente en el proceso de Soldadura y Paileria, perteneciente a la
UEB Mantenimiento.

19
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CAPITULO I: MARCO TEORICO

En el presente capitulo se desarrolla el marco tedrico referencial que aborda aspectos
relacionados con la organizacion del trabajo como subproceso de la Gestién de Capital
Humano. Se hace énfasis en los aspectos relacionados con el Estudio del Trabajo, teniendo
como soporte la literatura cientifica que aborda la problemética desde el punto de vista tedrico-
practico, retomando las técnicas y herramientas utilizadas que son aplicadas actualmente en
este campo.

En la figura 1.1 se representa el hilo conductor que organiza de una manera légica los temas

mencionados anteriormente.

Gestion del Capital Humano

Generalidades sobre la Elementos de la Organizacion
Organizacion del Trabajo del Trabajo

Utilidad del E\
Estudio del Trabajo ] studio del

Trabajo Trabajo

I
I Medicién del
I
I

La ergonomia como herramienta de la Organizacién del Trabajo.

Aspectos generales que estudia la ergonomia

Trabajo
fisico

Métodos de intervencién
ergonédmica

Ambiente

laboral Antropometria

Analisis de los procedimientos precedentes a la
investigacion

Figura 1.1: Hilo conductor. Fuente: Elaboracién propia
21
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1.1 Gestion del Capital Humano

El capital humano es el principal activo de la empresa. Tanto su retenciébn como su desarrollo
son imprescindibles para el cumplimiento de la misién de cualquier organizacion. La eficiente
gestion del mismo, es la clave del éxito en la busqueda de la excelencia empresarial. La gestion
del capital humano debe ser concebida como la integracion de varios procesos. La optimizacion
de cada uno de estos procesos es posible solo a través de la utilizacion de las tecnologias de

informacion y comunicacion.

El impacto social de la optimizacion de los procesos de gestion del capital humano en las
empresas, es doble: por el crecimiento intelectual y elevacion del bienestar material de su
colectivo de trabajadores y por la eficiencia econémica de la entidad, que en Cuba, se revierte

en beneficio de la sociedad.

La NC 3001: 2007 define al capital humano como el conjunto de conocimientos, experiencias,
habilidades, sentimientos, actitudes, motivaciones, valores y capacidad para hacer, portados
por los trabajadores para crear mas riquezas con eficiencia. Es, ademas, conciencia, ética,
solidaridad, espiritu de sacrificio y heroismo, coincidiendo con este criterio la autora de la

presente investigacion.

La Gestidn de Recursos Humanos (GRH) y su tratamiento sistémico, complejo y con enfoque
estratégico, sblo es posible en dependencia de los avances de la Organizacién y Direccion
Empresarial y el papel activo y efectivo de los trabajadores.

Algunos modelos disefiados por diferentes autores e instituciones se pueden observar en el

Anexo No.l, donde se muestra un resumen de los aspectos mas importantes.

Analizando los modelos mencionados, se deduce que todos estan conformados por actividades,
sistemas, subsistemas, entre otros, que independientemente de su denominacion por los
diferentes autores de los modelos mencionados, constituyen la razén de ser del mismo, de ahi
que se decide profundizar en un aspecto tan importante como son los subsistemas que

conforman la GRH.

En la figura 1.2 puede apreciarse el modelo propuesto por las NC 3000 del Sistema de Gestion
Integrado del Capital Humano (SGICH), es posible comprobar que el mismo define los médulos
0 procesos que intervienen en esta area, los cuales giran en torno a las competencias laborales,
seguidamente se muestra una breve explicacion de dichos médulos, tomando como referencia

lo que plantea la propia norma.
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Comunicacion
Institucional

Evaluacion del
. Desem pefio

Competencias
Labaorales

Organizacidn
del Trabajo

Seqguridady
Saluden el
Trabajo

Estimulacion

Capacitacign

Maral y
Material

yDesarrollo

Figura 1.2: Modelo del SGICH propuesto por las NC 3000. Fuente: NC 3000:2007

e Evaluacion del Desempefio (ED): La ED es una técnica o procedimiento que pretende
apreciar de forma sistematica y objetiva el rendimiento de los empleados de una
organizacion. Esta evaluacion se realiza en base al trabajo desarrollado, los objetivos fijados,
las responsabilidades asumidas y las caracteristicas personales, todo ello con vistas a la
planificacion y proyeccion de acciones futuras de cara a un mayor desarrollo del individuo,

del grupo y de la organizacion.

e Seguridad e Higiene en el Trabajo (SST): Es el conjunto de conocimientos y técnicas
dedicadas a reconocer, evaluar y controlar aquellos factores del ambiente, psicolégicos o
tensionales, que provienen del trabajo y pueden causar enfermedades, accidentes o
deteriorar la salud. Desarrollar y mantener instalaciones y procedimientos para prevenir

accidentes de trabajo y enfermedades profesionales.

e Capacitacion y Desarrollo: Tiene por objeto ampliar, desarrollar y perfeccionar al hombre
para su crecimiento profesional en determinado puesto en la empresa o para estimular su
eficiencia y productividad. Debe basarse en el analisis de necesidades, que parta de una
comparacion del desempefio y la conducta actual con la conducta y desempefio que se
desean.
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e Seleccion e Integracion: Lograr que todos los puestos sean cubiertos por personal idéneo,
de acuerdo a una adecuada planeacion de recursos humanos, analizando las habilidades y
capacidades de los solicitantes a fin de decidir sobre bases objetivas, cual tiene mayor
potencial para el desempefio de un puesto.

o Autocontrol: Es la actividad sistemética de control que se realiza por la propia
organizacion, dirigida a medir el impacto en el logro de los objetivos y la estrategia, a partir
de evaluar en la préactica la eficiencia de los procesos de la Gestibn de los Recursos

Humanos.

e Comunicacion Institucional: Proceso que integra un conjunto de acciones organicamente
estructuradas en una organizacion para brindar informacibn de manera planificada,
relacionar a sus integrantes, construir objetivos comunes, compartir significados e influir de
modo directo e indirecta sobre el comportamiento de sus miembros, a fin de alcanzar los
objetivos proyectados y facilitarlas relaciones con los trabajadores, los usuarios o clientes y

el entorno.

e Estimulacién Moral y Material: Sistema de acciones que interactlan y se integran con la
estimulacion moral, para motivar a los trabajadores en el logro de la eficiencia y eficacia 'y en
la consecucién de los objetivos estratégicos de la organizacién. El pago con arreglo al

trabajo, por cantidad y calidad, es el elemento principal de la estimulacién material.

¢ Organizacion del Trabajo (OT):Proceso que integra en las organizaciones a los recursos
humanos con la tecnologia, los medios de trabajo y materiales en el proceso de trabajo
(productivo, deservicios, informacién o conocimientos),mediante la aplicacion de métodos y
procedimientos que posibiliten trabajar de forma racional, arménica e ininterrumpida, con
niveles requeridos de seguridad y salud ,exigencias ergonémicas y ambientales, para lograr
la maxima productividad ,eficiencia ,eficacia y satisfacerlas necesidades de la sociedad y sus

trabajadores.

En el caso de la presente investigacion el tema de estudio lo constituye el ultimo proceso que
se presenta, es por ello que en los epigrafes posteriores se profundiza en las particularidades

del mismo.
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1.2 Generalidades sobre la Organizacion del Trabajo

Hace méas de medio siglo que la organizacion del trabajo, de modo generalizado, es reconocida
como una actividad técnica y cientifica. La misma se impone especialmente en la industria cuya

accion le es cada vez mas exigente.

En su devenir histérico, desde sus origenes en los estudios sobre movimientos y tiempos que
realiza el economista e ingeniero mecanico Frederick Winslow Taylor a fines del siglo XIX en
EE.UU, la organizacién del trabajo se ha identificado con denominaciones tales como
Administracion Cientifica, OCT (Organizacion Cientifica del Trabajo), Estudio del Trabajo y
Ergonomia Ocupacional mas recientemente (Marsan Castellanos., 2011).

En las condiciones actuales, la organizacion del trabajo permite utilizar los logros de la ciencia
apoyada en las experiencias del hombre en la produccién y los servicios. Permite relacionar de
la mejor forma la técnica y las personas en los procesos, garantizando el uso mas efectivo de
los recursos materiales y laborales y el aumento ininterrumpido de la productividad del trabajo,

contribuyendo a la conservacién de la salud de los trabajadores.

La organizacion del trabajo es una evaluacién sisteméatica de los métodos utilizados para la
realizacion de actividades, con el objetivo de optimizar la utilizacién eficaz de los recursos y de
establecer estandares de rendimiento respecto a las actividades que se realizan. Puede
identificarse como el proceso que mantiene al area de recursos humanos en mejora continua y

como la esencia del sistema de trabajo en la empresa (Pelaez Reyes, 2012).

En cualquier sistema organizacional se hablade trabajo, por lo que las empresas realizan
estudios que tratan de optimizar sus recursos para obtener un bien y/o servicio. Por ello el
trabajo representa la dinamica de la empresa, ya que esta presenta un factor primordial para

aumentar su productividad.

La organizaciéon es una funciéon fundamental de la administracion del trabajo, su objetivo es
ayudar a las personas a trabajar juntas y con eficiencia, la misma contempla tres elementos a

saber:
o Eltrabajo

Son las funciones a cumplir de acuerdo con los planes establecidos, son la base de la
organizacion. Las funciones se dividen luego en tareas claramente definidas y dan origen a que

el trabajo sea dividido, ya sea por su cantidad o por su grado de especializacion.
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o El personal

El segundo elemento que se debe tener en cuenta en la organizacién del trabajo lo constituye el
personal encargado de realizar las diferentes funciones.Cada persona tiene asignada una parte
especifica del trabajo total, es importante que las tareas asignadas puedan ser realizadas por el
trabajador, es decir, que se adapten a su interés, habilidades y experiencias.

e Ellugar de trabajo

Como tercer elemento de la organizacion del trabajo se encuentra el lugar en donde este
trabajo debe cumplirse, incluye los medios fisicos, el ambiente en general, el local, los

materiales, los implementos, muebles, entre otros.

El ambiente o clima de trabajo lo constituyen las actitudes, el espiritu general de afectividad y

de respeto, estos aspectos influyen decididamente en los resultados del trabajo.
En sintesis el trabajador necesita:

o Comprender las exigencias de sus tareas. Conocer la relacion de su propio trabajo con

el de los demas.

e Saber su situacion de dependencia con sus jefes y la relacién con el resto de las

personas de su grupo de trabajo.
e Ellugary los elementos que debe disponer para cumplir sus obligaciones.

En cualquier estudio relacionado con la organizacion del trabajo se deben tener en cuenta un
grupo de elementos que se relacionan e interactian entre si para lograr el incremento de la

productividad, cuyos elementos son tratados a continuacion.
1.3 Elementos de la Organizacion del Trabajo (OT)

Es imprescindible tratar la organizacién del trabajo con un enfoque sistémico, no como la suma
mecénica de sus partes sino como la interaccion dialéctica de los elementos que se reflejan en
la unidad que es el sistema, la alteracion de cualquiera de los elementos afecta al sistema en su

conjunto. A continuacion se explica cada uno de ellos.

Divisién y Cooperacién del Trabajo

La division y cooperacion del trabajo se concibe como el primer elemento del sistema ante la
necesidad metodoldgica de partir de lo general para ir acercAndose después a lo particular: Es

imprescindible, conocer como esta distribuido el trabajo, quién realiza cada parte, con quién se
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relaciona o coopera cada cual antes de ir a estudiar elementos como la “organizacion del

puesto” o la “disciplina laboral”, por mencionar solo dos ejemplos.

La division y cooperacion del trabajo se basa en la necesidad de aumentar la produccion de
bienes materiales, asegurar en una medida cada vez mayor la satisfaccion de las necesidades
de los trabajadores y persigue como objetivos generales incrementar la productividad del

trabajo.

Métodos v Procedimientos de Trabajo

Segun lo planteado por (Marsan Castellanos, 2011) la gran mayoria de los métodos vy
procedimientos de trabajo, la automatizacion de las instalaciones, los sistemas hombre-
maquinas y otros mas, encaminados a lograr una adecuada planificacién del trabajo, permiten
una distribucion mas racional del tiempo de trabajo. El autor mencionado agrega ademas que
el estudio de métodos de trabajo puede definirse como la aplicaciébn de un procedimiento
sisteméatico y l6gico de andlisis e investigacion adecuada al proceso de trabajo objeto de

estudio. Debe destacarse que siempre va dirigido a lograr:

o Perfeccionamiento y racionalizacion de los métodos y procedimientos del trabajo ya

existentes

e Proyeccion de nuevos procesos y procedimientos de trabajos para actividades laborales,

adn no existentes
¢ Incremento de la productividad del trabajo
¢ Incremento de la eficiencia del equipamiento tecnolégico
e Disminucion de los costos
¢ Reduccién de la fatiga de los trabajadores

Organizacion vy Servicio de los Puestos de Trabajo

(Morales Cartaya, 2009) plantea que: “El puesto de trabajo es la zona de actividad laboral de
uno o varios trabajadores, equipada con los medios necesarios para el cumplimiento de las

tareas asignadas”. El mismo se encuentra constituido por los elementos siguientes:
e Equipo basico (maquinarias, agregados e instalaciones)

e Equipamiento tecnolégico (herramientas, dispositivos y Utiles que emplea el trabajador

en el puesto de trabajo)
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o Equipamiento técnico-organizativo (muebles auxiliares, depdésitos, transportadores, asi

como las instrucciones técnicas y de control necesarias para la ejecucion del trabajo)
e Documentacion técnica (6érdenes de trabajo, hojas de ruta, cartas tecnoldgicas, planos

La organizacién del puesto de trabajo contempla el estudio de la situacion existente y la

solucién de los siguientes aspectos:

e Los equipamientos tecnolégicos y técnico-organizativos deben estar en funcion del

contenido de trabajo del puesto y de la tecnologia.
e Ladistribucion racional de todos los elementos componentes del puesto de trabajo.

Los estudios de organizacién de un puesto de trabajo van dirigidos a lograr el aumento de la
eficiencia productiva. Implican la racional distribucion en el espacio de los elementos materiales
de la produccién (los equipos basicos, el equipamiento tecnolégico y técnico-organizativo, los
objetos de trabajo) y del propio trabajador (o trabajadores) que lo desempefian, a fin de lograr

gque los emplazamientos de todos estos elementos condicionen la reduccion de:

¢ Tiempos de ejecucién de las operaciones que en él se realizan
e Gastos de energia fisica y mental del trabajador

(Castillo Zamora, 2012) expresa que la organizacion del servicio a los puestos de trabajo es otra
cuestion importante de la OT, que garantiza la implantacion de medidas para asegurar el

cumplimiento del plan de produccién de forma ininterrumpida.
La organizacion de este servicio esta dirigida a la solucion de dos asuntos principales:
e Lograr la ejecucion del proceso de servicio en el minimo de tiempo

e Utilizar de forma adecuada el personal dedicado a esta actividad

Medicion y Normacién del Trabajo

La medicion y normacion del trabajo es el elemento de los estudios de OT que mayor presencia
posee en las empresas, por lo tanto la autora considera que es uno de los mas fortalecidos con

el transcurso del tiempo.

La medicién del trabajo consiste en aplicar técnicas para determinar los niveles de
aprovechamiento de la jornada laboral (JL) y el tiempo que invierte un trabajador idoneo y

competente en llevar a cabo una tarea, segun una norma actualizada de rendimiento, tiempo o
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servicio. Sirve también para detectar el tiempo improductivo, fijar tiempos, tipos de ejecucion de
trabajos o el invertido en la realizacién de una o varias operaciones (Morales Cartaya, 2009),

criterio con el cual coincide la autora de la presente investigacion.

Para este tipo de estudio es esencial conocer la estructura de la jornada laboral (ver Anexo No.
2), cuyo término se define como el tiempo que de acuerdo con la legislacion vigente debe
permanecer todo trabajador en su centro de trabajo; entiéndase por centro de trabajo a estos
efectos las areas laborales que componen la empresa o unidad administrativa, a cuya plantilla

pertenece el trabajador u otras &reas a las cuales sea remitido en funcién del trabajo.

Todos estos aspectos sirven como base para la normacion del trabajo, la cual tiene un papel
importante para el crecimiento de la productividad del trabajo, por ello, es necesario lograr la
méaxima efectividad en el empleo de la fuerza de trabajo y de los recursos materiales en el

proceso productivo.

Segun (Marsan Castellanos, 2011) la norma es la expresion de los gastos de trabajo vivo
necesarios para la ejecucion de una actividad laboral en determinadas condiciones técnico-
organizativas por un trabajador (o grupo de trabajadores), que posee(n) la calificacién requerida

y ejecuta(n) su trabajo con habilidad e intensidad media.

La normacion del trabajo como parte de la OT juega un papel primordial, pues incide
directamente en el incremento de la productividad del trabajo y en los niveles de produccion de
la entidad. Esta llamada a reflejar objetivamente el nivel de organizacion existente en una
entidad; evaluar las diversas variantes de organizacién de un puesto de trabajo, los métodos y
procedimientos de trabajo, las formas de division y cooperacion existentes; a establecer la

medida del trabajo de un trabajador como modo de expresar el cumplimiento de su deber social.

Toda vez que cualquier cambio de la OT influye de una manera u otra en los gastos de tiempo
de trabajo, la normaciéon permite evaluar cuantitativamente estos cambios y seleccionar la

variante mas racional (Diaz Urbay, 2000); (Capote Navarro, 2008); (Lorente Artiles, 2009).

Condiciones de Trabajo

Conjunto de multiples elementos en constante interaccion del medio en que se realiza el
trabajo, que estan sometidos a los cambios dinamicos propios del proceso laboral y que estan
influidos y determinados por multiples factores de orden social y econdémico, técnico y
organizativo, e influyen sobre la capacidad de trabajo, la salud del hombre, el desarrollo de su

personalidad y los resultados de su trabajo. Por este motivo el mejoramiento de las condiciones
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de trabajo, ejerce influencia en el desenvolvimiento de los hombres en el proceso laboral. En
toda actividad laboral, los factores que influyen de forma positiva o negativa en las condiciones
de trabajo pueden ser materiales (contaminantes, maquinaria peligrosa, iluminacién, entre

otros), ambientales o asociados a la organizacion del trabajo.

Disciplina laboral

Por disciplina laboral o disciplina del trabajo segun (Cuesta Santos, 2005)se entiende como: el
cumplimiento de los objetivos del cargo o puesto de trabajo en correspondencia con los
objetivos de la empresa, atendiendo a un conjunto de normas y procederes dados por la cultura
organizacional establecida. En consecuencia, si ello exige tiempo de trabajo dedicado al logro o
materializacion de esos objetivos, entonces las pérdidas de tiempo imputables al
comportamiento de los empleados afectando tales objetivos constituyen afectacion a esa
disciplina, significando indisciplina laboral. Por su parte (Marsan Castellanos, et al., 2011) define
la disciplina laboral comoel cumplimiento de los deberes establecidos para alcanzar los fines
y propésitos de la actividad de los hombres en el trabajo. Es posible concluir que la disciplina
laboral se enfoca en el cumplimiento de los objetivos de la organizacion a partir de las normas y
los procedimientos establecidos y en la optimizacion de la misma enfoca o centra al trabajador
como el principal responsable. Esta se materializa en la practica y esta indicada objetivamente

por los deberes cumplidos.
Entre los indicadores fundamentales que la miden se encuentran los siguientes:

o Desaprovechamiento de la jornada laboral por el tiempo de interrupciones debido al
obrero (TIDO)

e Ausentismo

e Impuntualidades

e Incumplimiento de las normas de trabajo

e Incumplimiento en la calidad del trabajo

¢ Incumplimiento de las reglas de seguridad y salud en el trabajo (SST)

e Desobediencia o falta de respeto a la administracion
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Organizacion del salario

Permite asegurar el interés material de los trabajadores, el pago segun la calidad y cantidad del
trabajo aportado, es un poderoso instrumento para asegurar el interés material de cada
trabajador por los resultados de su actividad laboral, estimular el aumento de su calificacion y
rendimiento tanto en los resultados del trabajo individual y colectivo, asi como el desempefio de
determinados tipos de trabajo que son especialmente necesarios o que crean dificultades para
estabilizar la fuerza de trabajo.

La organizacion del salario estd compuesta por cuatro elementos que son: la escala, los
calificadores, las tarifas y las formas de pago (Resolucion 9/2007).

La organizacion del salario esta dirigida a llevar a cabo el pago por la calidad y cantidad del
trabajo ejecutado, de forma tal que estén mejor retribuido el trabajo eficiente y de mejor calidad.
El nivel de los salarios depende de la complejidad y responsabilidad del trabajo realizado, del
rendimiento, del tiempo laborado, de las condiciones en que se realiza el trabajo y de sus

resultados, asi como de otros pagos adicionales autorizados.

Los estudios de organizacion del trabajo se realizan con la participacion activa de los
trabajadores, a quienes se les incentiva para que aporten sus conocimientos y experiencias de
cémo organizar mejor el trabajo. Para el logro de los mismos es de vital importancia realizar
estudios del trabajo, que constituyen la herramienta mas efectiva que ha de ser empleada por la
direccion.

1.4 Estudio del trabajo

El estudio del trabajo o como se denomina actualmente ingenieria del factor humano, es el
registro y examen critico de los métodos para llevar a cabo un trabajo, con el fin de mejorar la
utilizacion eficiente de los recursos y establecer normas fundamentadas y actualizadas con

respecto a las actividades que se estan realizando (Resolucién 26/2006) y(NC 3000: 2007).

Mientras (Morales Cartaya, 2009) plantea que los estudios del trabajo tienen como finalidad
analizar como se esta realizando una actividad, y a partir de sus resultados, simplificar o
modificar el método utilizado para reducir el trabajo innecesario 0 excesivo, ahorrar recursos y
fijar el tiempo normal para su realizacion, coincidiendo con este criterio la autora de la

investigacion en curso.
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El estudio del trabajo es un tema amplio que engloba multitud de técnicas cuyo fin es mejorar
los diferentes aspectos organizativos del trabajo y, con ello, la productividad y rentabilidad de la
empresa u organizacion. Es una técnica para determinar con la mayor exactitud posible,
partiendo de un nimero de observaciones, el tiempo para llevar a cabo una tarea determinada
con arreglo a una norma de rendimiento preestablecido. El objetivo final del estudio del trabajo
es el incremento en las utilidades de la empresa.

El estudio del trabajo comprende varias técnicas, y en especial, el estudio de los procesos o
métodos y la medicion del trabajo. Estas dos técnicas son definidas por la BSI: Glosario of
termsused in management servicies (Londres, 1991) de la siguiente forma (Morales Cartaya,
2009):

o El estudio de métodos es el registro y examen critico sistematico de los modos de

realizar las actividades, con el fin de mejorarlas.

e La medicién del trabajo es la aplicacion de técnicas para determinar el tiempo que
invierte un trabajador calificado en llevar a cabo una tarea segln una norma de

rendimiento preestablecida.

El estudio de métodos se relaciona con la optimizacién del contenido de trabajo, de los
procesos o flujos de trabajo, asi como de cargos, tarea u operacion, mientras que la medicion
del trabajo esté relacionada con la investigacion del gasto de tiempo durante la jornada laboral,
vinculado a su aprovechamiento, y con la determinacién de normas de tiempo, de produccién o

servicio para ejecutar la tarea u operacion.

Para realizar cualquier estudio de este tipo es necesario conocer las etapas basicas que tiene el
mismo, coincidiendo con este criterio (Resolucién 26/2006); (Capote Navarro, 2008); (Diaz
Camacho, 2009); (Garcia Rodriguez, 2009); (Nguema Ayaga, 2011), mostrandose estas etapas

en el Anexo No.3.

Por consiguiente, el estudio de métodos y la medicion del trabajo estan estrechamente
relacionados entre si. El primero se utiliza para reducir el contenido de trabajo de la tarea u
operacion, mientras que la segunda sirve sobre todo para investigar y reducir el consiguiente
tiempo improductivo, para fijar después las normas de tiempo de la operacion cuando se

efectle en la forma perfeccionada ideada gracias al estudio de métodos.

Se puede apreciar que, el estudio de métodos y la medicion del trabajo se componen a su vez

de técnicas diversas. Si bien el estudio de métodos debe preceder a la medicion del trabajo
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cuando se fijan normas de produccion, con frecuencia es necesario utilizar antes una de las
técnicas de medicion del trabajo, por ejemplo, el muestreo de actividades, para determinar las
causas y la magnitud de los tiempos improductivos. Puede igualmente utilizarse el estudio de
tiempos para comparar la eficacia relativa de uno y otro método.

1.4.1 Medicién del Trabajo
La medicion del trabajo brinda la posibilidad de (Marsan Castellanos, 2011):

e Estudiar el estado de la organizacion del trabajo y el aprovechamiento de la jornada
laboral, detectando las diferentes interrupciones y las causas que las originan.

e Estudiar los gastos de trabajo analizando su utilidad o su utilizacion incorrecta,
definiendo cuales son los que podemaos eliminar y llegar a establecer tiempos estandar o

normas y normativas de tiempo.

Aunqgue la medicion del trabajo tiene objetivos muy concretos, los resultados de los estudios de
tiempo tienen una amplia utilizacion, pudiéndose sefialar entre otros los usos siguientes

(Marsén Castellanos, 2011):
¢ Base para planes de pago de incentivos
¢ Denominador comun en la comparacion de distintos métodos
e Meétodos para asegurar una distribucion eficiente del espacio disponible
e Método para determinar la capacidad de la planta o fabrica
e Base parala compra de nuevos equipos
e Base para equilibrar la fuerza laboral con el trabajo disponible
¢ Requisitos para métodos de costos estandar
e Base para el control presupuestal
e Base para primas o bonificaciones de supervisor
¢ Cumplimiento de las normas de calidad
e Elevacion de los estandares de personal
e Simplificacion de los problemas de la direccion de la Empresa

e Mejoramiento del servicio a los consumidores
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1.4.2 Utilidad del estudio del trabajo

En todas las organizaciones sin importar su tipo, siempre se encargan de investigar y
perfeccionar sus operaciones en el lugar de trabajo, el estudio del trabajo da resultados
favorables, pues es sisteméatico, tanto para ubicar el problema como para hallar las posibles

soluciones.
Algunas utilidades del estudio del trabajo segun (Capote Navarro, 2008) son:

e Es un procedimiento para incrementar la productividad de la organizacién y al mismo

tiempo es previsor.

e Es metddico, por lo cual no se puede pasar por alto ninguno de los factores que influyen
en la eficacia de la operacién, ni para analizar las practicas existentes, ni para la

creacion de unas nuevas.
e Es un procedimiento exacto para la instituciéon de normas de rendimiento y calidad.
¢ Es un instrumento que puede ser utilizado en todas las organizaciones.

e Los resultados de la utilizacion de esta técnica se observan de inmediato y contindan

mientras sean utilizadas las nuevas estrategias establecidas.

No basta que el estudio del trabajo sea sistematico. Para lograr resultados realmente
importantes hay que aplicarlo continuamente y de un extremo a otro de la empresa. El estudio
del trabajo so6lo surte todo su efecto cuando haya sido aplicado en todas partes y cuando el
personal de la organizacion se encuentre compenetrado de que es preciso rechazar el
desperdicio en todas sus formas, asi como la integracion de sus mdultiples elementos, como es

la ergonomia y la seguridad y salud en el trabajo.
1.5 La ergonomia como herramienta de la Organizacién del Trabajo

La disciplina que tiene como objeto el estudio del hombre en su situacion de trabajo para
mejorar las condiciones en que realiza su actividad es la Ergonomia, cuya definicion, tomada de
"Ergonomia en Accion" de David Oborne del afio 2012, es la siguiente: "La ergonomia es una
disciplina de comunicaciones reciprocas entre el hombre y su entorno socio-técnico; sus
objetivos son proporcionar el ajuste reciproco, constante y sistémico entre el hombre y el
ambiente, disefiar la situacion de trabajo de manera que éste resulte, en la medida de lo

posible, pleno de contenido, cémodo, facil y acorde con las necesidades minimas de seguridad
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e higiene y elevar los indices globales de productividad, tanto en lo cuantitativo como en lo

cualitativo."

En resumen, la ergonomia es una ciencia aplicada que estudia el sistema formado por el
trabajador, los medios de produccién y el ambiente laboral, comprendiéndose en este Ultimo: el
medio, las herramientas, los materiales, las normas y la organizacion del trabajo. Su propdsito
es disefiar los sistemas de trabajo teniendo en cuenta las capacidades y limitaciones del
trabajador, asi como la tecnologia, equipos y procesos, buscando que pueda realizar su trabajo
de manera facil y comoda, para de ese modo lograr mejores niveles de productividad. El
desemperio de la fuerza laboral es esencial para el funcionamiento y desarrollo de un sistema,
para ello el personal debe ser competente y estar convenientemente motivado. Esto se logra
garantizando una buena calidad de vida laboral que consiste en darle seguridad, pago

apropiado y atender sus requerimientos fisicos y psicolégicos(De Soto Castellén, 2012).

La ergonomia mide las capacidades del trabajador y luego disefia el puesto de trabajo en
funcién de ellas, de esta manera busca adaptar el trabajo al hombre en lugar de que sea el
hombre el que se ajuste al trabajo. EI cambio propuesto en el enfoque del disefio busca el
bienestar del trabajador y se refleja en un incremento de la eficiencia, la seguridad, la

comodidad y la productividad (De Soto Castell6n, 2012).

Para el adecuado disefio de un puesto de trabajo es necesario conocer las capacidades,
aptitudes y limitaciones del trabajador, considerando que estan vigentes las propuestas de
Taylor: asignar tareas de acuerdo a la capacidad, disefiar adecuados métodos de trabajo,

proporcionar herramientas apropiadas, adiestrar, y establecer remuneraciones justas.

Se debe tener en cuenta que el trabajador tiene limitaciones. Por ello el disefio del lugar de
trabajo depende de informaciéon biomecéanica y antropométrica. Estos datos sobre fuerza y
medida se utilizan también para disefiar herramientas. El puesto de trabajo bien disefiado y el

uso de herramientas correctas deben hacer facil el trabajo.

Al disefiar el lugar de trabajo, ademas de considerar las condiciones fisicas del trabajador, se
debe tener en cuenta un adecuado ambiente de trabajo. Son factores del entorno que
inciden,entre estos, la iluminacion, ruido, vibracién, temperatura, humedad y ventilacion, entre

otros.

La aplicacion de la ergonomia en el disefio de puestos de trabajo consigue minimizar la fatiga,

lo que incrementa la productividad. También debe brindar mayor bienestar y ofrecer mas
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seguridad. Ademas de lo anterior, la ergonomia previene los llamados efectos traumaticos
acumulativos (ETA) llamados también desdrdenes de trauma acumulativos (CTD), que son
lesiones que afectan musculos, tendones y nervios de manos, mufiecas, codos, hombros,
cuello, espalda y rodilla, debido a movimientos repetitivos, fuerza excesiva o posicion incbmoda

en el desemperio de las tareas cotidianas.
Tipos de Ergonomia

(Vifia Brito, 2008) expone que dentro de los méas citados dominios de especializacion de la

ergonoml’a se encuentra:

e Ergonomia Fisica: La ergonomia fisica se preocupa de las caracteristicas anatomicas,
antropomeétricas, fisiol6gicas y biomecanicas humanas en tanto que se relacionan con la
actividad fisica. Sus temas mas relevantes incluyen las posturas de trabajo, manejo
manual de materiales, movimientos repetidos, lesiones musculo-tendinosas (LMT) de

origen laboral, disefio de puestos de trabajo, seguridad y salud ocupacional.

e Ergonomia Cognitiva: La ergonomia cognitiva (o también llamada 'cognoscitiva’) se
interesa en los procesos mentales, tales como percepcién, memoria, razonamiento, y
respuesta motora, en la medida que estas afectan las interacciones entre los seres
humanos y los otros elementos componentes de un sistema. Los asuntos que le resultan
relevantes incluyen carga de trabajo mental, la toma de decisiones, la interaccion
humano-computadora, la confiabilidad humana, el stress laboral, el entrenamiento y la
capacitacion, en la medida en que estos factores pueden relacionarse con el disefio de

la interaccion humano-sistema.

e Ergonomia Organizacional: La ergonomia organizacional se interesa en la
optimizacion de sistemas socio-técnicos, incluyendo estructura organizacional, politicas,
y procesos. Son temas relevantes a este dominio los aspectos de la comunicacion, la
gerencia de recursos humanos, el disefio de tareas, el disefio de horas laborables y
trabajo en turnos, el trabajo en equipo, el disefio participativo, la ergonomia comunitaria,
el trabajo cooperativo, los nuevos paradigmas del trabajo, las organizaciones virtuales,

el teletrabajo y el aseguramiento de la calidad.
1.6 Aspectos generales que estudia la Ergonomia

Las relaciones trabajador - medios de produccién no son las Unicas dentro de la actividad

laboral, sino que el sistema es afectado también por el ambiente laboral. Este forma parte del
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entorno fisico, ya que el mismo se encuentra formado por dos categorias, la primera es el
propio espacio fisico (los medios de trabajo, los trabajadores, un local, una casa, una oficina,
asi como lo general: vecindario, ciudad) y la segunda esta constituida por diferentes aspectos

del entorno ambiental tales como (iluminacién, condiciones atmosféricas, ruidos, entre otros).

Otro campo de estudio dentro de la ergonomia es el trabajo fisico, presente en gran parte de las
actividades cotidianas, el cual es tratado a partir de métodos y técnicas especificas que la
ergonomia como ciencia proporciona para su estudio, asi como el adecuado disefio de puestos,
acordes a las caracteristicas antropométricas de los trabajadores, siendo tratado todo lo
expuesto con anterioridad en el siguiente apartado.

Ambiente laboral

Se ha comprobado cémo las condiciones ambientales que rodean al hombre, repercuten
directamente sobre el mismo, ya sea positiva como negativamente, por ejemplo: aumento y
disminucién de la productividad, del grado de fatiga, enfermedades. Por ello reviste gran
importancia el estudio y control del ambiente de trabajo para poder garantizar condiciones

laborales que no afecten a los trabajadores.

Segun (Alonso Becerra, 2006), el ambiente laboral lo componen un grupo de factores, los
cuales influyen de una forma u otra sobre el trabajador durante la actividad laboral, como es: la
iluminacién, el ruido, el microclima, las radiaciones, vibraciones, la contaminacién ambiental y

muchos otros factores que componen un complejo sistema.
Capacidad de Trabajo Fisico (CTF)

Para preservar la salud, lograr el bienestar del trabajador, y al mismo tiempo alcanzar una
eficiencia Optima, es necesario primeramente conocer las caracteristicas, sus limitaciones y
capacidades para el trabajo. Las diferentes ocupaciones o actividades laborales pueden tener
un mayor o menor componente intelectual, pero en general el trabajo requiere del movimiento o

al menos de la imposicion de una fuerza contra una resistencia externa.

A partir de un valor minimo del consumo de oxigeno del individuo, correspondiente al
metabolismo basal, el consumo se eleva proporcionalmente con la intensidad del trabajo, hasta
un nivel en que aumentos en la intensidad del trabajo no corresponden aumentos del consumo
de oxigeno, por haberse alcanzado la capacidad méaxima de transporte de oxigeno de los
sistemas respiratorios y cardiovasculares. A este consumo maximo de oxigeno se le da el

nombre de capacidad de trabajo fisico o potencia méxima aerobica.
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Por tanto (Vifia Brito, 1987) define la capacidad de trabajo fisico como el maximo caudal de
oxigeno que un individuo es capaz de inspirar y combinar con la sangre en sus pulmones y

transportar por medio de la sangre a las células que se contraen.

En el Anexo No.4 se muestran los métodos para la estimacion de la capacidad de trabajo fisico

a partir de pruebas sub-maximas y sus caracteristicas.

Diversos autores recomiendan que el consumo maximo de oxigeno durante el trabajo con una

duracién de ocho horas diarias no deba exceder del 30 % del VO2méx(Vifia Brito, 1996).

El ser humano, por la simple razén de estar vivo, requiere el consumo de energia, por minima
gue esta sea. Las necesidades en estado de reposo varian segun el sexo, la estatura y el peso,
entre otros factores. Sin embargo, lo que mayormente condiciona las diferencias en el gasto
energético diario de personas sanas, es la actividad fisica laboral que realizan de forma

independiente.

Gasto energético (GE)

La determinacion del gasto energético durante el trabajo reviste especial importancia practica,
ya que durante la realizacion de trabajos pesados, el gasto energético, en comparacion con la
capacidad de trabajo fisico, es el principal factor limitativo de la actuacién diaria. Por otra parte
estan los trabajos ligeros o sedentarios, cuyo numero aumenta con la tendencia de la
mecanizacién y automatizacion, habiéndose demostrado sus efectos perjudiciales para la salud.
En cualquiera de los casos debe haber una correspondencia entre el gasto energético, el

consumo de alimentos para la conservacién de la salud y el bienestar del trabajador.

Por otra parte el gasto energético puede ser un criterio adecuado de comparacién entre varios
métodos de trabajo, con el objetivo de optimizar la eficiencia del trabajador desde el punto de

vista biolégico.

Para medir el gasto energético, se pueden utilizar varios métodos, entre los que se encuentra el
de calorimetria directa. Este consiste en introducir al trabajador, durante la realizacién de su
actividad laboral, en una especie de capsula (calorimetro) para medir la cantidad de calor
generado a partir de la energia consumida por este durante el trabajo. Segun (Alonso Becerra,
2006) aplicar este método se vuelve algo dificil, debido a que resulta imposible encerrar muchas

actividades laborales en un calorimetro.

Otro de los métodos utilizados en la practica se fundamenta en el anterior, pero, en lugar de

medir directamente el calor generado por el individuo, lo hace indirectamente, por lo que se
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denomina calorimetria indirecta. Este se basa en que la generacion de calor se realiza debido a
la oxidacion de los alimentos, por lo que se determina midiendo el oxigeno consumido por el

individuo durante el trabajo, midiendo de esta forma el gasto energético del hombre.

Para estimar el gasto energético que requiere la actividad, se realiza a partir de tablas de
valores estandares, lo cual implica aceptar unos valores estandarizados para distintos tipos de
actividad, esfuerzo, movimiento y suponer, tanto que nuestra poblacién se ajusta a la que sirvio
de base para la confeccién de las tablas, como que las acciones generadoras de un gasto
energético son, en nuestro caso, las mismas que las expresadas en las tablas. Estos dos
factores constituyen las desviaciones mas importantes respecto de la realidad, y motivan que
los métodos de estimacion del consumo metabdlico mediante tablas ofrezcan menor precision
gue los basados en mediciones de parametros fisioldgicos. A cambio son mucho mas faciles de
aplicar y en general son mas utilizadas (NTP 323); con lo cual concuerda la autora de la

presente investigacion.

Entre los métodos mas utilizados segun (NTP 323) y (Alonso Becerra, 2006), para la estimacion

del gasto energético que requiere la actividad se encuentran:
e Consumo metabdlico segun el tipo de actividad
¢ Consumo metabdlico segun la profesion
e Consumo metabdlico a partir de los componentes de la actividad
e Variacién del gasto energético con el tiempo

A criterio de la autora de la presente investigacion al igual que (Capote Navarro, 2008),
(Gonzélez Gonzélez, 2012) y (Rodriguez Fuentes, 2012) el Consumo Metabdlico a partir de los
Componentes de la Actividad es el método mas completo, ya que a diferencia de los restantes,
estima el metabolismo segun las postura que adopte mientras realiza la tarea, el tipo de trabajo
asi como la variacion del mismo con la velocidad del movimiento, permitiendo calcular este
componente a partir del desplazamiento estudiado, por Gltimo tiene en cuenta el metabolismo

basal.

Para disefiar o perfeccionar cualquier actividad que realice el hombre durante el ejercicio fisico
es necesario primeramente conocer y mantener el gasto energético dentro de los limites

permisibles.
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Antropometria

La antropometria se define segun (Alonso Becerra, 2006) como la disciplina que describe las
diferencias cuantitativas de las medidas de los distintos segmentos corporales de las personas;
estudia las dimensiones tomando como referencia diferentes estructuras anatomicas, y sirve de
herramienta a la ergonomia con el objetivo de adaptar el medio a las personas, para establecer

una relaciéon compatible y armonica entre estas y su entorno.

El ergbnomo debe usar los datos antropométricos para asegurar que la maquina le quede bien
al hombre. Cada operario tiene que interactuar con su ambiente, es importante contar con los
detalles de las dimensiones de la parte apropiada del cuerpo. La estatura total es importante
para disefiar el tamafio de la habitacién, la altura de las puertas o las dimensiones de los
aparadores; la dimensién de la pelvis y los glateos limitan el tamafio de los asientos o de las
aberturas; el tamafio de la mano determina las dimensiones de los controles y de los soportes
de descanso; y se necesita tener detalle del alcance de los brazos para determinar la posicién

de los controles en las consolas y tableros.

Variabilidad de los datos antropométricos

Existe un cierto grado de variabilidad para cualquier dimension del cuerpo humano, tanto entre

miembros de una poblacién en particular como entre miembros de poblaciones diferentes.

Son facilmente observables las variables que afectan las dimensiones del cuerpo humano y su
variabilidad, e incluyen la edad, el sexo, la cultura, la ocupacién y aun las tendencias historicas.

El Anexo No.5 muestra lo dicho anteriormente.

El correcto disefio de los puestos de trabajo es de vital importancia para la seguridad e higiene
del trabajo. Un puesto de trabajo no adecuado a la antropometria de los trabajadores que lo
ocupan provoca esfuerzos innecesarios, fatiga en determinados grupos musculares y a mas

largo plazo puede provocar dolencias diversas.

Ademas de la probable disminucion de la productividad, un disefio no adecuado aumenta la
probabilidad de los errores, con ello la disminucién de la calidad del trabajo y el aumento de los

accidentes.

Dentro del campo de la ergonomia existe un grupo de métodos que integran los aspectos

tratados anteriormente, dichos métodos son expuestos en el siguiente apartado.
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1.7 Métodos de intervencion ergonémica

Existen un conjunto de métodos que posibilitan evaluar las condiciones laborales, estos son
utilizados fundamentalmente para realizar estudios microergonémicos en el puesto de trabajo.
(Rodriguez Co, 2009), haciendo referencia a (Rescalvo Santiago, 2004), este clasifica los
métodos segun como se aborde el andlisis de las condiciones de trabajo, ya que cuando se
estudia la totalidad de dichas condiciones los denomina métodos globales, cuando solo el
andlisis abarca una parte de estas condiciones, los nombra como métodos parciales. Esta
forma de separar los diferentes métodos se puede ver en la figura 1.3.

Carga Fisica:

RULA

= REBA
Parciales

VMiétodos
Ergondomicos

~

Carga Mental
NASATLX

Globales

Figura 1.3. Clasificacion de métodos de intervencién ergondémica segun el enfoque para

el andlisis. Fuente: (Rodriguez Co, 2009)

En el Anexo No.6de la presente investigacion puede verse la explicacién de algunos métodos
que se muestran en la figura mencionada; el andlisis ergondmico del puesto de trabajo (AET), el
Método Lest y la Guia de Identificacion y Evaluacion de Riesgos Ergondémicos dada por

(Generalitat de Catalunya, 2006), son de los mas utilizados.

Los métodosmencionados anteriormente tienen su utilidad y son apropiados para determinados
tipos de puestos de trabajo. Unos son mas exhaustivos que otros, con ambitos de aplicacion
mas restringidos o mas extensos, y mas o menos faciles y rapidos de aplicar; por lo que
después de hacer un analisis de cada uno de los métodos,la autora del trabajo en curso decide
utilizar para el desarrollo de la presente investigacion la Guia de Identificacion y Evaluacion de

Riesgos Ergondmicos propuesta por (Generalitat de Catalunya, 2006).

Este documento responde a la necesidad de disponer de herramientas para evaluar los riesgos
ergondmicos fisicos y los disconforts ambientales presentes en cualquier puesto de trabajo.
Esta no pretende ser un instrumento de evaluacion global de las condiciones de trabajo como
proponen algunos métodos ampliamente reconocidos y utilizados, como pueden ser los
métodos LEST, ANACT, RENAULT, FAGOR o EWA, entre otros. Con respecto a la herramienta

ergonOmica seleccionada, esta se centra en identificar yestimar riesgos y disconforts de forma
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que, con la metodologia de puntuacidon propuesta, cuando se obtiene un nivel de riesgo o
disconforts moderado, se proporcionan métodos validados y utilizados a nivel internacional para
garantizar una valoracion final fiable, si es realmente necesario.Por las razones antes
expuestas, la autora de la presente investigacion decide seleccionarlo para su posterior
aplicacion.

1.8 Analisis de los procedimientos precedentes a la investigacion

En la busqueda realizada en la presente investigacion, se evidencia la utilizacién de
procedimientos para la mejora de la organizacién del trabajo. Se pueden mencionar las
investigaciones desarrolladas por (Garcia Pérez, 2005); (Capote Navarro, 2008); (Lorente
Artiles, 2009); (Rodriguez Garcia, 2009); (Luis Gonzélez, 2009); (Diaz Camacho, 2009),
(Jiménez Pérez, 2011), (Nguema Ayaga, 2011), (Rodriguez Fuentes, 2012), (Gonzalez
Gonzélez, 2012), (Garcia Pino, 2012), (Pérez Jiménez, 2012), (Castillo Zamora, 2012),
(Campillo Sabina, 2012), entre otras, las cuales son desarrolladas en organizaciones de la
provincia de Cienfuegos. Ademas se destacan un grupo de estudios relacionados con la
tematica tratada en la Ciudad de La Habana.

Las investigaciones mencionadas se basan fundamentalmente en lo planteado en la Resolucién
26/2006, NC 116: 2001, NC 3001: 2007, asi como decretos y resoluciones que tratan la
temética de organizacion del trabajo.

(Garcia Pérez, 2005); (Capote Navarro, 2008) y (Lorente Artiles, 2009) realizan sus estudios en
la Empresa GEOCUBA, Lavanderia Unicornio y el Centro de Elaboracion Servisa
respectivamente. Estos autores hacen énfasis en las herramientas ergonémicas, obteniendo

como resultado:

¢ Normacion de las actividades del proceso bajo estudio

e Aprovechamiento de la jornada laboral

e Balance carga — capacidad

e Analisis de las condiciones laborales

e Analisis ergondémico de las actividades que componen el proceso seleccionado
e Estudios relacionados con el trabajo fisico

e Propuestas de mejora en funcién de las deficiencias detectadas
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Mientras (Rodriguez Garcia, 2009) realiza su estudio en el proceso de limpieza y
embellecimiento de las instalaciones de la Universidad de Cienfuegos, con el objetivo de
obtener incrementos sostenidos de productividad, esta autora aplica un conjunto de técnicas
como: encuestas, entrevistas, revisiones de documentos, observaciones directas, técnicas de
registro, mapeo de proceso, medicion del trabajo y diagramas de flujos que permiten normar
actividades y estimular a los trabajadores. Investigaciones similares a la mencionada se
encuentran desarrolladas por los autores (Luis Gonzalez, 2009) y (Diaz Camacho, 2009),

ambas en el sector hotelero, los principales resultados alcanzados son:

e Mapeo de los procesos bhajo estudio

¢ Normacion de las actividades

e Analisis ergondmico de las actividades que componen el proceso seleccionado
e Estudios relacionados con el trabajo fisico

e Analisis de las condiciones laborales

o Disefio de sistemas de pago

e Propuestas de mejora en funcion de las deficiencias detectadas

(Jiménez Pérez, 2011) en su investigacién propone un procedimiento que integra los diferentes
elementos de la organizacion del trabajo, este es aplicado en la Empresa Termoeléctrica de
Cienfuegos vy los resultados son similares a los mencionados en las investigaciones anteriores,

excepto el componente ergonémico que no lo desarrolla.

Se evidencian otros estudios relacionados con el tema, como el realizado por (Basnuevo
Andreu, 2008); (Mufiiz Gémez, 2009); (Napoles Le6n, 2009); (Blanco Zaballa, 2009), todos
estos investigadores de Ciudad de La Habana, dichos estudios tienen como objetivo el
mejoramiento de la organizacion del trabajo en diferentes empresas de la ciudad mencionada,
como es: Fabrica de Contex, Sistema Empresarial del Ministerio del Transporte, Grupo
Empresarial QUIMEFA, Oficina de Cambio Internacional. Entre los resultados fundamentales

que se obtienen se encuentran:

e Diagnostico general de la organizacion del trabajo

e Deficiencias en materia de organizacion del trabajo tanto a nivel de empresa como de

proceso
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e Propuestas de medidas en funcion de las deficiencias detectadas

Como se ha mencionado en la busqueda realizada en la actual investigacion, se evidencian
procedimientos para el mejoramiento de la organizacion del trabajo, sobresaliendo el propuesto
por (Nguema Ayaga, 2011), el mismo es aplicado en la empresa avicola de Cienfuegos,
teniendo como referencias los requisitos ergondmicos basicos a considerar en los puestos,
procesos y actividades de trabajo que se plantean en normativas y resoluciones cubanas, asi
como criterios de autores e investigadores, lo cual permiti6 a su autora incorporar técnicas y
herramientas para el analisis y mejora del proceso de organizacion del trabajo. Este
procedimiento tiene como caracteristica fundamental, la propuesta de estudios a nivel de
proceso y puesto de trabajo, basado en técnicas propias del estudio del trabajo, que conllevan
al registro, analisis, medicion y propuestas de mejora con un enfoque de procesos, ergonémico,
de seguridad y salud laboral y medioambiental, por lo que el procedimiento se denota con un

enfoque integrado de gestidn, lo cual lo diferencia del resto de las investigaciones mencionadas.

El mismo se organiza en tres etapas basicas: Preparacion del estudio de organizacion del
trabajo, Realizacién del estudio de organizacién del trabajo e Implantacion y control. Los

resultados fundamentales que obtiene su autora al aplicar el mismo en la empresa citada son:

e Andlisis del proceso de organizaciéon del trabajo, haciendo uso de diversas herramientas
de diagnostico y priorizacion, que permiten identificar las debilidades del proceso de
produccion de la Empresa Avicola Cienfuegos.

e Se conoce el estado de la organizacion del trabajo y se proponen mejoras a nivel de
proceso y puesto en la Empresa Avicola Cienfuegos, a partir de aplicar herramientas
propias de la ingenieria del factor humano, conociéndose la efectividad de las mejoras

propuestas.

e A partir del andlisis ergonémico en el puesto de trabajo, se identifica la necesidad de

realizar propuestas de disefio en los puestos, asi como un programa de higiene postural.

(Rodriguez Fuentes, 2012), (Gonzalez Gonzalez, 2012), (Garcia Pino, 2012), (Pérez Jiménez,
2012), (Bernal Iznaga, 2012), (Pelaez Reyes, 2012); (Castillo Zamora, 2012); (Najarro Bard,
2012); utilizan el procedimiento propuesto por (Nguema Ayaga, 2011), al cual le realizan un
grupo de transformaciones, fundamentalmente en los aspectos relacionados con la ergonomia,

asi como la inclusion del ciclo PHVA, estas investigaciones son desarrollada en la Empresa
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Pesquera Industrial de Cienfuegos, Banco de Sangre, Cementos Cienfuegos S.A, Astilleros

Cienfuegos, Centro de Elaboracion de CIMEX, obteniendo entre sus principales resultados:

Analisis del proceso de organizacion del trabajo, utilizando un grupo de herramientas de
diagndstico y priorizacién, que permiten identificar las debilidades de dicho proceso en

las empresas mencionadas.

Se conoce el estado de la organizacién del trabajo y se proponen mejoras a nivel de
empresa, proceso y puesto, a partir de aplicar herramientas propias de la ingenieria del

factor humano.

Se realizan estudios desde el punto de vista ergondmico, fundamentalmente
relacionados con la carga de trabajo fisico, donde se evidencias la necesidad de realizar
propuestas de disefio en los puestos, asi como en la distribucién en planta de algunos
locales de trabajo.

(Peraza Sarduy, 2012) y (Bernal Molina, 2012) realizan estudios de los indicadoresde

Organizacién del trabajo en los talleres de Automética y Transporte respectivamente en la

empresa Termoeléctrica de Cienfuegos, pues es uno de los aspectos con deficiencias en la

entidad, obteniéndose como principales resultados:

Propuesta de un conjunto de indicadores para la Gestion del proceso de Organizacién
del Trabajo en el area de Automatica, organizados a partir de los elementos de OT,

midiendo eficiencia, eficacia y efectividad.

Se realiza un analisis del comportamiento de los indicadores de Gestion y Organizacion
del Trabajo en el taller de Transporte, el que permitié conocer la situacién de los mismos
en el taller, proponiéndose una serie de mejoras factibles, practicas y convenientes para

las debilidades detectadas.

Por todas las razones expuestas la autora de la investigacion en curso decide utilizar el

procedimiento de (Nguema Ayaga, 2011) con las transformaciones que le realizan los

investigadores nombrados, el cual ha sido aplicado en un grupo de empresas del territorio.
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Conclusiones parciales del capitulo

1. Los estudios sobre organizacion del trabajo constituyen una herramienta béasica para las
organizaciones, incrementar la productividad. Es uno de los instrumentos de
investigacion mas fuertes que dispone la direccién, debido que al investigar un grupo de
problemas se van descubriendo las deficiencias de todas las demas funciones que

repercuten en ellos.

2. Existen siete elementos que conforman el sistema de organizacion del trabajo, estos
deben ser estudiados, siguiendo el orden en que aparecen en la bibliografia consultada
y utilizando herramientas propias de la disciplina de ingenieria del factor humano, esto
asegurara los resultados esperados cuando realizan estudios referidos a esta tematica,
relacionados con el incremento de la productividad y adaptacién del trabajo a las

caracteristicas psicofisicas del trabajador.

3. Se decide utilizar para el desarrollo posterior de la investigacién el procedimiento
elaborado por (Nguema Ayaga, 2011), incluidas las transformaciones realizadas por los
autores: (Bernal Iznaga, 2012); (Pérez Jiménez, 2012); (Castillo Zamora, 2012); (Garcia
Pino, 2012); (NajarroBar6, 2012) y (Peldez Reyes, 2012), para ser utilizado en
diferentes tipos de empresas, debido a que tiene como caracteristica fundamental, los
estudios a nivel de proceso y puesto, basado en técnicas propias del estudio del trabajo
gue conllevan al registro, andlisis, medicion y propuestas de mejora con un enfoque de
procesos, ergondémico, de seguridad y salud laboral y medioambiental, lo cual lo
diferencia de los precedentes.

46



Capitulo 2 % ‘




) g
Cdpltulb 17 UNE

ETE Cienfuegos

CAPITULO Il: PROCEDIMIENTO PARA EL PERFECCIONAMIENTO DE LA ORGANIZACION
DEL TRABAJO

En el presente capitulo se realiza una caracterizacion de la Empresa Termoeléctrica de
Cienfuegos. Se expone el procedimiento propuesto para el desarrollo de la investigacion dado
por (Nguema Ayaga, 2011), el cual se encuentra estructurado por un conjunto de pasos para
realizar estudios sobre la Organizacion del Trabajo, asi como las transformaciones realizadas
por un grupo de investigadores, permitiendo gestionar y mejorar de manera adecuada los

procesos y su relacién con la ergonomia y la medicion del trabajo.
2.1 Caracterizacion de la Empresa Termoeléctrica de Cienfuegos

La Empresa Termoeléctrica de Cienfuegos, perteneciente a la Union Eléctrica del Ministerio de
Energia y Minas (MINEM)es creada por la Resolucién No. 78 del Ministro de la Industria Basica
(MINBAS), aungue existe como unidad generadora desde el afio 1953, con la entonces
Termoeléctrica O’Bourke de la Compania Cubana de Electricidad. En el afio 1969 es creada la
Central Termoeléctrica "Carlos Manuel de Céspedes”, con dos unidades de procedencia checa,
ambas con capacidad de 30 MWh.En el afio 1980, se concluye el proceso inversionista de las
dos plantas de tecnologia japonesas de 158 MWh cada una. Ya en el 2008 salen de servicio por
baja técnica las dos plantas de tecnologia checas por tener un consumo especifico alto,
agravada por las malas condiciones técnicas. Luego se acomete una modernizaciéon a la Unidad
No.4 (japonesa), en la cual se cambia toda la instrumentacion de campo y se sustituyen las

paredes de agua de la caldera.

La Central Termoeléctrica Cienfuegos tiene como Objeto Empresarial aprobado la Generacion
de la Energia Eléctrica, el cual entra en vigor mediante la Resolucion No. 2201 de fecha 30 de
diciembre de 1988 emitida por el MINBAS. En la actualidad cuenta con recursos humanos,
medios e instalaciones que le permiten cumplimentar este objeto, con potencialidades
necesarias para ampliar el alcance de sus acciones a nuevas actividades, por lo que esta

solicitando la ampliacion de su Objeto Empresarial de la forma siguiente:
¢ Mantenimientos: mecanico, eléctrico y automatico
e Consultoria en direccién y planificacion de mantenimiento
e Reparacion de bombas de aguas, equipos eléctricos y electronicos

e Reparacion de equipos de comunicacion
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e Diagnostico-Industrial y Servicios Técnicos Especializados dentro de las especialidades

de Mecénica, Eléctrica, Automética y Quimica
e Comercializacion Mayorista de excedentes de agua desmineralizada
e Comercializacion Mayorista de escoria residual de las calderas
e Comercializacion Mayorista de residuales de la produccién de agua desmineralizada
o Comercializacibn Mayorista de ociosos y de chatarra

La empresa tiene como estrategia definida lograr la integracion de todas sus divisiones
estructurales hacia la identificacion y satisfaccion de los requisitos y expectativas de sus
clientes, tanto internos como externos. Establece la direccién por objetivos como método
participativo y herramienta principal para proponerse en cada periodo metas superiores que
consoliden el nivel alcanzado, y a su vez, propicien el salto al siguiente. Para ello identifica y
jerarquiza los valores compartidos en la organizacion, potenciando su incorporacion al sistema
de direccion como motivacién personal en el desarrollo deseado para el logro de la meta

prevista.

Como soporte para la materializacion de la estrategia integrada de la empresa se identifican las
areas de resultados claves, contabilidad, finanzas, contratacién, innovacion, técnica, capital
humano, seguridad y salud, proteccion fisica y gestién ambiental, asegurandonos de que todo el
personal disponga de la preparacion, calificacién y formacién requerida, asi como de los

recursos necesarios para el logro del objetivo identificado.

A partir de lo enunciado se identifican como objetivos globales de la empresa con una vision a
tres afios, los siguientes:
e Preparar la modernizacién del bloque No.3 las modificaciones necesarias para la quema
de gas.
e Realizarlas transformaciones necesarias en la unidad generadora No. 4 para la quema
de gas.
e Implantar los nuevos Sistemas de Gestion Empresarial.
e Lograr el desmantelamiento tecnolégico de las unidades No. 1y 2
e Lograr la certificacion del Sistema de Gestién Ambiental
e Lograr la certificacion del Sistema de Gestién de Seguridad y Salud del Trabajo

e Alcanzar y mantener la condicion de confiable en la red de la empresa
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Dentro de la planeacion estratégica de la entidad y para el logro de las funciones tiene bien

definida la mision y vision, las cuales se presentan a continuacion:

Misién: La Central Termoeléctrica de Cienfuegos forma parte del Sistema Eléctrico, dedicada
basicamente a generar y suministrar energia eléctrica para satisfacer los requerimientos y
necesidades crecientes de nuestros clientes, con un alto nivel de profesionalismo, garantizando

el necesario equilibrio con el entorno y el medio ambiente.

Visién:Trabajar por colocarse como entidad de referencia dentro del sistema UNE-MINEM,
siendo la Central Termoeléctrica més rentable y eficaz en el &mbito nacional con sélidos valores
y una alta profesionalidad y profundo sentido de pertenencia caracterizandonos ademas por una
elevada optimizacion y desarrollo de los recursos humanos, facilitando y priorizando la

proteccion al Medio Ambiente.

La Empresa Termoeléctrica Cienfuegos se encuentra conformada por la Direccion General, tres
direcciones funcionales y cinco Unidades Empresariales de Base (UEB) presupuestadas, dicha
estructura se muestra en el organigrama de la organizacion, el cual se encuentra en el Anexo
No.7.

La plantilla general de la empresa es de 420 trabajadores de los cuales 338 son hombres, 82

son mujeres, estos se encuentran distribuidos por las diferentes areas (ver tabla 2.1).

Tabla 2.1: Cantidad de trabajadores distribuidos por area. Fuente: Elaboracién propia

Area de Trabajo Cantidad de Trabajadores
Direccion General 8

Direccion Econémica 24
Direccién Técnica 24
Direccion de Recursos Humanos 13
UEB Seguridad y Proteccion 10
UEB Abastecimiento 42
UEB Servicio 35
UEB Mantenimiento 143
UEB Produccién 121
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2%

M Direccidon General

M Direccion Econdmica

I Direccion Técnica

M Direccion de Recursos Humanos
B UEB Seguridad y Proteccion

M UEB Abastecimiento

M UEB Servicio

M UEB Mantenimiento

B UEB Produccién

Figura 2.1: Porciento de trabajadores distribuidos por las diferentes areas. Fuente:

Elaboracién propia
En la Tabla No. 2.2 se muestra la cantidad de trabajadores segun el rango de edad.

Tabla 2.2: Cantidad de trabajadores segun el rango de edad. Fuente: Elaboracion propia

Rango de Edad | Cantidad de Trabajadores
Hasta 30 32
De 31 a40 110
De 41 a 50 120
De 51 a 60 87
Mas de 60 71

835

m Hasta 30

e 31a 40

De 4las 50

I 17% '

Figura 2.2: Porciento de trabajadores segun el rango de edad. Fuente: Elaboracién propia

e 51a 60

rds de 60
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Al cierre de diciembre de 2012 la empresa contaba con 180 obreros, 182 técnicos, 5
administrativos,21 dirigentes y 32 vinculados al servicio (véase tabla2.3). En la figura 2.3 se

puede observar el porcentaje de trabajadores segun la categoria ocupacional.

Tabla 2.3: Cantidad de trabajadores segln la categoria ocupacional. Fuente: Elaboracion

propia
Categoria Ocupacional | Cantidad de Trabajadores
Obreros 180
Técnicos 182
Administrativos 5
Dirigentes 21
Servicios 32
1% 5%
‘ H Obreros
I Técnicos
B Administrativos
H Dirigentes

\ 43%

Figura 2.3: Porcentaje de trabajadores segln su categoria ocupacional. Fuente:
Elaboracién propia
En la tabla No 2.4 se muestra la cantidad de trabajadores por nivel de escolaridad que existe

en la empresa.

Tabla 2.4: cantidad de trabajadores por nivel de escolaridad. Fuente: Elaboracion propia

Nivel de Escolaridad | Cantidad de Trabajadores

Nivel Superior 118
Técnico Medio 143
Duodécimo Grado 46
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Noveno Grado 113

Sexto Grado 0

0%

H Nivel Superior
B Técnico Medio
H Duodécimo Grado
B Noveno Grado

B Sexto Grado

Figura No. 2.4: Porcentaje de trabajadores por nivel de escolaridad. Fuente: Elaboracion

propia

En el mapa general de procesos de la organizacion (ver Anexo No.8) se observa cémo se
relacionan los diferentes procesos: Dirigir Entidad (Estratégico), Generar Energia (Principal),
Medir, Analizar y Gestionar Mejoras (Auxiliar) y Gestionar Recursos (Apoyo),siendo los
procesos que integra este Ultimo vitales para el proceso productivo, debido a que son las
encargadas de mantener la disponibilidad de los equipos de explotacion y de los recursos

necesarios para garantizar la continuidad del proceso principal.

El departamento de Capital Humano de la empresa Termoeléctrica cuenta con un personal
sumamente calificado y preparado. El mismo se encuentra integrado por 13 trabajadores, de
ellos 8 son profesionales que actualmente estan ocupando plazas de especialistas y los demas
son técnico medio. Dentro del mismo se encuentran tres departamentos que son: Control del
Personal, Organizacion de los Trabajos y los Salarios y Capacitacion; y la direccion a la cual

esta subordinado un psicélogo y una secretaria.

En la organizacion objeto de estudio se pretende certificar el Sistema de Gestion Integrado de
Capital Humano a través de NC 3001: 2007, lo cual trae consigo un nuevo enfoque de trabajo
en la Gestién de los Recursos Humanos, haciendo énfasis en la organizacién del trabajo, como

uno de los requisitos fundamentales.
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En investigaciones precedentes realizadas en la organizacion, como es (Jiménez Pérez, 2011)
se aplica la tecnologia de diagnostico para el sistema de gestién del capital humano. Con los
resultados obtenidos se detectan un grupo de deficiencias relacionadas con el médulo de
Organizaciéon del Trabajo (66 % de nivel de integracion con la estrategia empresarial (ver
Anexo No0.9), siendo este superado solo por los médulos de Capacitacion y Desarrollo y
Estimulacion material. A partir de estos resultados se comienzan a ejecutar diferentes estudios

relacionados con la Organizacion del Trabajo, en vistas a mejorar las deficiencias detectadas.

El autor mencionado disefia un procedimiento que permite realizar estudios de organizacion del
trabajo en la entidad. El mismo es aplicado en la UEB Mantenimiento, especificamente en el

Taller Automatica, el cual representa el 33% de la fuerza laboral de la empresa.

Con la aplicacion de dicho procedimiento se detectaron las principales debilidades existentes en

dicho taller y se propusieron acciones de mejora para las que se identificaron como prioridad.

(Peraza Sarduy, 2012) y (Bernal Molina, 2012) realizan estudios de los indicadores de
Organizacién del trabajo en los talleres de Automatica y Transporte respectivamente, pues es
uno de los aspectos con deficiencias en la entidad, con lo cual se da continuidad a las
recomendaciones propuestas por (Jiménez Pérez). En el resto de las areas de la empresa no

se han realizado estudios relacionados con la organizacion del trabajo.

A partir de lo planteado se evidencia la necesidad de continuar trabajando en la tematica,
debido a la cantidad de procesos existentes en la organizacion, utilizando técnicas y
herramientas propias de la ingenieria del factor humano, asi como para dar cumplimiento a los
requisitos de la NC 3001: 2007.

Para realizar estudios de este tipo, es necesario aplicar herramientas propias en la tematica,

tratandose este tema en el siguiente apartado.
2.2 Procedimiento para realizar estudios de organizacion del trabajo (OT)

El procedimiento que se muestra en este capitulo es elaborado por (Nguema Ayaga, 2011), el
cual tiene como objetivo proponer un conjunto de pasos para realizar estudios de OT, la autora
mencionada lo elabora a partir de criterios expuestos por diferentes autores, tales como:
(Marsan Castellanos et al., 2011); (Diaz Urbay et al., 2000); (Beltran Sanz et al., 2000); (Cuesta
Santos, 2006); (Bravo Jiménez, 2007); (Morales Cartaya, 2009) y (Rodriguez Garcia, 2009); a

su vez se tienen en cuenta los requisitos ergonémicos basicos a considerar en los puestos,
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procesos y actividades de trabajo que plantea NC 116: 2001; Resolucion 26/2006 y Resolucion
281/2007 emitidas por el Ministerio del Trabajo y Seguridad Social en Cuba.

Al mismo se le realizan modificaciones recomendadas por un grupo de autores (Bernal 1znaga,
2012); (Pérez Jiménez, 2012); (Castillo Zamora, 2012); (Garcia Pino, 2012); (Najarro Bard,
2012) y (Peldez Reyes, 2012); entre las que se encuentran:

e La reorganizacion de las etapas en el ciclo Deming, lo que permite lograr la mejora
continua en el proceso.

e La conformacién de dos listas de chequeo: una para diagnosticar el proceso de
Organizacién del Trabajo en la empresa y otra para diagnosticar las debilidades
presentes en los procesos.

¢ Reorganizacién de los pasos a seguir en la etapa Il.

En el procedimiento que se ilustra en la figura 2.5 se observan las etapas y pasos a seguir
para realizar estudios de OT; en las figuras 2.6, 2.7 y 2.8 pueden verse respectivamente los

pasos a realizar en cada una de las etapas del procedimiento que a continuacién se expone.

PLANIFICAR HACER

Etapa |: Preparacion del Estudio de Etapa ll: Realizacion del Estudio de
Organizacion del Trabajo I - Organizacion del Trabajo

| VERIFICAR

Etapa IV: Control del proceso - ’ Etapa lll: Implementacion de las
propuesias realizadas

\ /4

Figura 2.5. Etapas del procedimiento para realizar estudios de organizacion del trabajo
(OT). Fuente: (Pérez Jiménez, 2012)

Es valido aclarar que el mismo puede ser utilizado tanto en procesos claves como en
estratégicos o de apoyo. La diferencia existente en cada uno de los mimos son las herramientas
gue se utilicen, lo que puede variar segun la actividad que se desempefie en las empresas
objeto de estudio. Esto se puso de manifiesto al realizar el andlisis de las investigaciones
precedentes, donde se demuestra que es posible mejorar la OT en empresas tanto de
produccion y de servicios aplicando dicho procedimiento.
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A continuacion se expone la descripcibn de cada una de las etapas del procedimiento

recomendado, teniendo en cuenta los criterios de los autores mencionados anteriormente.
PLANIFICAR
Etapa I: Preparacion del estudio de organizacion del trabajo (OT)

Un estudio de OT tiene un importante banco de problemas jerarquizados en el diagnostico que
de esta esfera se realice en la entidad. La seleccién y aprobacion de los equipos recae en el
director general, el cual se apoya en su equipo de direccidén y en las organizaciones politicas y
de masa de la entidad, a partir de una permanente y fluida retroalimentacién con la base o
areas claves. Seguidamente se detallan los aspectos a tratar en esta etapa, asi como las

técnicas a utilizar. Para una mejor visualizacion de esta etapa ver figura 2.6.
Paso 1: Definicion del equipo de trabajo

El equipo de trabajo debe estar integrado por especialistas, profesionales y trabajadores de
experiencia, que dominen el proceso a estudiar, asi como la teoria y técnicas de la OT, de
manera empirica o sistematizada. Por tanto, debe lograrse una combinacién sinérgica de los
saberes de sus miembros, que permita la integracion de conocimiento, experiencia y habilidad,
por lo que debe definirse un plan de preparacion rapida de los miembros del grupo a partir de
las necesidades individuales de capacitacion identificadas, para poder acometerlo con

efectividad.

PLANIFICAR
ETAPA I: PREPARACION DEL ESTUDIO DE OT

iAn Aal Cetiidina Aa NraAanizani

estudio

ganizacion del trabajo (OT) en la empresa

icacion de gie=crontael debilidades
rabajo
cadores ectadas

Figura 2.6. Pasos a realizar en la Etapa | del procedimiento. Fuente: (Nguema Ayaga,
2011)
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Paso 2: Informacion a los trabajadores de los objetivos del estudio

La participacion activa de los trabajadores es un principio esencial de los estudios del trabajo,
ya que ellos son los actores sociales de los procesos que se desarrollan en una organizacion,
tienen criterios de mejora efectiva y son portadores de la necesidad de realizar los estudios del
trabajo, a su vez se benefician con los resultados de los mismos.

Se debe realizar una asamblea con los trabajadores de las &reas implicadas o con todos los de
la organizacion en dependencia del alcance del estudio y de las caracteristicas de la entidad,
donde se explique la necesidad de su participacion activa en el mismo, buscando compromiso y
contribucion con su desarrollo exitoso. Se les debe dar a conocer los objetivos que se
persiguen, los que pueden redisefiarse 0 ampliarse a partir de la retroalimentacion.

Paso 3: Andlisis del estado de la organizacion del trabajo (OT) en la empresa

Este paso persigue el objetivo de demostrar la necesidad del estudio de la organizacion del
trabajo (OT), a través de un analisis detallado de dicho proceso (Proceso de Organizacion del
Trabajo) en la empresa objeto de estudio, para lo cual se tienen en cuenta los siguientes

aspectos.
o Disefio del mapay ficha de procesos e identificacién de indicadores
¢ Diagndstico inicial en materia de organizacion del trabajo (OT)
e Determinar orden de prioridad de solucion de las debilidades detectadas
e Elaboracion del plan de accién

Disefio del mapa vy ficha de procesos e identificacion de indicadores

Una vez efectuada la identificacion y seleccion del proceso objeto de estudio (OT), surge la
necesidad de definir y reflejar esta estructura de forma que facilite la determinacion e
interpretacion de las interrelaciones existentes entre los mismos. La manera mas representativa
es a través de un mapa de procesos, que viene a ser la representacion grafica de la estructura
de procesos que conforman el sistema de gestion. El nivel de detalle de los mapas de proceso
depende del tamafio de la propia organizacion y de la complejidad de sus actividades, teniendo

siempre presente que estos constituyen un instrumento para la gestiéon y no un fin en si mismo.

Reflexionar acerca de qué entradas necesita el proceso y de donde viene; qué salidas produce
cada proceso y hacia quiénes van y qué recursos consume el proceso y de donde proceden,

permite establecer las interrelaciones entre los procesos de forma adecuada.
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La utilizaciébn del mapa de procesos no es suficiente para la representacion e informacion
relativa a los procesos, ya que el mismo no permite saber como es “por dentro” dicho proceso y
como permite la transformacion de entradas en salidas. Para ello, y dado que el enfoque
basado en procesos potencia la representacion grafica, el esquema para llevar a cabo la
descripcion de las caracteristicas del proceso se realiza a través de diagramas o fichas de
procesos.

Una ficha del proceso se puede considerar como un soporte de informacion que pretende
recabar todas aquellas caracteristicas relevantes para el control de las actividades definidas en
un diagrama, asi como para la gestion del proceso. La informacién a incluir dentro de ella puede
ser diversa y debe ser decidida por el consultor y el equipo de trabajo, tratando de que sea la
necesaria para permitir la gestion del mismo, no importando la forma que adopte la ficha. Un

elemento a tener en cuenta para la confeccion de una ficha de procesos son los indicadores.

Los indicadores permiten establecer, en el marco de un proceso (0 de un conjunto de
procesos), qué es necesario medir. Estos constituyen un instrumento que permite recoger de
manera adecuada y representativa la informacién relevante (habitualmente expresién numérica)
respecto a la ejecucion y los resultados de uno o varios procesos, de forma que se pueda
determinar la capacidad y eficacia de los mismos, asi como la toma de decisiones sobre los

parametros de actuacién (variables de control asociados) (Beltran Sanz et al., 2000).

En el Anexo No0.10 se muestran un grupo de indicadores en materia de OT, estos son tomados
a partir de investigaciones precedentes a la actual, los cuales pueden ser utilizados por

cualquier organizacion.

El andlisis sistémico de la informacion resultante obtenida con la utilizacién de estas técnicas,
permite al equipo de trabajo conocer cuales son las carencias que existen, las informaciones
que son emitidas por el proceso, las necesidades no atendidas de los clientes y del proceso, las

carencias de normas y/o procedimientos, entre otras.

Solo es necesario puntualizar que los disefios que en este paso se realicen deben ajustarse a la
necesidad del objeto de estudio, lo anterior no quiere decir que al mapear y/o realizar la ficha,
deban excluirse aquellas actividades que en el proceso de organizaciéon del trabajo deben
desarrollarse y que no se realizan en la entidad, por tanto en la propuesta se incluyen los
cambios que son necesarios para el correcto desarrollo del mismo en la organizacién. Debido a

que existen empresas que cuentan con procesos mapeados Yy fichados, se recomienda que
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sean conformadas las propuestas segun la manera en que se han sido disefiados los ya

existentes, pues esto permite la homogeneidad en la documentacion.

Diagndstico inicial en materia de organizacién del trabajo (OT)

En este paso del procedimiento elaborado por (Nguema Ayaga, 2011) se recomiendan tres
guias de diagnéstico:

e Las preguntas de evaluacién contenidas en la tecnologia de diagndstico que acompafia
el grupo de normas NC 3000: 2007 del SGICH.

e El analisis del cumplimiento de los requisitos establecidos en la NC 3001:2007 en el

aspecto referido al médulo de OT.

e Los aspectos que posee la guia de diagnéstico de Perfeccionamiento Empresarial

dentro del Capital Humano que discurren sobre OT.

Es por ello que los autores (Bernal Iznaga, 2012); (Pérez Jiménez, 2012); (Castillo Zamora,
2012); (Garcia Pino, 2012); (Najarro Bar6, 2012) y (Pelaez Reyes, 2012) realizan la propuesta
de una lista de chequeo que integre las tres guias sugeridas. Los autores mencionados
efectiian dicha modificacién con el fin de minimizar el trabajo y el tiempo a emplear para
determinar las debilidades que presenta el proceso objeto de estudio. Es valido sefalar que los
mismos adicionan las preguntas que incluye la Guia de Autocontrol elaborada por (Gonzéalez

Alvarez & Torres Estévez, 2010) para el médulo de OT.

La lista mencionada puede ser una herramienta que permite ayudar a definir problemas y
organizar ideas, pues es utilizada para identificar la informacién especifica. En el caso de la
investigacion se emplea para verificar el cumplimiento de los requisitos necesarios para el
desarrollo exitoso del proceso de organizacion del trabajo. La misma puede apreciarse en el
Anexo No.11.

Determinar orden de prioridad de solucién de las debilidades detectadas

Luego de identificar las debilidades relacionadas con el proceso OT en la entidad; se procede a

dar prioridad a dichas debilidades; las técnicas para priorizar problemas que se proponen son:
e Técnica UTI

e Analisis de los Modos y Efectos de los Fallos (FMEA)
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Elaboracion del plan de accién

Este aspecto tiene como propédsito emprender acciones para el control, se precisa poner en
marcha la mejora continua de la organizacién del trabajo, a partir de proyectar medidas para la
solucion de los problemas analizados durante el estudio del mismo, las mejoras deben quedar
expuestas a través de planes de accion que propicien como se debe ejecutar el mismo, cuando

y quiénes son sus responsables.

Se recomienda elaborar planes de mejora para hacer efectivo el cambio, poniendo en marcha
una nueva secuencia de trabajo que obedece a un proceso redisefiado, para ello pueden
utilizarse diferentes técnicas, ejemplo las 5SW1H.

HACER
Etapa Il: Realizacion del estudio de organizacion del trabajo (OT)

(Nguema Ayaga, 2011) define que es esta la etapa fundamental dentro del estudio, coincidiendo
con este criterio (Bernal 1znaga, 2012); (Pérez Jiménez, 2012); (Castillo Zamora, 2012); (Garcia
Pino, 2012); (Najarro Bard, 2012) y (Pelaez Reyes, 2012), asi como la autora de la actual

investigacion.

Esta etapa se realiza teniendo en cuenta dos niveles, el diagnéstico a nivel de proceso y puesto

de trabajo. Para una mejor visualizacion de la misma ver figura 2.7.
Paso 4: Diagnéstico de la organizacion del trabajo (OT) a nivel de proceso

Este paso tiene como objetivo la identificacion del proceso a estudiar, pero para seleccionar
dicho proceso se hace necesario conocer cual presentamayor cantidad de deficiencias desde el
punto de vista de la OT. En este punto se hace necesario analizar el mapa de procesos de la
organizacion para definir en cual de los tipos de proceso que la integran se debe comenzar el

estudio.

Es conocido que los procesos claves u operativos siempre se les conceden un lugar
privilegiado, pues son los que logran la fabricacion del producto o brindan el servicio para el
cual esta conformada la organizacion a la que pertenecen. No obstante puede ser interés de la
empresa comenzar por otros procesos que permitan un adecuado desenvolvimiento de los
procesos claves. Es imprescindible para eso la utilizacion del mapa general de procesos de la
organizacion. Por todo lo anterior le corresponde al equipo de trabajo identificar o seleccionar,

en primer lugar, sobre qué procesos actuar o se comenzar el estudio de OT.
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ETAPA II: REALIZACION DEL ESTUDIO DE OT

Figura 2.7. Pasos a realizar en la Etapa Il del procedimiento. Fuente: (Pérez Jiménez,
2012)
Identificado el grupo de procesos por el cual comenzar el estudio, se procede a utilizar técnicas
de priorizacion que permitan la seleccion del mas importante, para ello es posible auxiliarse de
técnicas como:
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e Tormenta de ideas

e Dinamica de grupos de trabajo
e Matriz de seleccion de procesos
e Lista de Chequeo

(Bernal Iznaga, 2012); (Pérez Jiménez, 2012); (Castillo Zamora, 2012); (Garcia Pino, 2012);
(Najarro Baro, 2012) y (Pelaez Reyes, 2012) elaboran una lista de chequeo (ver Anexo No.12),
organizada a partir de los elementos que integran los estudios de OT. Esta permite organizar
los procesos y determinar en qué orden deben ser mejorados. Para la confeccién de la misma,
los autores mencionados toman los requisitos presentes en la lista de chequeo utilizada para el
diagndstico de la OT en la etapa anterior y lo organizan por elementos, para ser aplicada a cada

uno de los procesos de forma independiente.
Paso 5: Caracterizacion del proceso seleccionado

Una vez identificado el proceso a estudiar, éste pasa a ser el objeto de estudio de la
investigacion y por tanto se procede a su caracterizacion. Se hace necesario recopilar toda la
informacion que permita la familiarizacion con el mismo, como premisa fundamental para
evaluar el desempefio del proceso de OT. En esta caracterizacion pueden utilizarse

herramientas que han sido mencionadas, tales como:
e SIPOC
o Diagramas de flujo de actividades (OPERIN, OTIDA)
¢ Diagramas de bloque
¢ Diagramas de flujo
¢ Diagramas Qué-Quién
Es imprescindible en este paso el analisis de los indicadores que se miden en el proceso.

Andlisis de indicadores técnico-econémicos

En esta etapa se puede explorar acerca de:

Busqueda documental y de indicadores estadisticos, los que se pueden agrupar de la siguiente

forma:

Trayectoria pasada: Puede ser el cumplimiento real y planificado de periodos anteriores.
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Situacién actual: Los resultados reales que se estan obteniendo enmarcados en un determinado

periodo.

Algunos de los indicadores que pueden considerarse en la empresa en la cual se desarrolla la
investigacion, debido al tipo de actividad que se realiza son:

¢ Nivel de conocimiento
e Aprovechamiento de la Fuerza de trabajo

e Ausentismo

e Utilizacién real de la plantilla cubierta

¢ Disponibilidad Técnica
Pueden detectarse deficiencias en el diagndstico que no tienen que esperar a terminar el
estudio para ser resueltos, siempre debe hacerse una valoracién integral de las consecuencias

de las soluciones al término del estudio.
Paso 6: Andlisis de los elementos de OT débiles en el proceso objeto de estudio

Como se explica anteriormente, en la seleccion del proceso para el estudio se utiliza una lista
de chequeo disefiada sobre la base de los requisitos que establecen los documentos que rigen
el modo de desarrollar el proceso de OT, basicamente la NC 3001 del SGICH y el diagnéstico
para el Perfeccionamiento Empresarial. En este paso se deben retomar los resultados de la lista
para poder profundizar en la situacion de las mismas y proponer mejoras o analizar el por qué
de su comportamiento en el proceso. Se procede entonces, a analizar las debilidades
detectadas, las cuales pueden estar recogidas en cualquiera de los elementos que intervienen
en la OT:

e Ladivisién y cooperacion del trabajo

e Los métodos y procedimientos laborales

e La organizacion y servicio del puesto de trabajo
e Las condiciones de trabajo

e Ladisciplina laboral

e Lanormacion del trabajo

e La organizacion del salario
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Como puede apreciarse es muy amplia la gama de problemas que pueden surgir en este paso,

asi como las técnicas a utilizar tanto para su diagnéstico individualizado como para las

soluciones que estos problemas traigan consigo, por tanto es necesario que para la seleccién

de las mismas, se tengan en cuenta las caracteristicas propias del proceso que se quiere

estudiar. A continuacién se mencionan varias de las herramientas que pueden utilizarse en este

paso:

Diagramas de andlisis de procesos
(SIPOC)

Cursogramas (OTIDA y OPERIN).
Diagrama de recorrido

Diagrama de flujo de documentos
Diagrama de flujo de actividad.

Diagrama del trabajador en el

proceso

Diagrama  del recorrido  del

trabajador

Diagrama de hilos o hilogramas
Técnicas psicosociales (encuestas
en sus modalidades de entrevistas/
cuestionarios)

Técnicas de estudio de tiempo

(fotografia detallada individual vy
colectiva, muestreo por
observaciones instantaneas,

cronometrajes)

Analisis de los perfiles de cargo
Analisis de la estructura organizativa
Matriz de correlacién actividades Vs
areas/cargos y/o sus variantes

Diagrama de Gantt
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Gréfico de trayectoria
Diagrama matricial jerarquico
Diagrama causa efecto

Lista de comprobacion
Examen critico

Arboles de decision
Tormenta de ideas
Reduccion de listado
Votacion ponderada

Método de expertos

Balance de cargas y capacidades
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Es importante sefialar que es indispensable la participacién activa de los trabajadores para que
conlleven realmente a una mejora real y aplicable, pues ninguna de las actividades que se
desarrollan en un proceso puede ser mejorada sin facultar a los trabajadores para que

intervengan en las soluciones.
Paso 7: Andlisis ergondmico y de seguridad y salud en el trabajo (SST)

Al estudiar las condiciones de trabajo, la seguridad e higiene y las exigencias ergonémicas, es
importante sefialar que son aspectos decisivos en la preservacion de la salud y el bienestar de
los trabajadores, asi como en la productividad del trabajo y en la ganancia de la empresa
(Cuesta Santos, 2006).

(Carreras Martinez, 2010), plantea que para estos aspectos pueden utilizarse como técnicas:
e Encuestas
e Listas de chequeo
e Listados de reduccion
e Métodos de expertos
e Encuestas a trabajadores, jefes y especialistas de cada proceso
e Observaciones directas
e Descripcion del proceso por medio del mapa de procesos y analisis del mismo

o Representaciones en plantas
e  Whatif

¢ Analisis de seguridad del trabajo
La explicacion de algunas de estas técnicas se muestra en (Carreras Martinez, 2010).

Los estudios ergondmicos y de seguridad y salud que establece la NC 116: 2001, guardan
relacion con aspectos relativos a la organizaciéon del proceso de trabajo; la misma plantea, que
el procedimiento y los aspectos organizativos del proceso de trabajo, deben ser establecidos de
modo tal que garanticen la salud y seguridad de los trabajadores, contribuyan a su bienestar y
favorezcan el desempefio eficiente de las tareas que deben realizar, evitando especialmente

aquellas que supongan una demanda fisiol6gica y/o psicolégica excesiva o0 muy pobre.
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Es oportuno en este momento del procedimiento idear las mejoras segun las técnicas de

andlisis empleadas y teniendo en cuenta los criterios ergondmicos y de seguridad del trabajo,

nunca una mejora es efectiva si va contrario a la seguridad y satisfaccion del trabajador.

Paso 8: Analisis medioambiental

El andlisis medioambiental constituye un aspecto importante en los estudios de OT; la

interaccion del ser humano con el ambiente, debe ser reevaluada con el fin de generar

estrategias de preservacion de un medio ambiente sustentable.

Alguno de los factores medioambientales a tener en cuenta en las empresas son:

Aire: Humedad, temperatura, microclima, visibilidad
Agua: calidades, recursos hidricos, contaminacion

Infraestructura: red de abastecimiento de agua, electricidad, sistema de saneamiento de

la zona, vertederos de residuos

Algunos de los instrumentos que se pueden considerar para llevar a cabo una gestion ambiental

citados por (Nguema Ayaga, 2011) son :

Las regulaciones legales destinadas a proteger el medio ambiente y a favorecer el
desarrollo sostenible que posee el pais

Los programas, planes y proyectos de desarrollo de la empresa
La evaluacion del impacto ambiental

Las licencias ambientales y las prohibiciones, concesiones y permisos respecto a los

recursos ambientales

La educacion y divulgacion ambiental

El régimen de sanciones administrativas

El sistema de responsabilidad civil por dafios ambientales

La publicidad de las decisiones relacionadas con el medio ambiente y el desarrollo

sostenible

Paso 9: Proyeccion de mejoras a nivel de proceso

Pueden detectarse problemas en el diagndstico que no tengan que esperar a concluir el estudio

para ser resueltos, esto quiere decir que a medida que se va diagnosticando un problema
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puede ser solucionado o de lo contrario pueden listarse las debilidades para ser resueltas al
finalizar esta etapa, esto depende de lo que decida el grupo de trabajo y de las debilidades
detectadas. Para lograr las mejoras necesarias debe acudirse a alguna de las herramientas

mencionadas anteriormente.

De igual forma es importante aclarar que siempre debe hacerse una valoracién integral de las
consecuencias de las soluciones al término del estudio, pues como todos los procesos el de OT
también funciona como un todo o sistema, o0 sea, cualquier cambio en uno de sus elementos

puede repercutir en otro.

Una vez finalizado este paso debe determinarse si es necesario extender el estudio hasta el
nivel de puesto de trabajo, esto es posible siempre y cuando hayan surgido debilidades que

hayan identificado cual o cuales de ellos se deben estudiar.
Paso 10: Diagnéstico de la organizacion del trabajo (OT) a nivel de puestos

Este paso persigue como fin, determinar la situacion del o los elementos de OT, de ergonomia,
de SST y/o medioambientales que repercuten especificamente en puestos de trabajo, para

proponer mejoras y con ello al proceso que integran.

A continuacién se muestran un grupo de recomendaciones a tener en cuenta durante la

realizacion de este paso.

Registro v andlisis del puesto de trabajo

En este paso se tiene en cuenta la situacion de la OT actual en la entidad a nivel de puesto,
haciendo uso de técnicas de registro y analisis, para darle solucion a las debilidades

encontradas en cada uno de los siguientes aspectos:
e Método actual de trabajo
e Organizacion y servicio al puesto
e Disefio ergonémico y de seguridad y salud
e Tiempos de ejecucion

e Sistemas de recompensas percibidos
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Método actual de trabajo

El estudio de métodos de trabajo puede definirse como la aplicacién de un procedimiento
sistemético y l6gico de andlisis e investigacion adecuada al proceso de trabajo objeto de
estudio.

Su objetivo es establecer el “cédmo” debe hacerse un trabajo, de la forma mas sencilla y eficaz,
en las condiciones existentes, asi como la proyeccién de nuevos procesos y procedimientos de
trabajo para actividades aun no existentes.

Las técnicas de métodos de trabajo que pueden ser utilizadas en los estudios de OT se

describen a continuacion:
¢ Diagrama de la coordinacion del trabajo
¢ Diagrama de analisis de operacion (bimanual)
o Diagramas de secuencia
e Diagramas de recorrido
e Diagramas de hilos
e Diagrama Hombre-Maquina
¢ Diagrama de actividades multiples
¢ Diagramas de analisis de la operacion
e Técnicas fotogréficas y cinematograficas
e Técnicas matematicas
e Técnicas de registro de la actividad

Las técnicas mencionadas tienen como objetivo la recogida de la informacién actual, el analisis

del método y procedimiento de trabajo y la propuesta de un nuevo método de trabajo.

Organizacion vy servicio al puesto

La organizacién y servicio al puesto también conocido como el disefio de la tecnologia y el
equipamiento en todo proceso de trabajo, ya sea de produccion de bienes o de prestacion de

servicios, interactlan tres factores:
e El capital humano o fuerza de trabajo
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e Los medios de trabajo
e Los objetos de trabajo

Ellos constituyen el sustento técnico-econémico de la organizacion del puesto de trabajo y los
factores principales del proceso productivo; se debe realizar la produccién bajo la condicion de

que la fuerza de trabajo este unida con los medios de produccion y los objetos de trabajo.

La explicacion de cada uno de estos factores puede verse en el Anexo No.13 de la presente
investigacion, en los mismos, intervienen elementos que deben ser analizados para el logro de
la mejora continua de la productividad con énfasis en la OT, como son la division y cooperacién

en el trabajo, los métodos y procedimientos, normacién y organizacion de los salarios.

Estos elementos se encuentran interrelacionados, por lo que la modificacién en uno de ellos,

significa cambios en el conjunto.

Andlisis ergondmico

Desde el punto de vista ergonémico se propone dado por (Generalitat de Catalunya, 2006), el
cual se utiliza parala identificacion y evaluacion de riesgos ergonémicos que aparece en el
Anexo No.14, el cual tiene por objetivo evaluar los riesgos derivados de la exposicion a la carga
fisica de trabajo, entendida como el conjunto de requerimientos fisicos a los que la persona esta
expuesta a lo largo de su jornada laboral, y que, de forma independiente o combinada, pueden
alcanzar un nivel de intensidad, duracion o frecuencia suficientes para causar un dafio a la

salud de las personas expuestas.

Este método propone ocho riesgos ergonémicos biomecanicos y uno de esfuerzo fisico general,
los cuales son valorados de acuerdo al tiempo de exposicion al riesgo, y a su nivel de
intensidad, que se obtiene de forma particular para cada riesgo en funcién del grado de
negatividad de las condiciones de trabajo fisicas, teniendo en cuenta variables para cada tipo,

las cuales se muestran en la tabla 2.5.

Tabla 2.5: Codigo del tipo de riesgo, variables que se tienen en cuenta para su

evaluacion. Fuente. Elaboracion propia

Cdédigo Riesgo derivado de Variables que se tienen en cuenta para la valoracion
de su intensidad
E1l Desplazamiento vertical Peso, altura origen y final, desplazamiento vertical,
manual de materiales. distancia horizontal de levantamiento, giro del tronco,

frecuencia, calidad de la zona de agarre.
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E2 Transporte manual de Sexo, altura de sujecion de la carga, frecuencia,
cargas. distancia recorrida, peso real.
E3 Empujar cargas o tirar de Sexo, altura de sujecidn de la carga, frecuencia,
ellas manualmente. distancia recorrida, fuerza real inicial y mantenida.
E4 La exposicion a posturas Postura de brazos y hombros, antebrazos, manos y
forzadas. mufiecas, cuello, tronco, piernas y rodillas.
E5 La ejecucion de Repetitividad
movimientos repetitivos.
E6 La ejecucion de esfuerzo Intensidad del esfuerzo
muscular localizado.
E7 Sobreesfuerzo fisico Gasto energético
general.
E8y Vibraciones de cuerpo No se tienen en cuenta, dado que no existe en ningun
E9 entero y conjunto mano- puesto.
brazo.

Andlisis de los tiempos de ejecucién de la tarea

El estudio de tiempos ha sido complemento indispensable de los estudios de trabajo, por cuanto
es un referente obligado del valor creado en los procesos y puestos de trabajo, asi como en el
mejoramiento de los mismos.

El estudio de tiempos exige del establecimiento de una estructura que comprenda una

clasificacion de los tiempos a analizar.

La jornada laboral se encuentra dividida en dos grupos, los tiempos de trabajo y los de
interrupciones, lo cual se puede apreciar en (Marsan Castellanos, 2008), algunos constituyen
tiempos normables y los mismos son utilizados para el estudio del aprovechamiento de la
jornada laboral a través de diversas técnicas, estas pueden ser utilizadas para determinar

normas de produccién, de tiempos o de servicios.
Pueden ser empleadas, entre otras, las siguientes técnicas:
e Fotografia detallada individual
e Fotografia detallada colectiva
e Muestreo por observaciones instantaneas
e Medicién con cronémetros

La explicacion de estas técnicas se encuentran en (Rodriguez Garcia, 2009) o (Marsan

Castellanos, 2011).
70




Capitulo IT u'zE

ETE Cienfuegos

Es importante sefialar que para la seleccién de las técnicas mencionadas se hace necesario

tener en cuenta las caracteristicas propias del puesto objeto de estudio.
Paso 11: Elaboracién del programa de mejora de la OT

Luego de haber registrado y analizado cada uno de los problemas estudiados en los dos niveles
(proceso y puesto de trabajo), se proyectan las medidas o propuestas de solucion para su
eliminacion o reduccion, asi como recomendaciones en caso de ser necesarias. En este

procedimiento se establecen diferencias entre dos conceptos fundamentales:

Plan de medidas: son aquellas acciones que se realiza por parte de la propia entidad para
resolver problemas organizativos y que dependen totalmente de la decisién de la direccion de
dicha entidad, tanto en su ejecucién como en los recursos necesarios para la solucion de dichos

problemas.

Recomendaciones: son aquellas acciones que se sugiere estudiar o continuar profundizando
en el futuro, también son aquellas acciones sugeridas a los organismos superiores por parte de
la entidad para resolver problemas organizativos que no les compete decidir 0 no cuentan con

los recursos necesarios para la solucién de dichos problemas.

Las medidas, que deben proyectarse en correspondencia con el objeto social, mision y visién de
la entidad, deben pasar por una evaluacion de factibilidad desde el punto de vista de la
eficiencia y eficacia de aplicacion, de la disponibilidad objetiva de todo tipo de recurso de la

organizacion: humanos, tecnolégicos, financieros; para materializarlas.
VERIFICAR
Etapa lll: Implantacién y control

Esta fase debe materializarla la empresa luego de un tiempo prudencial, que permita analizar la
implementacion de las propuestas realizadas en la presente investigacion. Para una mejor

visualizacién de esta etapa ver figura 2.7.
Paso 12: Implantacion

En la preparacion para la implantacién se deben crear las condiciones minimas indispensables

para la aplicacion de las medidas proyectadas. La implantacion puede ser:

e Experimental: En un primer momento, a modo de pilotaje, en caso de que el alcance de

las medidas exija regular y hacer los ajustes necesarios para reducir el margen de
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dificultades o error antes de la implantacion masiva, asi como favorecer un clima positivo

por parte de los trabajadores hacia los cambios.

e Masiva: Es la implantacion de las medidas o soluciones a gran escala de acuerdo a lo

proyectado en el estudio. Se debe realizar con todas las condiciones materiales,

humanas y financieras previstas.

VERIFICAR

ETAPA IlI: IMPLANTACION

Implantacion

—». Experimental

—b- Masiva

Figura 2.7. Pasos para realizar la etapa lll del procedimiento. Fuente: (Nguema Ayaga,

2011)
ACTUAR

Etapa IV: Control

Para el control, como bien lo establece el procedimiento base, debe seguirse lo que se plantea

en la figura 2.8, resaltando la importancia de esta etapa para el mejoramiento continuo del

proceso, pues de su desarrollo exitoso depende la deteccion de debilidades que permitan

comenzar nuevamente el perfeccionamiento del mismo.

ACTUAR

ETAPA IV: CONTROL

Control (monitorear el

Control de los indicadores del

comportamiento d_

e |

Figura 2.8: Pasos de la Etapa IV del procedimiento utilizado. Fuente: (Pérez Jiménez,

2012)
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Paso 13: Control o monitoreo del comportamiento del proceso.

Segun (Rodriguez Garcia, 2009), este paso permite dar seguimiento, controlar y obtener
retroalimentacion de todo el proceso, a partir de un conjunto de indicadores que se establecen
para verificar si el proceso esta funcionando de acuerdo con los patrones establecidos a partir
de las exigencias de los clientes, esta cuestion es descrita de manera detallada en etapa | del

presente procedimiento. A continuacion se proponen algunas consideraciones:

¢ Indicadores del proceso: Determinar los indicadores que el equipo considere el objetivo
gque se desea alcanzar para poder precisar la medida en que el indicador traduce el éxito
obtenido en la gestién, que los mismos se enfoquen a medir la eficiencia y eficacia total

y no de un proceso individual.

Es importante no definir muchos indicadores para no dispersar los esfuerzos y aunque existen
una variedad amplia de ellos, que cominmente se emplea, también se pueden disefiar otros
nuevos. Cada indicador expresa un resultado que debe ser analizado y comparado con su

estandar para valorar las desviaciones.
Conclusiones parciales del capitulo

1. El procedimiento para la organizacion del trabajo (OT) aplicado en empresas avicolas
por (Nguema Ayaga, 2011) es adecuado por un grupo de autores, tales como: (Bernal
Iznaga, 2012); (Pérez Jiménez, 2012); (Castillo Zamora, 2012); (Garcia Pino, 2012);
(Najarro Bard, 2012) y (Peldez Reyes, 2012), para ser utilizado en diferentes tipos de
empresas, dicho procedimiento tiene como referencias criterios integradores a partir de
la evaluacion de todos los elementos incluidos en la OT, el estudio a nivel de proceso y
puesto, basado en técnicas propias del estudio del trabajo que conllevan al registro,
andlisis, medicion y propuestas de mejora con un enfoque de procesos, ergonémico, de
seguridad y salud laboral y medioambiental, lo cual lo hace novedoso y de facil

aplicacion en cualquier organizacion.

2. La aplicacion correcta del procedimiento propuesto para la mejora del proceso de
organizacion del trabajo exige de la utilizacion de herramientas de la calidad, de
métodos asociados al estudio del trabajo, del empleo de registros documentales del
proceso y la ejecucion del trabajo en equipo, que permitan controlar y mejorar su

desempefio mediante la aplicacion de la Metodologia de Solucién de Problemas.
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CAPITULO Ill: IMPLEMENTACION DE UN PROCEDIMIENTO PARA EL MEJORAMIENTO
DE LA ORGANIZACION DEL TRABAJO EN LA EMPRESA TERMOELECTRICA
CIENFUEGOS

En el presente capitulo se aplica el procedimiento descrito en el capitulo anterior, resultando de
ello el diagndstico y andlisis de la organizacién del trabajo en procesos y puestos de trabajo de
la entidad, logrando la identificacion de debilidades, asi como las propuestas de posibles

mejoras a las mismas.

3.1 Implementacioén del procedimiento

PLANEAR

Etapa I: Preparacion del estudio de organizacion del trabajo (OT)
Paso 1: Definicion del equipo de trabajo

El equipo es conformado por el Director de Recursos Humanos, dos Especialistas “B” en
Gestién de los Recursos Humanos, un Técnico A en Gestién de los Recursos Humanaos, un

Especialista en Seguridad y Salud, y un Psicélogo B Laboral.

En la tabla 3.1 se puede observar el nombre de cada uno de ellos con los afios de experiencia

laboral.

Tabla 3.1: Datos del equipo de trabajo. Fuente: Elaboracién propia

Nombre Cargo Afios de experiencia
Placido Cabrera Suarez Director de Recursos Humanos 30
Tania Contreras Villegas Especialista B en Gestién de loa 20
Recursos Humanos
Lisandra Portela Cabrera 5
Maria E. Roque Mendez Técnico A en Gestion de los 35

Recursos Humanos

Sahyli Rodriguez Quintana | Especialista en Seguridad y 2
Salud
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Andy Barrueta Luis Psicologo B Laboral 10

Paso 2: Informacion a todos los niveles de los objetivos del estudio

Se informa a todos los niveles sobre la realizacion del estudio y los objetivos que se persiguen
con el mismo, se explica la necesidad de su participacion activa en la investigacion buscando el
compromiso y contribucion de todos para un desarrollo exitoso. Se da a conocer el equipo de
trabajo en reuniones con los trabajadores en el &rea implicada, asi como el tiempo de duracion

del estudio y los beneficios a obtener.
Paso 3: Andlisis de la situacion actual de la organizacién del trabajo en la empresa

Este paso tiene como objetivo demostrar la necesidad del estudio de Organizacion del Trabajo
a través de un andlisis detallado de dicho proceso en la Empresa Termoeléctrica de

Cienfuegos, utilizando las siguientes técnicas y herramientas.

Descripcion del proceso de organizacion del trabajo

La esencia del proceso de Organizacion del Trabajo es el analisis sistematico de los métodos
para realizar las actividades, y a partir de sus resultados, simplificar o modificar el método

utilizado para reducir el trabajo innecesario o excesivo y ahorrar recursos.

El resultado esperado de dicho proceso en la Empresa Termoeléctrica de Cienfuegos, a
diferencia de otras entidades del pais, es tratar de mantener disponible en lo posible las plantas
generadoras de energia eléctrica. En las empresas de generacién eléctrica y aprobado en las
bases del sistema de perfeccionamiento empresarial al que esta sujeto la Unién Eléctrica
(UNE), no se estimula el sobre cumplir los indicadores de produccion, ventas, utilidades, gasto

de salario por peso de valor agregado y correlacién salario medio productividad.

El proceso de Organizacion del Trabajo abarca el estudio de métodos y tiempos, asi como la
evaluacion de los resultados de los mismos en todas las areas funcionales de la entidad, la
descripcion de los nuevos procesos o métodos de trabajo, determinacion de la cantidad de
puestos correspondientes con el nivel de actividad de la empresa, asi como el por ciento de

aprovechamiento de la jornada laboral.

Identificar indicadores de OT

En la organizacion objeto de estudio se tienen identificados un grupo de indicadores propios de
organizacion del trabajo. A partir de la investigacion realizada por (Peraza Sarduy, 2012) se

proponen un grupo de nuevos indicadores en la tematica, los cuales se validan en la
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organizacion. A estos se le realiza su calculo y analisis de forma mensual, anual, entre otras.
Los mismos son discutidos en los consejos de direccion, asi como en otros escenarios. Estos

son:
¢ Nivel de conocimiento
e Aprovechamiento de la fuerza de trabajo
e Ausentismo
e Utilizacion de la plantilla
e Por ciento de procesos mejorados
¢ Disponibilidad técnica

En el Anexo No.15 se muestran estos indicadores con su forma de calculo y su umbral de
evaluacion. En el Anexo No.16 se muestra el mapa del proceso de organizacion del trabajo en
la Empresa Termoeléctrica de Cienfuegos utilizando la técnica SIPOC, mientras en el Anexo
No.17 la ficha correspondiente a dicho proceso.

Diagnéstico en materia de organizacién del trabajo

El objetivo general del diagnéstico es establecer el estado actual en materia de Organizacion
del Trabajo por medio de una revision inicial. Teniendo en cuenta todo lo referido anteriormente
se hace necesario profundizar en el tema dentro de la organizacién para definir claramente las
debilidades y priorizarlas, y asi comenzar las mejoras del proceso. Para ello se decide aplicar
una lista de chequeo para conocer las principales debilidades y fortalezas del proceso de
Organizacion del Trabajo. Esta lista integra los requisitosde la NC 3001 relacionados con la OT,
la guia de autocontrol del SGICH elaborada por (Gonzéalez Alvarez & Torres Estévez, 2010) y la
guia para el diagnéstico de perfeccionamiento empresarial dada por el Ministerios de Trabajo y
Seguridad Social (MTSS). Esta técnica es aplicada al personal del departamento de Capital

Humano vinculado a la actividad de Organizacion del Trabajo.

La misma arroja como resultado que existen cuestiones negativas y positivas dentro de la
organizacion en el tema objeto de estudio (ver Anexo 18), las cuales se exponen a continuacion

en la figura 3.1.
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M Respucstas positivas

B Respusctas negativas

Figura 3.1: Resultado de la aplicacion de la lista de chequeo. Fuente: Elaboracién propia

Las fortalezas y deficiencias obtenidas para el proceso de organizacién del trabajo en la

Empresa Termoeléctrica de Cienfuegos se resumen a continuacion:
Puntos fuertes:
¢ La alta direccidn tiene identificado los procesos que afiaden valor.

e La alta direccion tiene aprobado el programa para la realizacion de los estudios del
trabajo.

e La alta direccion tiene aprobadas las personas responsables de la realizacion de los
estudios del trabajo, asi como los que deben participar.

e La alta direccién también garantiza la participacion de los trabajadores en los estudios

del trabajo.

e Existen condiciones materiales y ambientales en los puestos de trabajo que garantizan
el cumplimiento de las tareas, ademas estan en correspondencia con las normas de

seguridad y salud en el trabajo.

e La organizacién tiene elaborada la plantilla de cargo de acuerdo a las funciones, grupo

escala y categoria salarial de los trabajadores.
Puntos débiles:

e La division y cooperacion del trabajo establecidas no logran la utilizacién plena del
tiempo de trabajo tanto desde el punto de vista cuantitativo como cualitativo de la fuerza

de trabajo.
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e La organizaciéon no cuenta con una descripcion para los procesos 0 puestos resultantes
de la aplicacion de estudios de trabajo, que contenga entre otros aspectos las

condiciones ergondémicas a garantizar.

e No estdn elaboradas las normas a partir de estadisticas existentes sobre el
comportamiento de las mismas en un periodo dado para cada puesto de trabajo.

e La organizacion no cuenta con un procedimiento para el disefio de nuevos cargos o el

redisefio de los mismos.

e La organizacion no realiza la medicion del trabajo aplicando las técnicas de estudio de
tiempos, para determinar los niveles de aprovechamiento de la jornada laboral (AJL) en

gran parte de las areas de la empresa.

e La organizacion salarial aprobada no estimula a que los trabajadores mas capacitados y
capaces, aspiren a ocupar cargos Uu ocupaciones de mayor complejidad y

responsabilidad.

Determinacién del orden de prioridad de solucion de las debilidades detectadas.

Para lograr una priorizacion de estas deficiencias se utiliza el criterio establecido a partir de la
técnica UTI, en funcién de la urgencia, tendencia e impacto. La cual se realiza a partir de
sesiones de trabajo con los Especialistas de Recursos Humanos de la entidad. Los resultados

obtenidos pueden verse en el Anexo No.19.

Del resultado anterior se evidencia la necesidad de comenzar por la aplicacion de estudios del
trabajo, que contenga entre otros aspectos las condiciones ergonémicas a garantizar por cada
uno de los puestos, asi como en la division y cooperaciéon del trabajo donde no se logra la
utilizacion plena del tiempo de trabajo, tanto desde el punto de vista cuantitativo como
cualitativo de la fuerza de trabajo.

Elaboracion del plan de accién

Con la implementacion del procedimiento propuesto en el capitulo anterior, se le da
cumplimiento a una serie de debilidades relacionadas con la organizacién del trabajo, obtenidas
al aplicar la lista de chequeo. A las debilidades que no se cumplen con la aplicacion del
procedimiento se les elaboran planes de mejoras (Ver Anexo No.20), utilizando para la

confeccién de los mismos la técnica 5W y 1H.
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HACER
Etapa Il: Realizacion del estudio de organizacion del trabajo (OT)
Paso 4: Diagnéstico de la organizacion del trabajo (OT) a nivel de proceso

Identificacion y seleccion del proceso.

Como se menciona en el capitulo anterior la empresa se encuentra estructurada por cuatro
procesos, los cuales son: Dirigir organizacion (estratégico), Gestionar recursos (apoyo),
Generar Energia (principal) y Medir, Analizar y mejorar procesos (auxiliar).

El proceso Gestionar recursos se puede considerar como uno de los mas importantes, ya que
los procesos que lo integran son los encargados de gestionar los recursos necesarios para
llevar a cabo con éxito la tarea principal de la entidad, que es generar energia eléctrica. Dentro
de este se encuentra Gestionar innovacion, Gestionar mantenimiento y Gestionar informacion.
Se aplica la lista de chequeo elaborada a partir de los elementos que integran la organizacion
del trabajo para elegir entre estos el que presente mayores dificultades. El resultado de la lista
de chequeo se muestra en el Anexo No.21.

Como se puede observar en la figura 3.2 el proceso que mayor cantidad de deficiencias
presenta luego de aplicar la lista de chequeo de los elementos que integran la organizacion del

trabajo, es el de Gestionar mantenimiento, estas debilidades representan el 59% del total.
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Figura 3.2 Comportamiento de las deficiencias obtenidas de la lista de chequeo por

elementos de la OT. Fuente: Elaboracion propia
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El proceso de Gestion de mantenimiento se encuentra asociado a la Unidad Empresarial de
Base (UEB) de Mantenimiento, la cual tiene una plantilla aprobada de 151 trabajadores,
cubierta por 144 trabajadores, representando el 33% de la fuerza laboral de la Empresa. La
misma estd conformada por el Grupo de Planificacion del Mantenimiento, area rectora del
proceso de mantenimiento, el Grupo de Inspeccion del Mantenimiento encargado de certificar la
calidad de los servicios de mantenimiento y solucion de averias y los grupos centralizados de
oficios (Soldadores, Mecéanicos, Electricistas, entre otros). Estos se encargan de resolver las
averias que surgen en el proceso de produccion, ejecutan los mantenimientos y otras tareas
orientadas, son conocidos como Talleres de Mantenimiento Mecénico, Eléctrico, Maquinado y
Automatico.

Identificado la Gestion del manteniendo como la actividad dentro de los procesos de apoyo con
mayor deficiencia en materia de OT, se hace necesario definir qué procesos tributan a estas
deficiencias. Para lo cual se realiza un andlisis de algunos indicadores relacionados con la

tematica.
El equipo de trabajo decide estudiar los siguientes indicadores con cierre 2012 (ver tabla 3.2).

Tabla 3.2: Resultado de los indicadores de OT en los subprocesos que conforman la
Gestion del mantenimiento. Fuente: Elaboracion propia

_ Servicios | Servicios | Servicios -
Indicadores o o _ Automaética
Mecéanicos | Eléctricos | Maquinado

Aprovechamiento de la fuerza de

_ 81.12% 83.92% 87.24% 95.65%
trabajo.
Utilizacion de la plantilla 70.32% 70.68% 72.39% 73.21%
Disponibilidad técnica 85.29% 89.78% 88.95% 87.26%
Ausentismo 3.17% 2.84% 2.93% 3.25%
Cantidad de o6rdenes de trabajo 358 172 98 269

Dicha situacion se representa en la figura 3.3y 3.4
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Figura 3.3: Comportamiento de los indicadores en los subprocesos de la gestion del
mantenimiento. Fuente: Elaboracion propia
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Figura 3.4: Comportamiento de la cantidad de 6rdenes de trabajo en los subprocesos de
la gestién del mantenimiento. Fuente: Elaboracion propia

En las figuras anteriores se muestra una comparacion de los indicadores seleccionados por el
equipo de trabajo, en las cuales se observa que el taller que posee menor por ciento de los
indicadores es el de Servicios Mecanicos. Sin embargo, al analizar el indicador cantidad de
ordenes de trabajo, se observa que a ese taller es al que mas Ordenes de trabajo se le
solicitan.

Por todo lo anterior expuesto se puede inferir que de los talleres analizados el que presenta
mayor cantidad de problemas es el de Servicios Mecanicos, pues muestra mayor deterioro en
los indicadores que se miden con respecto a los otros talleres. Por lo que se decide estudiar
este proceso (Servicios Mecanicos) para analizar las causas que pueden estar incidiendo en

esta situacion.

Este proceso cuenta con tres SprI’OCESOSZ
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¢ Realizacién de trabajos mecanicos, el cual cuenta con dos brigadas, estas tienen como
objetivo la realizacion del mantenimiento y reparacion de los equipos Clase B que

conforman la central.

e Soldadura y Paileria, estando compuesta por una sola brigada, la cual tiene como
objetivo recuperar equipos, partes y piezas, garantizar las piezas de repuesto de la
Empresa, garantizar y ejecutar los mantenimientos planificados a las maquinas
herramientas, preparar, controlar y certificar los volimenes de actividades a ejecutar por
terceros en la Empresa, asi como los planes operativos mensuales de produccién de los

mismos.

e Refrigeracion y aislamiento térmico, conformado por una sola brigada, la cual tiene como
objetivo la realizacion del mantenimiento y reparacion de todos los equipos de clima
montados en la central, desde los aires acondicionados montados en las oficinas hasta
los tecnolégicos, ademas de garantizar el aislamiento térmico de tuberias, equipos, entre

otros.

Para decidir por cual de los subprocesos comenzar el estudio, se realiza nuevamente el analisis
de los indicadores analizados anteriormente, pero a nivel de cada uno de los subprocesos

mencionados (ver tabla 3.3).

Tabla 3.3: Resultado de los indicadores de OT en los subprocesos que conforman los

Servicios Mecanicos. Fuente: Elaboracién propia

Realizacion de Refrigeracion y
. _ Soldaduray _ _
Indicadores trabajos o aislamiento
_ Paileria o
mecanicos térmico
Aprovechamiento de la fuerza de
_ 77.06 79.41 86.89
trabajo.
Utilizacion de la plantilla 68.34 68.45 74.17
Disponibilidad técnica 80.14 82.60 93.13
Ausentismo 3.3 3.2 3.01
Cantidad de 6rdenes de trabajo 429 401 244

Dicha situacion se representa en la figura 3.5y 3.6
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Figura 3.5: Comportamiento de los indicadores en los procesos de servicios mecanicos.
Fuente: Elaboracioén propia
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Figura 3.6: Comportamiento de la cantidad de 6rdenes de trabajo en los procesos de
servicios mecéanicos. Fuente: Elaboracion propia

En las figuras anteriores se muestra una comparacion de los indicadores seleccionados por el
equipo de trabajo, en las cuales se observa que de las brigadas que componen el taller las que
poseen menor por ciento de cumplimiento de los indicadores son las brigadas de Realizacién de
Trabajos Mecanicos y la de Soldadura y Paileria. Sin embargo, al analizar el indicador Cantidad

de 6rdenes de trabajo se observa que estas dos brigadas son a las que mas 6rdenes de trabajo
se le solicitan.

Del andlisis realizado se evidencia que los subprocesos con mayor deterioro de los indicadores
son: Realizacion de trabajos mecanicos y Soldadura y Paileria, siendo estos seleccionados para

comenzar el estudio de OT. En la investigaciéon en curso se analiza el proceso de Soldadura y
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Paileria, mientras que el de Realizacion de trabajos mecanicos deviene objeto de estudio en

otra investigacion paralela a la actual.
Paso 5: Caracterizacion del proceso seleccionado

El proceso de Soldadura y Paileria se encuentra compuesto por seis operaciones, las cuales

son descritas en el Anexo No. 22.

Para un mejor andlisis de dicho proceso se muestra en el Anexo No.23 el diagrama de flujo,
especificando cada una de las operaciones que ocurren y su secuencia. Luego se procede a
recopilar la informacién necesaria que permite elaborar la ficha del proceso (ver Anexo No. 24),

asi como el diagrama SIPOC (ver Anexo No.25).

Este proceso se encuentra integrado por una sola brigada, la cual estd distribuida de la
siguiente manera: cuatro Paileros A, siendo uno de estos el Jefe de Brigada; un Soldador A, un
Soldador B y dos Soldadores C, ademas de un Instalador B de tuberia gruesa y un Especialista

B en Mantenimiento Industrial.

El proceso de Soldadura y Paileria cuenta con una plantilla aprobada de 12 trabajadores de las
cuales solo estan ocupadas 10, representando el 83% del completamiento de la plantilla de la

brigada (ver figura 3.7).

B PLAZASVACANTES W PLAZAS DCUPADAS

Figura 3.7: Porcentaje de completamiento de la plantilla del taller. Fuente: Elaboracién

propia

Las caracteristicas de la fuerza laboral del taller en cuanto a categoria ocupacional se pueden

ver en el figura 3.8, donde se aprecia que el 80% del personal ocupa la categoria de obrero.

85



Capz’tulb IIT UZE

ETE Cienfuegos

B Cuadros

B Técnicos
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Figura 3.8: Cantidad de trabajadores del taller por categoria ocupacional. Fuente:

Elaboracién propia

La composicion por edad de los trabajadores se refleja en la figura 3.9, en la cual se muestra
que el 40 % se encuentra por debajo de los 30 afios de edad. Lo que demuestra que la brigada

cuenta con una fuerza laboral en su mayor parte joven.

M Menoresde 30

M De31la 40

MDedla 50
‘ M De51a 60

M s de 60

Figura 3.9: Cantidad de trabajadores del taller segun el rango de edad al que pertenecen.

Fuente: Elaboracién propia.

La composicion por el nivel de escolaridad se refleja en la figura 3.10, donde se aprecia que el
60% de los trabajadores posee noveno grado como nivel de escolaridad.

M Nivel Superior
M Técnico Medio
| M Moveno Grado
M Obrero Calificado

Figura 3.10: Cantidad de trabajadores del taller por nivel de escolaridad. Fuente:

Elaboracién propia
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De lo anterior expuesto se puede inferir que el proceso cuenta con una fuerza de trabajo en su
mayor parte joven, predominando como nivel de escolaridad el noveno grado y la categoria

ocupacional de obrero, existiendo una vacante de dos plazas.

Andlisis de los indicadores técnico-econdmicos.

Se hace una busqueda documental del comportamiento de los indicadores que ha tenido el

proceso seleccionado, teniendo en cuenta:
Trayectoria pasada: Cumplimiento real de periodos anteriores (2011 y 2012)

Situacién actual: Los resultados reales que se estan obteniendo, enmarcados hasta el primer
trimestre de 2013.

Los indicadores a medir en el proceso son los siguientes:
e Cumplimiento del plan de mantenimiento mensual
e Solucion de averias (exceptuando las de parada)
e Solucion de los defectos posibles a solucionar

Al analizar estos indicadores teniendo en cuenta el comportamiento real del afio 2013 con
respecto a los afios 2011 y 2012 (ver Anexo No. 26), se aprecia que los mismos se cumplen a
un 100% en su totalidad, por lo que no muestran diferencia en ninguno de los tres afios
analizados, esta situacion viene dada por el hecho que estos indicadores influyen en el pago de
la estimulacién tanto en moneda nacional como en divisa de los trabajadores, es decir, de no

cumplirse a este porciento se ve afectado su salario.
Paso 6: Andlisis de los elementos de OT débiles en el proceso objeto de estudio

Como es explicado anteriormente, en la seleccion del proceso para el estudio, se utiliza una
lista de chequeo disefiada sobre la base de los requisitos que establecen los documentos que
rigen el modo de desarrollar el proceso de OT, basicamente la NC 3001 del SGICH y el
diagnéstico para el perfeccionamiento empresarial. En este paso se retoma la lista de chequeo
propuesta para evaluar la OT al subproceso seleccionado, para poder profundizar en la
situacion de las mismas y proponer mejoras o analizar el por qué de su comportamiento. El

resultado de dicha aplicacion se muestra en el Anexo No.27.

Se procede entonces a analizar las debilidades detectadas, las cuales se encuentran
recogidas en los diferentes elementos que intervienen en la OT. En la figura 3.11 se
representan las deficiencias obtenidas por cada elemento.
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M Dizciplinag Laboral
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Figura 3.11: Porcentaje de las deficiencias obtenidas por cada uno de los elementos de

OT en subproceso de Soldadura y Paileria. Fuente: Elaboracion propia

Se procede al analisis de los elementos que presentan los mayores porcentajes de
deficiencias, los cuales son: Medicion y normacion, Divisibn y cooperacion, Organizacién y

servicio al puesto y Condiciones de trabajo.
Medicién y normacién

¢ No se ha realizado en el proceso la medicién del trabajo, aplicando las técnicas de

estudios de tiempo para determinar el nivel de aprovechamiento de la jornada laboral.

Las actividades que se realizan en el proceso, debido a las caracteristicas de la Empresa, son
no repetitivas, por lo que no es posible realizar la normacién del trabajo, ya que la entidad no
cuenta con datos historicos de los cuales se puede inferir estadisticamente las normas de

trabajo.

Con respecto a la medicién del trabajo esta se recomienda realizar en el andlisis a nivel de

puesto (Paso 10).
Division y cooperacion

e Ladivisién y cooperacion del trabajo establecida no logran la utilizacion plena del tiempo
de trabajo, tanto desde el punto de vista cuantitativo como cualitativo de la fuerza de

trabajo.
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Esta debilidad esta dada por la falta de personal, debido a la existencia de dos plazas vacantes.
Para este tipo de trabajo lo que se necesita mayoritariamente son trabajadores que tengan un
cargo mas alto. Dicha brigada cuenta con trabajadores integrales, es decir, siendo soldadores
dominan el trabajo de Paileria y viceversa, trayendo consigo que la mayor parte de los trabajos
recaigan en las personas que tengan el cargo mencionado. No existe por parte del jefe de
brigada exigencia hacia los trabajadores sobre su superacion. A continuacion se representa la
cantidad de actividades especificas que domina cada uno de los trabajadores de la brigada,
evidenciandose la integralidad de algunos de los integrantes de la brigada.
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Figura 3.12: Cantidad de actividades especificas a dominar por trabajador segun su perfil
de cargo. Fuente: Elaboracion propia

Como se observa en la figura anterior se evidencia la existencia de cuatro trabajadores
integrales en la brigada, asi como un soldador con categoria ocupacional alta y tres con una
categoria inferior, siendo esto un problema por lo explicado anteriormente, debido a las

condiciones de trabajo de la empresa.

Como respuesta a este problema se disefia un plan de capacitacion teniendo en cuenta el
diagnostico de las necesidades de capacitacion de cada trabajador, para posteriormente
elaborar una matriz de conocimiento individual en la que se tienen en cuenta: Conocimientos y
habilidades de caracter mental cognoscitivo, habilidades y destrezas de caracter fisico y
actitudes y comportamientos de caracter afectivo. Dicho plan es aprobado por la comision de
competencias de la empresa. En el Anexo No0.28 se muestra el plan de capacitacion de un
trabajador asi como su matriz de conocimiento como ejemplo de lo anterior. Ademas se decide

incluir el cumplimiento del plan de capacitacion en la evaluacién del desempefio de cada
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trabajador teniendo en cuenta la Resolucion No 21/2007.El resultado de la evaluacion del
desempenfo en los cortes parciales se analizara y discutira con el trabajador, y se informara al
colectivo laboral a donde pertenece en la asamblea mensual y trimestral con los trabajadores.
En la evaluacion se reflejaran también todas las acciones que este debe cumplir en el proximo
periodo con vista a mejorar su desempenio, incluidas las acciones de capacitacion y desarrollo
individual del mismo, precisando fechas de cumplimiento para cada una de ellas.Las acciones
relacionadas con la capacitacion y desarrollo se integrardn al plan de la entidad. Este
documento formara parte del expediente laboral y se le entregaré una copia al trabajador.

Organizacion y servicio al puesto

e El puesto de trabajo no posee las herramientas, dispositivos y materiales necesarios
concebidos por la tecnologia para el cumplimiento de la tarea y del contenido de trabajo
por parte del trabajador.

Existen problemas de demoras dados por la utilizacion de los montacargas, ya que la
empresa cuenta solo con dos de ellos, los cuales brindan servicios a todas las areas de la
entidad. Estos equipos son vitales para la realizacion del trabajo de los soldadores y paileros,
debido al peso y volimenes de los medios de trabajo que se manipulan. Dicha demora trae

como resultado retrasos en el cierre de las averias.

Se realiza un analisis desde el punto de vista econémico para ver de qué forma repercute esta
situacion en la empresa. Se determina que alrededor de 15 a 20 dias en el mes por la falta de
los montacargas el trabajador que se le asigne una tarea que tenga que utilizarlos esta
interrumpido de 1 a 2 horas, lo que quiere decir, que se pierden aproximadamente 40 horas al
mes, si esto se multiplica por la tarifa de pago de los trabajadores (2.48 pesos/hora), se
pierden 99,20 pesos/mes por trabajador en la empresa.

Si se tiene en cuenta que los montacargas brindan servicios a toda la empresa, esta situacion
se agrava, debido a que aumenta la espera en otras areas, por lo que se propone hacer este
analisis en todas las areas que reciban el servicio de los montacargas, para determinar las
pérdidas totales en la empresa. Con el resultado que arroje el estudio se debe decidir si es
factible hacer el calculo para determinar la necesidad de equipos y realizar el analisis costo-

beneficio.
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Condiciones de trabajo

e Las condiciones de trabajo desde el punto de vista ergonémico no favorecen la
actividad de los trabajadores de manera que estimule su capacidad laboral, incidiendo

ello en una mayor eficiencia sin perjuicios en la salud.

La empresa no cuenta con estudios ergondmicos realizados en el proceso objeto de estudio
que le permitan determinar las condiciones Optimas desde este punto de vista de cada uno de
los puestos de trabajo, solo se ha ejecutado una investigacion de este tipo por (Rodriguez Co,
2009) en la Planta de Generacion. A esto se le adiciona la falta de conocimiento y preparacion
en esta area del conocimiento por parte de los trabajadores de la organizacién. Con respecto
al analisis ergondmico por cada uno de los puestos de trabajo que componen el proceso
objeto de estudio se realiza en el Paso 11.

Se evidencia con estos resultados que existen aspectos que coinciden con el diagndstico
realizado a nivel de empresa. Es necesario aclarar que con la implementacién del
procedimiento utilizado en la actual investigacion se analizan la mayor parte de las deficiencias
sefaladas, pues la gran mayoria son propiciadas por una causa raiz: las deficiencias en los
estudios de OT.

Paso 7: Andlisis ergondmico y de seguridad y salud en el trabajo (SST)

En investigaciones anteriores a la presente se trabajoé en el analisis ergondmico de los puestos
de trabajo de la Planta de Generacion (Rodriguez Co, 2009), donde se aplican herramientas
propias de la ergonomia para diagnosticar y realizar propuestas de mejoras en la tematica en
los puestos de trabajo que conforman el proceso mencionado, tomandose este estudio como

referencia para realizar dicho analisis en el proceso de Soldadura y Paileria.

Con respecto a la seguridad y salud en el trabajo no se han realizado estudios de este tipo, solo
se cuenta con el levantamiento de riesgo segun Resolucién 31/2002, por lo cual se hace
necesario actualizar dicho levantamiento segin Resolucion 39/2007, aplicando técnicas propias
en la materia, especificamente en la identificacién de peligros y evaluacion de riesgos en dicho

proceso.

A partir de lo planteado anteriormente se decide realizar la identificacion de peligros y
evaluacién de riesgos en el proceso bajo estudio, segun lo planteado en la legislacion

mencionada. Para la evaluacion de los riesgos se utiliza el Método General de Evaluacion de
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Riesgos dado en la Resolucion 31/2002. Los peligros identificados y riesgos asociados asi
como su evaluacion se muestran en el Anexo No0.29.

Es valido aclarar que se encuentran elaborados los procedimientos de trabajo seguros para los
puestos de trabajo que conforman el proceso bajo estudio. Al contar con estos procedimientos
se puede prevenir la ocurrencia de accidentes laborales a partir de su uso, pues conducen a la

mejora de los métodos de trabajo y la conducta del hombre.

Para realizar el andlisis ergonémico del proceso analizado se utiliza la NC 116: 2001, en la cual
se establecen los requisitos ergonémicos béasicos a considerar en puestos, procesos y
actividades de trabajo, védlidos para garantizar la seguridad, la salud y el bienestar del
trabajador, asi como contribuir a la calidad y eficacia de su labor. La autora de la actual
investigacion selecciona la guia propuesta por (Gonzalez Gonzéalez, 2012), la cual es elaborada
a partir de la norma mencionada (ver Anexo No0.30), donde se recogen los requisitos

fundamentales a cumplir para lograr su implementacion.

Esta es llenada de conjunto con los trabajadores y el resto de los integrantes del equipo, donde
se evalla el cumplimiento de cada requisito con la siguiente escala: Cumple, No cumple,
Cumple parcialmente y No se aplica. Un resumen de los aspectos negativos sefialados se

muestra en la siguiente figura.
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Figura 3.13: Aspectos negativos por elemento de la NC 116:2001. Fuente: Elaboracion

propia
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Las principales deficiencias se resumen a continuacion:

o Existen problemas con la postura corporal, pues los trabajadores no alternan en lo
posible la postura de pie y sentado, manteniendo la primera de manera prolongada, la

cual provoca fatiga a varios trabajadores.

e Al realizar grandes esfuerzos no se posibilita una postura y los apoyos necesarios, que
permitan una distribucion adecuada de las fuerzas sobre la estructura del cuerpo y

reducir asi los esfuerzos a realizar.

¢ No se han realizado estudios sobre el gasto energético en ninguno de los puestos de
trabajo del proceso.

¢ No se mantiene un adecuado balance entre los movimientos corporales.

o El transporte, carga y descarga de materiales realizados por medio de carretillas
manuales, vagonetas, aparejos 0 cualesquiera otros medios de acciébn manual, no se
ejecutan de forma que el esfuerzo fisico efectuado por el trabajador sea compatible con

su capacidad fisica de trabajo.

e El mobiliario y equipamiento de trabajo, asi como sus dimensiones presenta una serie
de deficiencias, debido a las condiciones de trabajo a la que estdn sometidos los
trabajadores. Esto se manifiesta en las Plantas Generadoras donde en la mayoria de las
ocasiones no se puede realizar ninguna mejora de las condiciones del area de trabajo

durante la ejecucion de las soldaduras.

Se recomienda incluir los requisitos analizados en la NC 116: 2001 en los perfiles de cargo. Con
respecto a los requisitos ergondmicos relacionados con el ambiente laboral como es el ruido y
la iluminacion, en la empresa se han realizado estudios por parte del CITMA en todas las areas,
no existiendo deficiencias en la actualidad, los mismos se encuentran controlados y todos los

trabajadores cuentan con sus equipos de proteccion personal.

A partir del andlisis anterior se aprecia la necesidad de realizar estudios ergonémicos a nivel de
puestos, relacionados fundamentalmente con el trabajo fisico, aspecto que es tratado en pasos

posteriores.
Paso 8: Analisis medioambiental

La Empresa Termoeléctrica de Cienfuegos cuenta con un Manual de Gestibon Ambiental

Corporativa, el cual tiene como objetivo establecer la metodologia para identificar, evaluar y
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actualizar los Aspectos Ambientales inherentes a los procesos, actividades, servicios e
infraestructuras de la entidad, incluidos los servicios y procesos subcontratados de la
organizacion, con el fin de evaluar los impactos ambientales significativos relativos a dichos
aspectos y establecer para éstos, Objetivos, Metas y Programa de Gestion Ambiental o
Procedimientos particulares. El mismo es aplicable a todos los procesos o actividades que se
realizan dentro y fuera de la organizacién, incluyendo al personal ajeno, contratado o no, con
acceso a los lugares de trabajo de los procesos de la Empresa, basado en los requisitos que
establece la NC 1ISO14001:2004.

En el proceso objeto de estudio se encuentran identificados los aspectos ambientales asi como
su impacto al Medio Ambiente y el factor ambiental afectado en el proceso. Las causas
fundamentales que pueden ocasionar dafios al medio ambiente, especificamente al suelo y la
atmosfera son los desechos liquidos (derrames de aceites del motor de la maquinaria) y los
desechos gaseosos (emanaciones de gases de acetileno por desperfecto en valvulas y
mangueras). El impacto de estos desechos sobre el medio ambiente es de caracter negativo,
con una intensidad media, lo que significa que la afectacion del factor ambiental es moderada,
su recuperacion requiere de cierto tiempo y medidas correctoras, con consumos no
significativos de recursos naturales incluido el agua y la energia y generacion de residuos no

peligrosos.

Los desechos de aceite reciben tratamiento, siendo este la extraccién y filtracion de los
mismos. Luego son almacenados en un tanque colector que es drenado para eliminarle el % de
agua hasta que es bombeado al sistema de aditivos, donde las bombas dosificadoras inyectan

la mezcla hasta un 5% del flujo de combustible a ser quemado en las calderas.
Paso 9: Proyeccion de mejoras a nivel de proceso

El diagnostico del proceso realizado anteriormente, arroja como resultado un conjunto de
deficiencias las cuales son mencionadas a continuacion, a las mismas se le realiza un plan de

accion, mostrandose en el Anexo No. 31.

o El puesto de trabajo no posee las herramientas, dispositivos y materiales necesarios
concebidos por la tecnologia para el cumplimiento de la tarea y del contenido de trabajo

por parte del trabajador.

e Ladivision y cooperacion del trabajo establecida no logran la utilizacion plena del tiempo
de trabajo, tanto desde el punto de vista cuantitativo como cualitativo de la fuerza de

trabajo.
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o Necesidad de realizar estudios ergondémicos relacionados fundamentalmente con el

trabajo fisico.

¢ No se realizan estudios de aprovechamiento de la jornada laboral en un grupo de areas

de la empresa.
Paso 10: Diagnéstico de la organizacion del trabajo (OT) a nivel de puestos

Una vez efectuada la identificacion y descripcion del proceso de Soldadura y Paileria, asi como
el analisis de la OT, surge la necesidad de ejecutar este mismo estudio a nivel de puesto de

trabajo, teniéndose en cuenta los elementos que resultan deficientes a nivel de proceso.

Registro v andlisis de los tiempos de ejecucion de la tarea

Dando continuidad a los pasos propuestos en el capitulo Il, se realiza el andlisis del
aprovechamiento de la jornada laboral, dandole solucién a uno de los problemas detectados en
el diagnéstico inicial, para lo cual se aplica el muestreo de observaciones instantaneas a los
obreros que componen el proceso de Soldadura y Paileria, en el siguiente apartado se muestra

dicho resultado.
Analisis del aprovechamiento de la jornada laboral (AJL)

Con el objetivo de conocer el nivel de interrupciones y el aprovechamiento por parte del
trabajador durante la jornada laboral, se utiliza el muestreo de observaciones instantaneas,
dado en el procedimiento TC-NP-0015. Luego de aplicar dicha técnica a los obreros del proceso

analizado (ver Anexo N0.32), se obtienen los siguientes resultados.
e Total de observaciones: 475

o De las 100 observaciones iniciales: Tiempo de Trabajo: 79, Tiempo de Interrupciones:
21

e Cantidad de Observaciones a realizar(N): 425

e De las 475 observaciones efectuadas:
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v TO: 363 v' TIRTO: 15 (Espera)
v TPC: 17 v' TITO: 9 (Falta equipo)
v TDNP: 26 v' TIC: 10 (Falta Energia)
v TIDO: 10 (PST) v TIOC: 25 (Matutino, curso, cobro,

reunion)
Con los tiempos obtenidos se calcula el aprovechamiento de la jornada laboral.

TO + TPC + TDNP + TIRTO
Total de observaciones

% Aprovechamiento =

] 363+ 17+ 26+ 15
% Aprovechamiento = 27c = 88,6%

Pérdidas:

TIDO= 10/475=2.1%
TITO= 9/475=1.9%
TIC=10/475= 2.1%
TIOC= 25/475=5.3%

Al analizar el resultado para el proceso se concluye que existe un buen aprovechamiento de la
jornada laboral, siendo de 88,6 %. A pesar de haber obtenido un buen resultado en el AJL
efectuado, aln persisten pérdidas, que en su mayoria son por otras causas, en este caso por
cursos, cobros, reuniones en horario de trabajo, por lo que se debe continuar trabajando para

disminuir las pérdidas por este concepto.

Las pérdidas por falta de equipo estan dadas por las esperas de montacargas, con motivo de la
alta demanda de los mismos en el Taller de Mecanica, aspecto analizado en pasos anteriores.
Las interrupciones por causas dependientes del obrero, si bien no alcanzan altos valores, se
debe mantener un monitoreo constante del mismo, dado a que estas estdn vinculadas
directamente a la disciplina laboral de los trabajadores, indicador que debe ir mejorando cada

dia hasta llegar a los valores minimos.
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Andlisis ergondmico

Para ejecutar dicho andlisis se utiliza el procedimiento para la identificacion y evaluacion de
riesgos ergondmicos dado por (Generalitat de Catalunya, 2006), el cual se explica en el capitulo

anterior. A continuacion se muestra el resultado del estudio ergonémico realizado.
Identificacién de los factores de riesgo y de los riesgos ergondmicos fisicos

Se comienza identificando las principales actividades que se desarrollan en los puestos de
trabajo que componen el proceso de Soldadura y Paileria. Debido a las caracteristicas del
trabajo, algunas de ellas no se realizan de forma diaria. Luego se determinan los riesgos

ergondémicos fisicos presentes en cada una de ellas, lo que se muestra en la tabla 3.4 y 3.5.

Tabla 3.4: Identificacion de los riesgos ergonémicos fisicos para el puesto de soldador.
Fuente: Elaboracion propia

Identificacion de las actividades Riesgos ergondmico fisicos
El1|/E2|E3|E4|E5|E6|E7|E8|E9
Corte de tuberia inoxidable con arco eléctrico. X | X | X | X X | X
Corte de tuberia de acero al carbono con equipo X | X | X | X X | X
de oxicorte.
Soldadura con argén o método TIG X| X | X | X X | X
Soldadura de acero al carbono, aluminio y de X | X | X | X X | X
metales inoxidables.
Soldadura manual con arco eléctrico o método X | X | X | X X | X
SMAW
Conformacion de tuberias X | X X X
Rellenar acientos X

Tabla 3.5: Identificacion de los riesgos ergondmicos fisicos para el puesto de pailero.

Fuente: Elaboracién propia

Identificacion de las actividades Riesgos ergondmico fisicos
E1|E2 |E3 | E4 |E5 | E6 | E7 | E8 | E9
Trazar piezas X
Cortar piezas X X
Puntar piezas X | X X

En la figura 3.14 se muestra un resumen de la identificacion de los riesgos ergonémicos fisicos

para el puesto de trabajo del soldador.
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MW El: Desplazamiento vertical manusal de materizles.
M EZ Transporte manual de cargas.

M E3 Empuja cargas o tirarde ellas manualmente.

W E4: Posturas forzadas.

M E6: Espuerzo muscular localizado mantenido.

W E7: Espuerzo fisico general.

Figura 3.14. Porciento de riesgos ergonomicos fisicos identificados seglun su

clasificacion. Fuente: Elaboracién propia

De la figura anterior se evidencia que de los riesgos fisicos identificados el de mayor porciento
es el relacionado con las posturas forzadas, debido a las posiciones que adoptan los
trabajadores para realizar las actividades laborales, como son: conformacion de tuberias,

soldadura y corte de laminas y tubos con equipos de oxicorte y por arco eléctrico.

Mientras en la figura 3.15 se muestra dicho resumen para el puesto de trabajo del pailero.

W E3 Empuja cargas o tirar
de ellas manualmente.

M E4:Posturas forzadas.

E6Espuerzo muscular
localizado mantenido.

Figura 3.15: Porciento de riesgos ergonémicos fisicos identificados segin su

clasificacion. Fuente: Elaboracién propia

En la figura anterior se observa que de los riesgos identificados el de mayor predominio es el
relacionado con las posturas forzadas, todo lo anterior viene dado por los trabajos que realizan

los paileros en las areas de trabajo, como es: cortar, trazar y puntear piezas.
Valoracion e interpretacion de los riesgos detectados

En esta segunda actuacion, es preciso valorar los riesgos presentes en cada una de las

actividades identificadas en la fase anterior. Los pasos seguidos para la valoracion de los
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riesgos se pueden ver en el Anexo No.33. A modo de ejemplo en la tabla 3.6 se muestra el
resultado de esta evaluacion para la actividad de conformacion de tuberias perteneciente al

puesto de soldador, mientras el resto se encuentran en el Anexo No. 34.

Tabla 3.6: Valoracién de los riesgos ergondmicos fisicos en la actividad de conformacién

de tuberias. Fuente: Elaboracién propia

Puesto de Actividad: Conformacion de > .
trabajo: Soldador tuberias Namero de trabajadores: 10

; . Valoracion
Factores de riesgo Tiempo de Intensidad del

|dent|f|cados_para cada exposicion
tipo de riesgo

Cddigo de
riesgo

riesgo

Cargar tubos y ldminas con
diametros que oscilan entre
10 y 100 cm con un peso Corto Media Leve
entre 3y 35 kg y colocar en
el suelo.

Transportar trozos de tubos
y laminas con un largo que
oscila entre 10 y 120 cm a Corto Elevada Moderado
distancias mayores de 50
cm.

Posicion en la conformacion
de tuberia con poca .
posibilidad de cambiar de sizie Sleved CIEVE
postura.

Agarre de los instrumentos
de conformacién con
exposicion a elevadas . .
temperaturas con poca Medio Media Moderado
posibilidad de cambiar de
postura.
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En la figura 3.16 se muestra un resumen de la evaluacién de los riesgos ergonémicos fisicos

para el puesto de trabajo del soldador.

M Riesgo Leve
B Riesgo Moderado
Riesgo Grave

Figura 3.16: Porciento de riesgos segun su evaluacion. Fuente: Elaboracién propia

Como se observa en la figura anterior el tipo de riesgo con mayor predominio en el puesto de
trabajo del soldador son los derivados de la adopcién de posturas forzadas, evaluados de grave
en la mayor parte de los casos. Mientras en la figura 3.17 se encuentra dicha representacion

para el puesto de trabajo del pailero.

W Riesgo Lewve
M Riesgo Moderado

Riesgo Grave

Figura 3.17: Porciento de riesgos segun su evaluacidon. Fuente: Elaboracién propia

El tipo de riesgo con mayor predominio en el puesto de trabajo del pailero, al igual que en el
caso anterior, son los derivados de la adopcion de posturas forzadas, evaluados de moderado

en la mayor parte de los casos.

En el Anexo No.35 se muestra un resumen de los problemas ergonémicos detectados luego de
evaluar cada uno de los riesgos por los elementos que integran cada actividad en dichos

puestos, asi como las propuestas de mejora para cada uno de ellos.
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Paso 11: Elaboracién del programa de mejora de la OT

Propuesta de mejora

En este paso se exponen un grupo de recomendaciones para los problemas ergondémicos
detectados en los puestos objeto de estudio, las cuales se centran en:

e Posicién en la conformacién de tuberias, en soldaduras y corte de tubos y
ldminas, asi como en el trazado, corte y puntaje de piezas con poca posibilidad de

alternar posturas

La posturas adoptadas por los soldadores y paileros al realizar la conformacion de tuberias, en
la soldadura y corte de tubos y laminas, asi como en el trazado, corte y puntaje de piezas se
debe en la mayor parte de los casos a los trabajos que ejecutan en las plantas generadoras, los

cuales se le realizan a equipos fijos que no pueden trasladarse hacia el taller.

Para el caso de los equipos que su conformacién y arreglo se pueda realizar en el taller se
propone el disefio de un banco, debido a que en estos trabajos se ejecutan posturas no
recomendadas, como es estar agachados y/o encorvados, lo cual afecta la salud de los

trabajadores. A continuacién se muestra el disefio del banco.
Disefio de banco:

Seleccién del material: Para la seleccion del material se tuvo en cuenta el tipo de material, asi
como la existencia del mismo en la entidad. Se seleccionan planchas de acero de 5 mm de

espesor, tubos de acero de 3 cm de diametro y angulares de 45°.

Caracteristicas antropométricas: La tabla mostrada a continuacién visualiza las
caracteristicas antropométricas relacionadas con el disefio, para lo cual se le toman las

mediciones al total de la poblacién que utilizara el banco (10 trabajadores).

Tabla 3.7. Caracteristicas antropométricas de los trabajadores del taller para el disefio del

banco. Fuente: Elaboracion propia

Caracteristica Trabajadores _
antropométrica | 1 | 2 | 3 4 5 6 7 8 9 | 10 X s
relevante

Altura poplitea | 60 |58 | 61 | 56 | 49 | 55 | 53 | 59 | 48 | 52 | 55.10 | 4.53

Ancho de la

30 | 33| 28 25 27 31 29 26 30 27 | 28,60 | 2,45
cadera sentado

Las férmulas para realizar los célculos pertinentes al disefio se muestran a continuacion:
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Xos = X £ BS(1)

donde:

X:media aritmética

S: Desviacién tipica o estandar

B: Constante asociada al valor del percentil
Altura poplitea (Asociada a la altura del asiento)
Xos =X — BS

X95 = 55.10 — 4.53 X 1,654

X95 =47.60 cm

Ancho de la cadera sentado (Asociado al ancho del asiento)
Xos = X + BS

X9 = 28.60 + 2.45 X 1,654
Xgs = 32.65cm

A continuacion se muestran imagenes de la forma en que los soldadores realizan la actividad

analizada y la manera en que se ejecuta utilizando el banco disefiado.

Figura 3.18: Postura adoptada por el trabajador en la conformacién de tuberias antes y

después de la mejora realizada. Fuente: Elaboracion propia
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A modo de ejemplo se muestra el resultado de la aplicacion del método RULA mejorado, es
decir, antes y después de realizadas las mejoras para la actividad de Conformacion de tuberias.

Para el resto de las actividades dicho resultado se encuentra en el Anexo No.36.
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Figura 3.19: Tablas de salida de la aplicacion del método RULA antes y después de la

mejora realizada. Fuente: Elaboracién propia

e Agarre de instrumentos de soldar con exposicion a elevadas temperaturas con
poca posibilidad de alternar posturas

Se debe a las caracteristicas de trabajo del soldador y el pailero, es decir, es inevitable evitar el
agarre de los instrumentos de soldar, ademas de ser trabajos, por lo general, el tiempo de labor
es extenso y no se pueden alternar posturas. Para mejorar esta situacion se propone rotar al
obrero que realiza la actividad, para de esta forma disminuir el tiempo de exposicion, trayendo

consigo la disminucion en la evaluacién del riesgo identificado.

e Cargade tubos con didmetros que oscilan entre 10 y 100 cm y ldminas que varian
entre 5y 40 mm con un peso entre 3y 35 kg, que luego depositan en el suelo

La evaluacion obtenida en este elemento, se debe a la realizacion de tareas que realizan los
obreros cuando cortan o soldan un tubo que tienen que cargar y luego colocar en el suelo. Para
esto se recomienda la utilizacion de equipos mecanicos para la manipulacion de las cargas,
ejemplo de esto son las transpaletas manuales, ademas de realizar una suficiente formacion e

informacion a los soldadores para realizar la manipulacién manual de cargas.

103



Capitulo I1T

e Transporte de trozos de tubos y lAminas a distancias mayores de 50 cm

UMNE

ETE Cienfuegos

Esto se debe en gran medida a los trabajos que realizan los obreros, donde después de picar el

tubo tienen que transportarlo hasta los cestos de desechos, en caso contrario, se propone

disponer de medios mecanicos que faciliten el manejo de las cargas y

sobreesfuerzos, ejemplo de esto pueden ser las carretillas.

eviten los

Con las propuestas sugeridas en la presente investigacion se evallan nuevamente los riesgos

ergondémicos para los puestos objeto de andlisis, logrando reducir los niveles de riesgo cuyo

resultado se muestra en la siguiente tabla.

Tabla 3.8: Comparacion de la evaluacion los riesgos ergonémicos antes y después de las

mejoras para el puesto de soldador. Fuente: Elaboracién propia

Actual Propuesto
_ Tiempo

Elemento Tiempo . Valor de de . Valor de

de 5 Intensidad fiesgo exposicion Intensidad fiesgo

exposicion
Conformacién de tuberias

E2 Corto Elevada Moderado Corto Media Leve
E4 Medio Elevada Grave Medio Media Moderado

E6 Medio Media Moderado Corto Media Leve

Corte de tuberia de acero al carbono con equipo de oxicorte.

E2 Corto Elevada Moderado Corto Media Leve
E4 Medio Elevada Grave Medio Media Moderado

E6 Medio Media Moderado Corto Media Leve

Corte de tuberia inoxidable por arco eléctrico

El Medio Elevada Grave Medio Media Moderado
E2 Medio Elevada Grave Medio Media Moderado
E4 Medio Elevada Grave Medio Media Moderado

E6 Medio Media Moderado Corto Media Leve
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Soldadura con argébn o método TIG
E2 Corto Elevada Moderado Corto Media Leve
E4 Medio Elevada Grave Medio Media Moderado
E6 Medio Media Moderado Corto Media Leve

Soldadura de acero al carbono, de aluminio y de materiales inoxidables

E2 Corto Elevada Moderado Corto Media Leve

E4 Medio Elevada Grave Medio Media Moderado

E6 Medio Media Moderado Corto Media Leve
Soldadura manual por arco eléctrico o método SMAW

E2 Medio Elevada Grave Medio Baja Leve

E4 Medio Elevada Grave Medio Media Moderado

E6 Medio Media Moderado Corto Media Moderado

Tabla 3.9: Comparacion de la evaluacion los riesgos ergonémicos antes y después de las

mejoras para el puesto del pailero. Fuente: Elaboracién propia

Actual Propuesto
Ti Tiempo
Elemento lempo
de Intensidad valor de de . Intensidad Valor de
a riesgo exposicién riesgo
exposicién
Cortar pieza
E4 Medio Media Moderado Medio Baja Leve
E6 Medio Media Moderado Corto Media Leve
Puntear pieza
E4 Medio Elevada Grave Medio Media Moderado
E6 Medio Media Moderado Corto Media Leve

Trazar piezas
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E4 Medio Media Moderado Medio Baja Leve

A continuacion se representa un resumen de la cantidad de riesgos evaluados en las diferentes
categorias segun el Método dado por (Generalitat de Catalunya, 2006) antes y después de las
mejoras en los puestos de soldador y pailero.

40

35

30

H Antes
20

H Después
15

140

Moderado Grave

Figura 3.20: Comparacién de la evaluacién de los riesgos ergondmicos identificados
antes y después de las mejoras propuestas para los puestos de soldador y pailero.

Fuente: Elaboracién propia

De la figura anterior se evidencia que los riesgos evaluados en la categoria de leve pasan de un
53% a un 80%, en la categoria de moderado de un 27% a un 20%, mientras que los grave

pasan en su totalidad a una categoria inferior.

Las acciones expuestas para evitar, prevenir, reducir o controlar cada factor de riesgo
ergondmico fisico detectado, se adjuntan al plan de medidas propuesto que se muestra al

finalizar la etapa.

En el Anexo No.37se muestra un resumen de las intervenciones a realizar luego de identificar
las debilidades detectadas a nivel de puesto de trabajo, basado en la técnica de las 5W1H,
guedando pendiente a establecerse el monto de cada medida (cuanto), lo cual debe ser
realizado por el Especialista en Recursos Humanos encargado de la organizacion del trabajo y

la Direccion de Recursos Humanos de la Empresa Termoeléctrica de Cienfuegos.
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VERIFICAR
Etapa lll: Implantacion
Paso 12: Implantacion

Para la implementacion la empresa debe decidir la forma en que se pondra en ejecucion las
propuestas realizadas en el proceso analizado, las cuales se proponen realizarla de forma
masiva, debido a la cantidad de trabajadores que laboran en el proceso. Los pasos para la
aplicacion de esta etapa estan debidamente explicados en el capitulo II.

CONTROL
Etapa IV: Actuar

Esta etapa sera controlada y monitoreada por las partes implicadas en la implantacién de las
medidas (Direccién de Recursos Humanos y Taller de Mecéanica), pues al implantar las mejoras
es necesario ir detectando desviaciones que permitan analizar la implementacion de las

soluciones propuestas en el presente trabajo.

Luego de un tiempo de control detectar las brechas que surgen y las debilidades para comenzar

nuevamente el estudio demostrando la mejora continua.
3.2 Impactos de lainvestigacion

En la presente investigacion se implementa un procedimiento para el perfeccionamiento de la
organizacion del trabajo en la Empresa Termoeléctrica de Cienfuegos, especificamente en el
proceso de Soldadura y Paileria. Este estudio trae consigo el conocimiento de las principales
deficiencias en materia de OT en el proceso mencionado, asi como las posibles vias de

solucién a las mismas.

Se logran identificar y evaluar los riesgos ergonémicos fisicos en cada uno de los puestos que
componen el proceso analizado. Su divulgacion promueve la concientizacion de los

trabajadores a los riesgos que se encuentran expuestos.

Un importante andlisis se enmarca en el ambito econémico, de manera que la concepcion de la
investigacion, como un servicio contratado a una entidad autorizada (diagnosticos, consultoria,
capacitacion), atendiendo a criterios como numero de especialistas, porciento de ocupacion de
los mismos y duracion del servicio, incurriria en un gasto que asciende a la cifra de $ 9 600,00.
La cifra anterior sin dudas representa un ahorro de recursos monetarios considerable, que

reafirma la importancia de la investigacion para la empresa objeto de estudio.
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Conclusiones parciales del capitulo

1. En el diagnéstico realizado respecto a la organizacion del trabajo se detectan un grupo
de deficiencias entre las que sobresalen: la no realizacibn de estudios de
aprovechamiento de la jornada laboral en gran parte de las areas y no se realizan
estudios para evaluar las condiciones ergondmicas en los procesos, siendo estas las

principales debilidades que afectan dicha temética en la organizacion.

2. Al aplicar la lista de chequeo para evaluar la organizacion del trabajo en el proceso de
Soldadura y Paileria se obtiene como resultado que los elementos que presentan
mayores porcentajes de deficiencias son: Medicidbn y normacion, Condiciones de

trabajo y Divisién y cooperacion.

3. Como resultado de la aplicacién de técnicas propias del estudio del trabajo se concluye
que en el proceso de Soldadura y Paileria, existe un buen aprovechamiento de la

jornada laboral, siendo este de 88.6%.

4. Se identificaron los factores de riesgo con mayor presencia en los diferentes puestos de
trabajo que componen el proceso objeto de estudio, los cuales en la mayoria de los
casos son evaluados en los niveles Moderado y Grave, realizdndose un analisis que
permite la mejora de las situaciones detectadas, para de esta manera contribuir a la

disminucion de los niveles de evaluacion.
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CONCLUSIONES GENERALES

1.

Se implementa un procedimiento disefiado para perfeccionar la organizacion del trabajo
en empresas avicolas desarrollado por Nguema Ayaga (2011), el mismo es
seleccionado por ser el mas completo y actualizado de los analizados en la temética que
se desarrolla, ademas presenta un enfoque de proceso y cumple con lo establecido en
el grupo de normas NC 3000:2007. Se asumen un grupo de modificaciones realizadas
por diferentes autores para ser aplicado tanto en empresas de produccion como de

servicios, lo cual permitio su utilizacién en la presente investigacion.

En el diagndstico realizado respecto a la organizacion del trabajo se detectan un grupo
de deficiencias entre las que sobresalen: la no realizacibn de estudios de
aprovechamiento de la jornada laboral en gran parte de las areas y no se realizan
estudios para evaluar las condiciones ergonémicas en los procesos, siendo estas las
principales debilidades que afectan dicha teméatica en la Empresa Termoeléctrica de

Cienfuegos.

Se determind el aprovechamiento de la jornada laboral en el proceso de Soldadura y
Paileria, a partir de la utilizacion del muestreo de observaciones instantaneas, existiendo

un buen aprovechamiento, siendo este de 88.6%.

Se identificaron los factores de riesgo con mayor presencia en los diferentes puestos de
trabajo que componen el proceso objeto de estudio, los cuales en la mayoria de los
casos son evaluados en los niveles Moderado y Grave, realizdndose un analisis que
permite la mejora de las situaciones detectadas, para de esta manera contribuir a la

disminucion de los niveles de evaluacion.

Se propone un plan de accion para las principales debilidades detectadas, que incluye
un conjunto de medidas que tributan al perfeccionamiento de la organizacion del trabajo

en el proceso de Soldadura y Paileria en la Empresa Termoeléctrica de Cienfuegos.
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RECOMENDACIONES

e Aplicar las mejoras establecidas en los planes de accién resultados del andlisis a nivel
de proceso y de puesto de trabajo en el proceso de Soldadura y Paileria en la Empresa
Termoeléctrica de Cienfuegos.

e Generalizar el estudio al resto de los procesos que se desarrollan en la UBE
Mantenimiento de la Empresa Termoeléctrica de Cienfuegos, asi como a otras areas de
la misma.

o Aplicar la fase de Implantacién y Control del procedimiento desarrollado en la presente
investigacion.
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ANEXOS

Anexo. No 1: Modelos

Propia

de Gestion de Recursos Humanos (GRH). Fuente: Elaboracion

Modelos de Gestion
de Recursos

Humanos

Definiciones

Modelo de
Chiavenato, (1988)

Este modelo establece el disefio de un sistema de Gestion de Recursos
Humanosen plena armonia con la direccion estratégica, la cultura
organizacional, politicas y objetivos, lo cual a su vez estara en plena
correspondencia con los sistemas de trabajo y logisticos determinantes

de la efectividad del sistema.

Modelo de la
Corporacion andina
de fomento CAP.
Paez, (1991)

Este modelo estima que la tarea de la gerencia de Capital Humanoes
disefar, establecer y controlar las politicas, normas y procedimientos en

materia de personal, facilitando las siguientes funciones:
e Seleccion.
e Entrenamiento.
¢ Clasificacion.
¢ Remuneracion.
e Promocion.
e Desarrollo.
e Seguridad.
e Relaciones y comunicacion.

Todas estas funciones deben estar relacionadas y orientadas hacia un
objetivo Unico. Para lograr esta misiobn la gerencia de Capital
Humanodebe proporcionar el adecuado funcionamiento de los

subsistemas que lo componen.
Los supuestos fundamentales de este modelo son los siguientes:

1. Desarrollo y uso de la inteligencia del operario.
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2. Primero el hombre en su relacién con las maquinas.
3. Entrenamiento y desarrollo para todos.
4. Interés por la empresa.

5. La calidad y productividad dependen de diversos factores y no

exclusivamente del Capital Humano.

Modelo planteado por
Werther &
(1991)

Davis,

En el modelo se expresa que la administracion de personal constituye un
sistema de muchas actividades interdependientes que tienen una
marcada relacion entre si, aunque poseen limites claros y precisos. Esta

concepcion implica, en primer lugar la limitacion de las actividades.

Estos limites sefialan el punto en que da principio el entorno externo.
Ademds, plantea que las actividades de Administracion de Recursos
Humanos (ARH), constituyen un sistema abierto, ya que son influidas y
dependen en gran medida del entorno. Sin embargo, (Cuesta Santos,
2006) plantea que este modelo no posee orientacion estratégica.

Modelo de
Ivancevvih, (1992)

Este modelo parte del analisis de las influencias del entorno externo e
interno en la relacién con las actividades de la direccién del Capital
Humano, los individuos, los criterios de efectividad y los resultados

organizacionales.

Modelo del centro de
investigacion y
documentacion

(CICED) Donostia,

San Sebastian, (1994)

En este modelo, las politicas y objetivos de la Gestién del Capital
Humanose establecen sobre la base del plan estratégico y de la cultura o
filosofia de la empresa. Es necesario destacar de este modelo lo

siguiente:

1. El

subsistemas.

circulo permite reforzar la idea de integracion entre los

2. La referencia a resultados, es porque el sistema no es un fin en si
mismo, sino un simple medio para obtener la productividad y objetivos

deseados.




Anexos

U?E

ETE Cienfuegos

3. La necesidad de comunicacién, como eje central, une a los gestores

del sistemay a este con el Capital Humano.

Modelo de Beer et
al.,(1989); Storner,
(1996)

Segun (Cuesta Santos, 2006), este modelo es considerado superior a los
deméas modelos y de caracter funcional, porque considera la estrategia y
la filosofia empresarial como rectoras del sistema de gestién de capital
humano (SGCH), debido al peso que le confiere a los factores de
situacion, y en particular, a la tecnologia de las tareas, asi como en su
atencion a las interacciones con el entorno.
En el modelo se fijan cuatro politicas:

1. Influencia de los empleados.

2. Flujo de recursos humanos.

3. Sistemas de trabajo.

4. Sistemas de recompensa.
Dichas politicas comprenden iguales cantidades de areas, abarcando
todas las actividades claves de la GCH, en el que se considera central la
influencia de los empleados, actuando sobre las restantes areas o
politicas de CH.
Esas politicas fueron apreciadas con valor metodoldgico para el modelo
propuesto por Cuesta Santos (2006) de GRH-DPC; modificando el
modelo de Beer et al.1989; Storner, 1996; al afadir expresamente la
auditoria de GRH centrada en la calidad, como mecanismo de
retroalimentacion o feed-back al sistema de GRH reflejado en las
politicas anteriores con sus elementos esenciales, y al agregarle otras

preguntas, asi como indicadores y técnicas.
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Anexo No. 2: Estructura de la Jornada Laboral (JL). Fuente: (Marséan Castellanos, 2012)

JL
T 1 Tl
TTR TTNR TIR TINR
TTN TS TIRTO TITO
TPC ™D TIDO
- TDNP < —
TO TA TIOC
TST
TP < TIC
TSO

Ejemplos de gastos de tiempos:
Tiempo de trabajo (TT):

Es el tiempo durante el cual el trabajador realiza las acciones que aseguran el cumplimiento del
trabajo encomendado, o0 sea, el tiempo que emplea en transformar los objetos de trabajo y en

crear las condiciones necesarias para ello.

Este tiempo tiene dos componentes que son:

e Tiempo de trabajo no relacionado con la tarea (TTNR)
e Tiempo de trabajo relacionado con la tarea (TTR)
Tiempo de trabajo no relacionado con la tarea (TTNR):
Es el tiempo que el trabajador invierte en tareas no previstas en su contenido de trabajo.

e Cumple otras tareas productivas que le ordenan, las cuales no forman parte de su contenido

de trabajo;
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o El trabajador que realiza la produccion principal, tiene que trasladar los productos terminados
0 en proceso que se han acumulado en su puesto de trabajo, a causa de la ausencia de
trabajadores auxiliares

Tiempo de trabajo relacionado con la tarea (TTR):

Es aquel que el trabajador emplea en la preparacién, cumplimiento directo y aseguramiento
necesario de la tarea de produccion o servicio, que debe ser ejecutada en el puesto de trabajo
gue el ocupa, de acuerdo con las caracteristicas del proceso de trabajo y de su calificacion.

El TTR est4 compuesto por:
Tiempo de trabajo necesario (TTN)
Tiempo de trabajo superfluo (TTS)

El TTN es el gasto de trabajo minimo para una operacion dada, solo cuando las condiciones

técnico-organizativas son Gptimas.

El TTN tiene tres componentes fundamentales, que son:
1. tiempo preparativo conclusivo TPC

2. tiempo operativo TO

3. tiempo de servicio TS

Tiempo preparativo conclusivo (TPC):

Es el tiempo que el trabajador (o grupo de trabajadores) utiliza para preparar la tarea a cumplir,

asi como, el que el invierte en las acciones relacionadas con su terminacion.

Tiene lugar solamente antes de empezar una tarea y después de cumplir la misma. Por eso su
magnitud no estd en dependencia del volumen de trabajo del tiempo operativo y si en

dependencia de las caracteristicas del mismo.

En ocasiones se produce solamente al inicio y final de la jornada laboral mientras en otras
puede repetirse varias veces en el transcurso de esta. También cuando se trata de un mismo
tipo de produccién, generalmente su magnitud variard en dependencia del numero de piezas

del lote.

Estas caracteristicas da lugar a que en ocasiones pueda ser un gasto por unidad minimo
cuando se realiza por largo tiempo un mismo trabajo TPC es de corta duracion, en tanto en

trabajos como por ejemplo, algunas labores graficas o de fundicion el tiempo preparativo
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conclusivo adquiere gran importancia por ser de larga duracion y alto gasto de trabajo por

unidad.
A continuacion se relacionan algunos ejemplos tipicos de TPC:

e Obtencion de la documentacion tecnolégica, 6rdenes de trabajo, herramientas u otros
instrumentos;

e La familiarizacion con la documentacion tecnoldgica o el trabajo en general;

e El ajuste de los equipos al régimen de trabajo;

e La recogida y ordenamiento final del puesto de trabajo y la devolucién de las
herramientas, instrumentos,

¢ Laentrega de la produccién acabada,
Tiempo operativo (TO):

Es el utilizado por uno o varios trabajadores para cambiar o contribuir al cambio de la forma,
dimensiones, propiedades y posicion en el espacio de un objeto de trabajo, y en el cumplimiento

de acciones auxiliares indispensables para realizar dichos cambios.
Tiene dos componentes que son:

1. Tiempo principal (TP)

2. Tiempo auxiliar (TA)

Tiempo principal (TP):

Es el tiempo que se gasta directamente en el cambio cualitativo y cuantitativo del objeto de
trabajo, ejemplo:

¢ Tiempo de desbaste al tornear una pieza.

e Tiempo de carga y de descarga en el trabajo de los estibadores.
e Tiempo de torcido a mano en la elaboracién de un tabaco.

e Tiempo de conduccién del vehiculo por un chofer.

Tiempo auxiliar (TA):

Es el tiempo que aseguran el cumplimiento del trabajo principal. En este tiempo se incluyen los

siguientes gastos:
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e Los gastos de tiempo para alimentar las maquinas y aparatos con materias primas y/o

productos semi-elaborados.
e Los gastos de tiempo para la extraccion de lo producido.

e Los gastos de tiempo necesarios para la comprobacién de la calidad de la produccion

realizada.

¢ Los gastos de tiempo invertidos por los trabajadores en sus desplazamientos dentro del area

de trabajo necesarios para cumplir las distintas operaciones.
¢ Acciones de direccion del equipo.
Tiempo de servicio (TS):

Es el tiempo que necesita el trabajador para la atenciéon y mantenimiento del orden y limpieza

en su puesto de trabajo, que garantice que su trabajo sea productivo.
Tiene dos componentes que son:

e Tiempo de servicio técnico (TST)

e Tiempo de servicio organizativo (TSO)

Tiempo de servicio técnico (TST):

Es el tiempo utilizado para mantener el equipo en condiciones técnicas adecuadas durante la

realizacién de un trabajo concreto, a este tiempo se refieren:
¢ Los gastos de tiempos para reemplazar un instrumento o pieza desgastado.

¢ Los gastos de tiempos para la regulacién adicional del equipo durante el cumplimiento de la

operacion.

¢ Los gastos de tiempo para serviciar el equipo al inicio y/o al final de una tarea, exigidos en los
regimenes de uso y mantenimiento, tales como los establecidos para los conductores de
tractores, en cuanto al control y reposicion de los lubricantes, refrigerantes, etc., que requiere

el equipo, lo que debe cumplirse al finalizar cada tarea productiva.
Tiempo de servicio organizativo (TSO):

Es el tiempo empleado en mantener el puesto en orden y disposicion de trabajo durante el
turno; a esta categoria corresponden los gastos de tiempo para ordenar y limpiar el area de

trabajo (incluyendo equipos, etc.)
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Tiempo de trabajo superfluo (TTS):

El Tiempo de trabajo superfluo (TTS) es aquel que se emplea por encima del necesario, ya sea
provocada por necesidades fortuitas de la produccién, deficiencias en la organizacién del
trabajo o violacién de la disciplina tecnolégica. Cuando esto ocurre el tiempo de trabajo para

realizar una operacion se ve innecesariamente incrementado producto de ello.
Este tiempo de trabajo se debe fundamentalmente a:

¢ Deficiencia en la tecnologia (TTST)

¢ Deficiencia en la organizacién del trabajo (TTSO)

¢ Deficiencia del ejecutor. (TTSE)

El mismo ocurre por ejemplo, cuando:

TTST:se produce a consecuencia de deficiencias en la tecnologia de produccién (mal estado

técnico del equipo, carta tecnoldgica mal disefiada).

TTSO: se produce producto de una mala organizacién del trabajo (método de trabajo

inadecuado, mala organizacion del puesto).

TTSE:tiempo consumido de més debido al incumplimiento de sus obligaciones laborales. (violar
método de trabajo, la carta tecnolégica o esquema organizativo, rehacer produccion

defectuosa).
Tiempo de interrupciones (TI):

Es el tiempo en que el trabajador no participa en el proceso de trabajo. Tiene dos componentes

fundamentales, que son:

¢ Tiempo de interrupciones reglamentadas (TIR)

¢ Tiempo de interrupciones no reglamentadas (TINR)
Tiempo de interrupciones reglamentadas (TIR):

Es el tiempo que el trabajador no labora por razones previstas e inherentes al propio proceso de

trabajo. Tiene dos componentes fundamentales que son:

e Tiempo de interrupciones reglamentadas debido a la tecnologia y la organizacion del trabajo
establecida (TIRTO).

e Tiempo de descanso y necesidades personales (TDNP)
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Tiempo de Interrupciones Reglamentadas debido a la tecnologia y la organizaciéon del
trabajo establecida (TIRTO):

Es el tiempo de interrupciones determinados por la tecnologia y la organizacion del proceso de
produccion establecido; incluye el tiempo de interrupciones provocadas por las condiciones
especificas en que se desarrolla el proceso de produccion.

Por ejemplo:
¢ Interrupciones de los estibadores durante el tiempo en que la gria transporta la carga.

¢ Interrupciones en el trabajo de los mineros durante la espera provocada por la explosién de
una carga de dinamita.

¢ Interrupciones en el trabajo de los panaderos durante la espera del crecimiento de la masa

para elaborar el pan.
Tiempo de descanso y necesidades personales (TDNP):

Es el tiempo de caracter necesario que consume el trabajador a fin de poder mantener su

capacidad normal de trabajo. Tiene dos componentes que son:
e Tiempo de descanso (TD)

¢ Tiempo de necesidades personales (TNP)

Tiempo de descanso (TD):

Es el que se requiere para que el trabajador pueda recuperarse y prevenir la fatiga que le
produzca el trabajo, en funcién de las caracteristicas del proceso productivo y las condiciones
existentes. Generalmente se hace coincidir con el consumo de meriendas, pero no debe

confundirse con el horario de almuerzo, el cual no forma parte de la jornada laboral.
Tiempo de necesidades personales (TNP):

Es el que requiere el trabajador para realizar necesidades fisiolégicas en el transcurso de la
jornada laboral y mantener su higiene personal en funcién de las caracteristicas del proceso,

tales como: lavarse las manos, la cara, etc.
Tiempo de interrupciones no reglamentadas (TINR):

Es el tiempo que le trabajador no labora por alteracion del proceso normal de trabajo. Tiene

cuatro componentes que son:
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¢ Tiempo de interrupciones por deficiencias técnico- organizativas del proceso. (TITO)

e Tiempo de interrupciones por violacion de la disciplina laboral (TIDO)

e Tiempo de interrupciones por problemas causales (TIC)

e Tiempo de interrupciones por otras causas organizativas (TIOC)

Tiempo de Interrupciones por deficiencia técnico- organizativas del proceso (TITO):

Es el tiempo en que el trabajador no laboran por causas que no dependen de él y que estan
dadas por deficiencias técnicas y/u organizativas del proceso de produccion. Entre las que se

encuentran:

¢ Falta de materia prima.

¢ Falta de producto semielaborado.
¢ Falta de equipo, herramientas.

e Roturas de equipos, ocasionadas por un inadecuado mantenimiento o un orden de

explotacion superior a los parametros permisibles.

Es importante destacar la diferencia que tiene con el TIRTO, el cual dijimos tiene caracter
inevitable. El TITO por el contrario, puede y debe ser eliminado cuando se norma el trabajo y
debe prestarse especial atencion en ello, pues en ocasiones hay TITOS que se enmascaran
como TIRTOS.

Tiempo de Interrupciones por violacién de la disciplina laboral (TIDO):

Es el tiempo que el trabajador no labora por violacion de la disciplina establecida, como por

ejemplo en los casos en que incurre en:

¢ Llegadas tardes.

Tempo excesivo en el descanso reglamentado.

Conversaciones injustificadas.

Parado sin trabajar por deseo propio.

Ausencia injustificada al puesto de trabajo.
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Tiempo de interrupciones por problemas causales (TIC):

Es el tiempo que le trabajador no labora debido a circunstancias totalmente causales, como por
ejemplo:

¢ Climatologicas (lluvias)

e Falta de energia eléctrica que no dependa del centro de trabajo.

¢ Roturas de equipos cuyas causas no dependen del régimen de explotacion o mantenimiento.
Tiempo de interrupciones por otras causas organizativas (TIOC):

Es el tiempo que el trabajador no labora a consecuencia de la interrupcién del proceso de
trabajo por causas organizativas no relacionadas con la organizacion de la produccion, entre

ellas se encuentran:

¢ Clases en horas de trabajo

Cobros en horas de trabajo

Actividades politicas en horas de trabajo

Problemas en el comedor

Problemas en el transporte de los trabajadores cuando éste depende del centro de trabajo
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Anexo No0.3: Etapas sucesivas basicas del estudio del trabajo. Fuente: (Nguema Ayaga,
2011)

Etapa Desarrollo

Seleccionar |El trabajo o proceso a estudiar.

Recolectar todos los datos relevantes acerca de la tarea o
Registrar proceso utilizando las técnicas méas apropiadas y disponiendo los

datos en la forma mas comoda para analizarlos.

Los hecho registrados con espiritu critico, preguntandose si se
_ justifica lo que se hace, segun el propésito de la actividad; el
Examinar ) )
lugar donde se lleva a cabo, el orden en que se ejecuta; quien la

ejecuta; y los medios empleados.

El método mas econémico, tomando en cuenta las circunstancias
y utilizando las diferentes técnicas de gestion, asi como los
Establecer o ) _
aportes de dirigentes, supervisores, trabajadores y otros

especialistas cuyos enfoques deben analizarse y discutirse.

Eval Los resultados obtenidos con el nuevo método en comparacion
valuar
con la cantidad de trabajo necesario y establecer un tiempo tipo.

El nuevo método y el tiempo correspondiente, y presentar dicho
Definir método, ya sea verbalmente o por escrito, a todas las personas a

guienes concierne, utilizando demostraciones.

El nuevo método, formando a las personas interesadas, como
Implantar o _ -
practica general con el tiempo fijado.

La aplicacibn de la nueva norma siguiendo los resultados
Controlar . i o
obtenidos y comparandolo con los objetivos.
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Anexo No.4: Métodos para la estimaciéon de la Capacidad de Trabajo Fisica (CTF) a partir

de pruebas subméximas. Fuente: (Garcia Pérez, 2005)

Métodos Caracteristicas

Se basa en el establecimiento de la relacion lineal que
existe entre el ritmo cardiaco y la carga de trabajo
Regresion lineal impuesta al individuo cuando se ha alcanzado el régimen
estable ante un trabajo méximo correspondiente al ritmo

cardiaco.

Entre las ecuaciones se encuentra la desarrollada por

Von Doblen:
|
V0319 Fe ewS®
donde:

Ecuaciones empiricas
L: Carga de trabajo en el veloergbmetro (watt)

Fc: Frecuencia del ritmo cardiaco (pulsos/min)
T: Edad en afios del individuo

VO,max: Volumen maximo de oxigeno en lo2/min

- El desarrollado por el Instituto de Medicina del trabajo.
- Step Test de Harvard

Nomogramas
-PWC-170

- Variantes de la prueba de pasos.
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Anexo No.5: Variabilidad de los datos antropométricos. Fuente: (Garcia Pérez, 2005)

Fuentes de

variabilidad

Descripcion

Edad

Para la mayoria de las longitudes del cuerpo, se obtiene el creciente
total para todos los propésitos practicos, alrededor de los 20 afios
para el hombre y a los 17 para la mujer. Asi mismo, se observa que
los ancianos se “encogen’, lo que puede deberse a una ligera

degeneracién de las articulaciones en la senectud.

Sexo

En este aspecto, el hombre es mas grande que la mujer, para la
mayoria de las dimensiones corporales, y la extensiébn de esta
diferencia varia de una dimensibn a otra. Pero la mujer es
constantemente mas grande en lo que respecta a pecho, ancho de la
cadera, circunferencia de la cadera y circunferencia de los muslos.
Ademas en el embarazo afecta marcadamente ciertas dimensiones,
las cuales llegan a tener significado antropométrico después del 4to.

Mes de embarazo.

Cultura

El disefio antropométrico inapropiado no solo conduce a una
ejecucion deficiente por parte del obrero, sino que también representa
una pérdida de mercado, en cuanto a Ordenes y exportaciones se

refiere, para los paises extranjeros.

Ocupacion

Muchas dimensiones corporales de un trabajador normal son, en
promedio, mas grandes que un académico. Sin embargo las
diferencias pueden estar relacionadas con la edad, la dieta, el
ejercicio y otros factores, ademas de cierto grado de auto seleccion.
La razén de establecer esta diferencia, la variabilidad antropométrica

en cada ocupacion se debe tener en cuenta:
a. Para disefiar ambientes para ocupaciones en particular,

b. Antes de usar datos antropométricos obtenidos de los

miembros de una ocupacion para disefiar el ambiente de otra.

Tendencias

Histéricas:

Muchas personas han observado que el equipo utilizado en afios
anteriores seria pequefios para uso eficaz en la actualidad. Los trajes

de armaduras, la altura de las puertas y la longitud de las tumbas
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indican que las estaturas de nuestros antepasados era menor que la
existente hoy en dia. Esto ha hecho sugerir que la estatura se
incrementa con el tiempo, tal vez por una mejor dieta y condiciones de
vida. Desafortunadamente, no se tiene evidencia detallada para
apoyar esta posicion, lo que muestra la necesidad de seguir
obteniendo datos modernos en lo que respecta a la antropometria.
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Anexo No.6: Métodos de intervencion ergondémica. Fuente: Elaboracion propia a partir de

bibliografias consultadas

Método

Explicacién

Método laboratorio
de economiay
sociologia del
trabajo (LEST)

A pesar de tratarse de un método general no puede aplicarse a la
evaluacion de cualquier tipo de puesto. En principio el método se
desarrollé para valorar las condiciones laborales de puestos de trabajo
fijos del sector industrial, en los que el grado de calificacion necesario
para su desempefio es bajo. Algunas partes del método (ambiente fisico,
postura, carga fisica...) pueden ser empleadas para evaluar puestos con
un nivel de cualificaciébn mayor del sector industrial o servicios, siempre y
cuando el lugar de trabajo y las condiciones ambientales permanezcan

constantes.

Método de los
perfiles de

puestos.

Este método ha sido confeccionado a partir de una experiencia industrial
comenzada en los afos cincuenta por especialistas de condiciones de
trabajo y de produccién de la Regie Nacional des Usines Renault
(R.N.U.R.) y es aplicable principalmente a puestos de trabajo repetitivos,
de ciclo corto.

Método Gonzalez
Gallego
(GONGALL)

Al igual que en el método "Perfil del Puesto" la valoracion de cada criterio
es representada en forma de perfil gréfico al que complementa y amplia
hasta treinta sus criterios estructurandolos en ocho grupos o factores

siendo el resultado de la adaptacién del método "Perfil del Puesto".

Método Agence
Nationale pour
I'Amélioration des
Conditions de
Travail (A.N.A.C.T.)

Se presenta como una herramienta para analizar las condiciones de
trabajo (es decir el medio en que se encuentran), buscando sus
consecuencias, con el fin de poder determinar cuales son los métodos
mas adecuados para paliar una situacion no satisfactoria. Se basa en la
conviccién de que los trabajadores, son los mejores expertos de sus

condiciones de trabajo.

Método Evaluacién
Postural Rapida
(EPR)

No es en si un meétodo que permita conocer los factores de riesgo
asociados a la carga postural, si no, mas bien, una herramienta que
permite realizar una primera y somera valoracion de las posturas
adoptadas por el trabajador a lo largo de la jornada. Si un estudio EPR

proporciona un nivel de carga estatica elevado, el evaluador deberia
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realizar un estudio mas profundo del puesto mediante métodos de
evaluacion postural mas especificos como RULA, OWAS o REBA.

Método Rapid

El método RULA fue desarrollado para evaluar la exposicion de los

Upper Limb trabajadores a factores de riesgo que pueden ocasionar trastornos en los
Assessment miembros superiores del cuerpo: posturas, repetitividad de movimientos,
(RULA) fuerzas aplicadas, actividad estatica del sistema musculoesquelético.
Es un método sencillo y util destinado al andlisis ergonémico de la carga
postural. Su aplicacién, proporciona buenos resultados, tanto en la
MétodoOvako

Working Analysis
System (OWAS)

mejora de la comodidad de los puestos, como en el aumento de la
calidad de la produccion, consecuencia ésta Ultima de las mejoras
aplicadas, sin embargo, no permite el estudio detallado de la gravedad
de cada posicion.

Método Rapid
Entire Body
Assessment

(REBA)

El método permite el analisis conjunto de las posiciones adoptadas por
los miembros superiores del cuerpo (brazo, antebrazo, mufeca), del
tronco, del cuello y de las piernas. Define otros factores, como la carga o
fuerza manejada, el tipo de agarre o el tipo de actividad muscular
desarrollada por el trabajador. Permite evaluar tanto posturas estaticas
como dindmicas, e incorpora la posibilidad de sefialar la existencia de

cambios bruscos de postura o posturas inestables.

Método Job Strain
Index (JSI)

El método permite evaluar el riesgo de desarrollar desérdenes musculo-
esqueléticos en tareas en las que se usa intensamente el sistema mano-
mufieca, por lo que es aplicable a gran cantidad de puestos de trabajo.
Fue propuesto originalmente por Moore y Garg del Departamento de
Medicina Preventiva del Medical College de Wisconsin, en Estados
Unidos.

Método del
Analisis
Ergonémico del
Puesto de Trabajo
(AET)

La base del analisis ergonémico del puesto de trabajo consiste en una
descripcion sistematica y cuidadosa de la tarea o puesto de trabajo, para
lo que se utilizan observaciones y entrevistas, a fin de obtener la
informacion necesaria. En algunos casos, se necesitan instrumentos
simples de medicion, como puede ser un luxdmetro para la iluminacion,
un sondémetro para el ruido, un termémetro para el ambiente térmico. A

pesar de estar dirigido a la industria, no esta enfocado para trabajos en
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cadena, como otros métodos tradicionales (L.E.S.T., Perfil del puesto,
Fagor).
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Anexo No. 7: Organigrama de la empresa. Fuente: Departamento de Recursos humanos

de la Empresa Termoeléctrica Cienfuegos, 2013
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Anexo No. 8.

Mapa general del proceso. Fuente: Departamento de calidad de la Empresa Termoeléctrica Cienfuegos
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Anexo No0.9: Resultado de la evaluacion de Modulos Consejo de Direccién. Fuente:

(Jiménez Pérez, 2011)

45

40

35

30

25

20

15

10

45

45 45

A0

B Competencias Laborales

B Organizacion del Trabajo

B Seleccion e Integracion

B Capacitaciény Desarrollo

B Estimulacion material y moral

m Seguridad y Salud en el
Trabajo

¥ Evaluacion del Desemperio

® Comunicacion Institucional

= Autocontrol




%

Anexos UNE

ETE Cienfuegos

Anexo No.10: Indicadores del proceso de OT. Fuente: Elaboracién propia

Total de equipos que domina
total de equipos instalados

Total de horas — hombres aprovechadas (real)

100
Seccion plan reajustado (real) *

Y indicadores
*

FTD 100

Total de horas — hombres aprovechadas (real)

100
Plantilla cubierta (estimado) *

Cantidad de procesos mejorados
Cantidad de procesos existentes

* 100

100% — Factor de Deficiencia — Factor de Mantenimiento
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Anexo No.11l: Lista de chequeo para evaluar el proceso de Organizacion del Trabajo.

Fuente: (Bernal I1znaga, 2012)

Preguntas por elementos

Si

No

Observaciones

Organizacién del Trabajo

¢Tiene elaborada la organizacion la estrategia organizativa de
organizacion del trabajo?

¢ Se encuentran identificados por la alta direccién los procesos que
afiaden valor o encarecen los costos y las premisas para acometer

el estudio del trabajo?

¢ Se realiza un diagnostico anual de organizacién del trabajo y

existe evidencia de ello?

¢, Se aprueba por la direccién y el sindicato el diagnostico de la
Organizacion del Trabajo?

¢Cuenta la organizacion con un procedimiento documentado
donde se establece como realizar los analisis de los resultados de
los estudios del trabajo, asi como la forma de implementar estos

resultados?

¢.Se encuentra elaborado y aprobado por la alta direccion el plan

de estudio de Organizacién del Trabajo?

¢ Se encuentran definidas y aprobadas las personas responsables
de la realizacién de los estudios del trabajo, asi como los que

deben participar?

¢ Garantiza la alta direccion la participacion de los trabajadores en

los estudios de trabajo?

¢, Se han capacitado a los técnicos, ingenieros y tecnélogos para la
realizacion de los estudios de organizacion y la normaciéon del

trabajo?

¢, Se encuentran definidas y aprobadas por la alta direccion las
técnicas y herramientas a utilizar para desarrollar los estudios del

trabajo?

¢Existe una correcta preparacion, programacion y distribucion de

la produccion y de la actividad de los trabajadores de acuerdo al
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proceso tecnolégico?

¢La divisibn y cooperacion del trabajo establecidas logran la
utilizacion plena del tiempo de trabajo tanto desde el punto de vista

cuantitativo como cualitativo de la fuerza de trabajo?

SEl puesto de trabajo posee las herramientas, dispositivos y
materiales necesarios, concebidos por la tecnologia para el
cumplimiento de la tarea y del contenido de trabajo, por parte del

trabajador?

¢ Existen condiciones materiales y ambientales en los puestos de
trabajo, que garanticen el cumplimiento de las tareas, ademas
estan en correspondencia con las normas de seguridad y salud en

el trabajo?

¢Las condiciones de trabajo y el régimen de trabajo y descanso
establecido, favorecen la actividad de los trabajadores de manera
gue se estimule su capacidad laboral, incidiendo ello en una mayor

eficiencia sin perjuicio a su salud?

¢Cuenta la organizacion con una descripcion escrita para los
nuevos procesos 0 métodos resultantes de la aplicacion de
estudios del trabajo y métodos que contengan como minimo?

a) Descripcion detallada del proceso de trabajo método a aplicar.
b) Herramientas y equipos que se utilizaran.

c) Condiciones de trabajo, de seguridad y salud en el trabajo y
ergondémicas a garantizar.

d) Diagrama de la disposicion del lugar de trabajo y posible croquis

de las herramientas, plantillas y otros dispositivos.

¢Existen un expediente para cada estudio de Organizacion del

Trabajo realizado?

¢Realiza la organizacién la medicion del trabajo aplicando las
técnicas de estudio de tiempos, para determinar los niveles de
aprovechamiento de la jornada laboral (AJL) y el tiempo que

invierte un trabajador competente en llevar a cabo una tarea?

¢ Se caracteriza y evalla la actividad de normacioén del trabajo y la

actividad de disefio de métodos y tecnologias?
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¢ Valoracién de la cantidad de puestos normables, normados y no
normados, asi como los trabajadores abarcados en cada caso?

¢Calidad de las normas elaboradas a partir de estadisticas
existentes sobre el comportamiento de las mismas en un periodo
dado, ya sea a nivel de empresa, proceso, actividad, etc.?

a) ¢ Esta elaborada la documentacion para cada puesto de trabajo
y se corresponde con lo que se hace?

b) ¢ Existe dominio de la documentacion por los trabajadores?

¢ Tiene elaborada la organizacion la plantilla de cargos segun los
indicadores y los procedimientos establecidos en la legislacion y

aprobada por el nivel de direccion correspondiente?

¢La plantilla de cargos aprobada se corresponde con el nivel de

actividad productiva o de servicio que desarrolla la organizacién?

¢ Se encuentran elaborados los perfiles de los puestos de trabajo
claves de la empresa, asi como del resto de los puestos?

¢ Estan elaborados los planes de mejoras continuas?

¢Los indicadores de productividad y su correlacion con el salario
medio son positivos respecto a la ejecucion de periodos

anteriores?

¢,Cuenta la organizacién con un programa de desarrollo para el

incremento de la productividad?

¢ Se realiza la evaluacion y determinacién de factores que inciden

0 provocan comportamientos inadecuados de la disciplina laboral?

¢Sobre las medidas disciplinarias tomadas, existe procedimiento

para reclamar ante la inconformidad?

. Se lleva el control de la cantidad de reclamaciones formuladas
por los trabajadores en relacion con el total de medidas aplicadas

en el ultimo ano?

¢La organizacion salarial aprobada estimula a que los
trabajadores més capacitados y capaces, aspiren a ocupar cargos

u ocupaciones de mayor complejidad y responsabilidad?
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Anexo No.12: Lista de chequeo desde el punto de vista de Organizacion del trabajo para

los procesos. Fuente: (Bernal Iznaga, 2012)

Preguntas por elementos Si | No | Observaciones

Division y cooperacién

¢La division y cooperacion del trabajo establecidas logran la
utilizacion plena del tiempo de trabajo, tanto desde el punto de

vista cuantitativo como cualitativo de la fuerza de trabajo?

¢La plantilla de cargos se corresponde con el nivel de la

actividad productiva o de servicio que desarrolla el proceso?

¢ Estan definidos en el proceso los contenidos de cada puesto
de trabajo y actividades que se vinculan, asi como los

conocimientos requeridos por los trabajadores?

¢, Se encuentran elaborados los perfiles de los puestos de
trabajos claves?

¢ Existe dominio de la documentacion por los trabajadores?

¢ Existen funciones desempefiadas por mas de un trabajador en

el proceso?

Métodos y procedimientos

¢ Existe una correcta preparacion, programacion y distribucion
de la produccién y de la actividad de los trabajadores de

acuerdo al proceso?

¢Los métodos de trabajo utilizados permiten el logro eficaz de

las tareas desarrolladas?

¢, Se han realizado mejoras en el proceso a partir de la aplicacién

de estudios del trabajo y de métodos?

¢ Se caracteriza y evalla la actividad de disefio de métodos o

tecnologia?

Medicién y normacion

¢Se ha realizado en el proceso la medicion del trabajo,
aplicando las técnicas de estudios de tiempo, para determinar el
nivel de aprovechamiento de la jornada laboral y el tiempo que
invierte un trabajador competente en llevar a cabo la tarea en el

proceso?
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¢Es posible normar el trabajo desarrollado en alguno o la
totalidad de los puestos de trabajo que integran el proceso?

¢ Existen normas definidas en el proceso?

¢Existe calidad en las normas elaboradas a partir de
estadisticas existentes sobre el comportamiento de las mismas

en un periodo dado, ya sea a nivel de proceso, actividad, etc.

Organizacion y servicio al Puesto

¢El puesto de trabajo posee las herramientas, dispositivos y
materiales necesarios concebidos por la tecnologia para el
cumplimiento de la tarea y del contenido de trabajo, por parte del

trabajador?

¢ Existe una correcta relacién entre los puestos de trabajo con

respecto al abastecimiento que depende de la misma?

Condiciones de trabajo

¢ Existen condiciones materiales y ambientales en los puestos
de trabajo que garanticen el cumplimiento de la tarea y ademas
estan en correspondencia con las normas de seguridad y salud

en el trabajo?

¢ Las condiciones de trabajo y el régimen de trabajo y descanso
establecido favorecen la actividad de los trabajadores de
manera que se estimule su capacidad laboral, incidiendo ello en

una mayor eficiencia sin perjuicios de salud?

¢Se han presentado certificados médicos por parte de los
trabajadores debido a dolencias relacionadas con su actividad

laboral?

¢Cuenta la organizaciéon con una descripcion escrita para los
nuevos procesos o métodos resultantes de la aplicacion de
estudios del trabajo y métodos que contengan como minimo?

a) Descripcion detallada del proceso de trabajo método a
aplicar.

b) Herramientas y equipos que se utilizaran.

c) Condiciones de trabajo, de seguridad y salud en el trabajo y

ergondémicas a garantizar.
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d) Diagrama de la disposicién del lugar de trabajo y posible
croquis de las herramientas, plantillas y otros dispositivos.

¢ Existen problemas de ausentismo y/o impuntualidades?

¢ Se han tomado en el proceso medidas disciplinarias?

¢cLos trabajadores cumplen con las normas de calidad,

seguridad y salud y de trabajo (cuando estén definidas)?

¢ Los indicadores de productividad y su correlacién con el salario
medio son positivos respecto a la ejecucion de periodos

anteriores?

¢La organizacion salarial aprobada estimula a los trabajadores?
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Anexo No.13: Factores que interactian en todo proceso de trabajo. Fuente: (Marsan
Castellanos, 2008)

Servicio alos medios de trabajo

El servicio a los medios de trabajo debe estar dirigido a la solucion de dos problemas
principales:

a) Garantia de la continuidad de los procesos productivos
b) Mantenimiento y conservacion de la capacidad de los medios de trabajo

Debe preverse en el disefio del puesto donde han de colocarse los documentos, ademas que al
disefiar el puesto hay que tomar en cuenta también el espacio para la ubicacion de los
herramentales, pero para ello debe conocerse en qué forma llegaran al puesto, con qué

periodicidad, si son 0 no de uso permanente.

En lo que se refiere al mantenimiento y conservacion de los medios de trabajo, se contemplan
los aspectos relativos a la reparacion de los equipos y locales de trabajo y el ajuste y engrase
de las maquinarias. Dentro de estos aspectos se contempla la organizacién de los obreros de
mantenimiento, analizando si existen planes adecuados de mantenimiento preventivo
planificado, para cada tipo de reparacion (ligeras, medias y generales), si existe el orden de las
operaciones a realizar por cada tipo de equipo, si existe un plan de lubricacién, cémo se

ejecuta, si es correcto el recorrido del obrero responsabilizado con esta funcion, etc.
Servicio alos objetos de trabajo

El servicio a los objetos de trabajo debe estar dirigido, fundamentalmente, a la solucién de los

problemas siguientes:
a) Desplazamiento de los objetos de trabajo
b) Almacenamiento de los objetos de trabajo
c) Control de la calidad de la produccién

El estudio del desplazamiento de los objetos de trabajo tiene especial importancia en un estudio
de organizacion del trabajo ya que la racionalidad del mismo depende, en gran medida, de la
efectividad del proceso productivo. Un desplazamiento inadecuado de los objetos de trabajo y
por tanto de los trabajadores dedicados a esta actividad, genera gastos de trabajo superfluos,

aumenta el nimero de los trabajadores de servicio en estas funciones y puede llegar a
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interrumpir de forma sistematica el proceso productivo, en sintesis, contribuye a la disminucién

de la productividad.

Por tanto, al disefiar la forma de desplazamiento de los objetos de trabajo deben perseguirse
los siguientes objetivos:

a) Obtener un desplazamiento sin retrocesos ni cruces en el flujo de circulacion

b) Sin recorridos largos

c) Sin trasbordos innecesarios

d) Sin movimientos repetidos ni suplementarios en el manejo del material

e) Sin confusion y demora, ni colocacion dificultosa en los puntos de carga y descarga
f) Sin esfuerzo fisico indebido

g) Sin requerir varios viajes cuando uno es suficiente

En cuanto al almacenamiento de los objetos de trabajo durante el proceso de produccién se
puede decir que este aspecto puede enfocarse en dos direcciones: una, cuando el area de
almacenamiento es intermedia; es decir, dentro de la zona productiva y la otra, cuando esta
area esté definida en un local determinado donde puedan almacenarse materias primas,

productos en proceso o productos terminados.

En el primer caso, el estudio de actividad de almacenaje debe estar encaminado a la
determinacion de las areas mas adecuadas, con vista a no dificultar ni entorpecer los
desplazamientos que se producen antes y después del almacenaje, que estas zonas respondan
al principio del recorrido minimo y que en ellas se cumplan los principios generales de
organizacion en lo que se refiere al ordenamiento, clasificacion, facil identificacion, etc., de los

productos.
En el segundo caso, es necesario analizar y dar solucion a los siguientes problemas:

a) Si se hacen lentas las operaciones de carga y descarga debido a la ubicacion, si
provoca excesivo amontonamiento de los materiales,si dificulta y retrasa su verificacion,
si genera una necesidad de mayor personal producto de movimientos inutiles, si hace
lenta la circulacion de las materias primas Yy productos desde el local de llegada al

almacén y viceversa.
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b) Sila capacidad de almacén responde a las necesidades de la produccién, ya que de no

c)

d)

ocurrir esto, pueden manifestarse los siguientes problemas: congestién de locales y
pasillos, obstruyendo el trdnsito de estos productos y de los propios trabajadores,
ocasionando pérdidas de tiempo.

Si se cumplen las normas de almacenaje, en cuanto al almacenaje por tipo de producto
y sistema de clasificacion, identificacion y simbolizacion de las materias primas y
productos.

Si la distribucion interna del almacén facilita la circulacion de hombres y equipos
(montacargas, carretillas), facilitando la busqueda y localizacion de los productos.

Otro aspecto a tratar es el referido al control de la calidad, el cual debe estar dirigido, entre

otros, a la solucidn de los siguientes problemas:

1.

Definicion del sistema de control de calidad; es decir, si la inspeccion ha de realizarse a
toda la produccién, o a una parte de ella (control de calidad por muestreo). Una
inspeccion mas amplia de lo requerido origina incremento del personal dedicado a este

control e implica un aumento de los costos por este concepto.

Determinada la frecuencia de realizacion del control, se establecera el recorrido del
controlador de calidad, la ubicacion de los depdsitos de productos terminados debe

hacerse de modo que se facilite la inspeccién sin obstruccién al obrero.

Servicio ala fuerza de trabajo

El servicio al hombre durante el proceso productivo presupone la satisfaccion de sus

necesidades biolégicas y socioculturales. La satisfaccion de las necesidades bioldgicas incluye

lo siguiente:

a)

b)

d)

Organizacion de los servicios médicos asistenciales (en los casos de unidades con altos

indices de trabajadores ocupados)
Organizacion de los servicios de comedores obreros
Organizacion de los servicios higiénico-sanitarios

Organizacion de los servicios de ropas especiales y otros medios de proteccion personal

de los trabajadores
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Anexo No.14: Procedimiento para la identificacion y evaluacion de riesgos ergonémicos.
Fuente: (Generalitat de Catalunya, 2006)

Fase 1: Identificacion de los factores de riesgo y de los riesgos ergondmicos fisicos

En esta primera actuacion se trata de identificar los puestos de trabajo en los que la actividad
habitual conlleve factores de riesgo fisicos por sobrecarga de trabajo que puedan afectar a la
salud de las personas expuestas. Con el objetivo de evitar la posible subjetividad del técnico
evaluador al determinar si un puesto de trabajo es peligroso, la guia proporciona una lista de
factores de riesgo para cada riesgo para unificar el criterio del técnico al llevar a cabo la fase de
identificacion de los factores de riesgo presentes en cada puesto de trabajo.

Una vez identificados estos lugares de trabajo, es preciso que el evaluador determine los
riesgos presentes en cada uno de ellos, y que refleje cada conjunto puesto-riesgos en una fila

de la ficha E1, mostrada a continuacion.

IDENTIFICAGION DE LOS RIESE0S ERGONOMICOS FISICDS

NOMERE DE LA EMPRESA

CODIGD
PUESTD IDENTIFICACION DE LOS PUESTOS DE TRABAJD

E1 E2 E3 Eq ES EB E7 E8 E9

Concretamente, se han propuesto 8 riesgos ergonémicos biomecanicos y 1 de esfuerzo fisico

general, en funcion de la naturaleza del tipo de demanda fisica:
E1l. Desplazamiento vertical manual de materiales.

E2. Transporte manual de cargas.

E3. Empujar cargas o tirar de ellas manualmente.

E4. Posturas forzadas.
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E5. Movimientos repetitivos.

E6. Esfuerzo muscular localizado mantenido.
E7. Esfuerzo fisico general.

E8. Exposicion a vibraciones de cuerpo entero.

E9. Exposicion a vibraciones de conjunto mano-brazo.

Fase 2: Valoracion e interpretacion de los riesgos detectados

En esta segunda actuacion, es preciso que el evaluador descomponga el trabajo de cada
puesto en tareas, y que valore los riesgos presentes en cada una de ellas. Para llevar a cabo
esta valoracion, se recomienda ir cumplimentando las casillas de la ficha E2, mostrada a
continuacién, en el orden siguiente:

e Ladenominacion del puesto de trabajo y de la tarea.

o El nimero total de trabajadores expuestos que ocupan este puesto de trabajo. En el
caso de que haya varios turnos, se puede detallar con separadores.

e A continuacién, en la primera columna se debe reflejar el numero de riesgos
identificados en la fase 1, mientras que en la segunda columna deben detallarse los
factores de riesgo o las condiciones de trabajo negativas que pueden materializar el
riesgo.

e El tiempo de exposicion al riesgo, entendido como cémputo total de la jornada laboral
durante el que los trabajadores estan expuestos a cada riesgo (no es preciso que esta
exposicion sea continuada).

e El nivel de intensidad del riesgo, que se valora de forma particular para cada riesgo en
funcién del grado de negatividad de las condiciones de trabajo fisicas y las duraciones
parciales de exposicion en cada tarea (ciclo de trabajo, repetitividad de operaciones,
entre otros).

e En relacion a la casilla SE o "Sensibilidades especificas”, nos referimos a aspectos que
pueden sufrir algunas personas expuestas y, por ello, las consecuencias que pueden
tener algunos riesgos sobre su salud pueden ser mas graves que para el resto de
compaferos. Asi pues, esta casilla debe rellenarse si alguno de los trabajadores

expuestos se encuentra en alguna de las situaciones que se enumeran en la tabla E2 de
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la pagina siguiente. En caso afirmativo, en la casilla SE de la ficha E2 es necesario
incluir el codigo de la sensibilidad correspondiente.
e La valoracion de cada riesgo se realiza en funcion de la exposicion y de la intensidad, y
se distinguen las situaciones siguientes:
= Riesgos valorables por medicion (esfuerzo fisico general, exposiciébn a
vibraciones de cuerpo entero y exposicion a vibraciones de conjunto mano-
brazo). En estos casos, se ha priorizado la valoracién establecida por la
normativa de referencia.
= Riesgos valorables por estimacioén, bloque al que pertenecen el resto de riesgos.
En estos casos, la valoracion se realiza de acuerdo con las combinaciones que

se reflejan en la tabla E3.

EVALUACIGN DE LOS RIESGOS EREONOMICOS FISICOS

NOMBRE DE LA EMPRESA

NUMERD DE
PUESTO DE TRABAJVTAREA ‘ms
cDIGO RIESEO| FACTORES DE RIESE0 IDENTIFIGADOS PARA CADA TIPO DE RIESGO IMAGEN SE | TIEMPO EXP.| INTENSIDAD | VALORACION DEL RIESGO

Una vez obtenidos todos los valores de los parametros mencionados, se deben reflejar en la
ficha E2, incluida en el anexo E, en el que, ademas, también se ha incluido un espacio para

poder afadir una imagen, una fotografia 0 un esquema de la tarea.

Tabla EZ. LISTA DE TRABAJADORES CON PROTECCION ESPECIAL*

Tabla E3. COMBINACIONES

Trabajador con discapacidades o minusvalias temporales o permanentes oM T e T T e
que le puedan dificultar el desempeno del trabajo que debe hacer o que / Lt
dicho trabajo las agrave. ' 1T
Trabajador de edad avanzada. E1

Trabajador vulnesable por convalecencia. Vo R0 Muy e Lewe

Trabajador vulnerable a causa de tratamientos medicos, im

Trabajador con alguna predisposicion o susceptibilidad especial, P

Trabajacor con poca experiencia o incorporado recientements. Bl Tiempo de w0

Trabajador menor de edad. El m Leve Moderado

Trabajador con un estado bioldgico/psicobigico conocido que ke haga B

especlalmente vulnerable. |

mg{;mml::gfﬁ; clertos agentes Pisicos o susceplible de sufrir Sen S0 Moderado m

Trabajadora gestante, en perfodo de posparto o lactancia. GPL

® Eapin |a claaifcascitn del Mnaan 5 Sal Lixios da pravencion da riedgod laborales elabofads pod ol Depariaments &1
Erabaie 0o Lo Gonoralidad & Catadefis [2000)
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A pesar de que cada riesgo se evalla de una forma diferente segun su idiosincrasia, la guia es
coherente al hacer una valoracion homogénea de los mismos, por lo que establecen 5 valores de

gravedad: muy leve, leve, moderado, grave y ergonémicamente no tolerable.

Concretamente, para interpretar estos conceptos es preciso considerar las descripciones

siguientes:

Riesgo muy leve y leve: a pesar de que, en principio, no es necesario aplicar acciones
correctoras, si que es necesario llevar a cabo un seguimiento periédico de las condiciones de

trabajo con el objetivo de controlar el riesgo.

Riesgo moderado: se considera necesario realizar un analisis mas exhaustivo siguiendo algun
método especifico. De todas formas, es preciso establecer medidas preventivas, especialmente
en formacién y vigilancia de la salud de los trabajadores expuestos. Se recomienda disminuir el

tiempo de exposicién para que la situacion pase a riesgo leve.

Afadir que, para facilitar la blisqueda y la aplicacion de estos métodos, para cada riesgo se
proporciona una lista de metodologias, en la que se afiaden sus aplicaciones particulares y sus
referencias, y también posibles paginas web en las que se puede consultar el Manual e, incluso,
un calculador directo. Sin embargo, en algunos casos estas ayudas se encuentran en lenguas

extranjeras.

Riesgo grave: la exposicion al riesgo es clara y deben aplicarse medidas preventivas, como
minimo para limitar el tiempo de exposicion y convertir la situacidon en un riesgo controlado. En
cualquier caso, es preciso ofrecer formacion y realizar una vigilancia de la salud activa para los

trabajadores expuestos.

Riesgo ergonémicamente no tolerable: esta situacién no se puede permitir y, por lo tanto, se

debe impedir, sobre todo a las personas especialmente sensibles.
2.1.3. Fase 3: prevencion de los riesgos valorados
Casilla "Medidas preventivas"

En esta fase deben hacerse constar, las acciones que pueden evitar, prevenir, reducir o

controlar (en este orden de prioridad) cada factor de riesgo ergonémico fisico detectado.

Sefalar que se puede proponer mas de una medida preventiva para cada riesgo, incluidos los

ambitos siguientes:
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1. Medidas de ambito técnico.
2. Medidas de ambito organizativo.
3. Medidas de formacion e informacion.

4. La vigilancia especifica de la salud que debe aplicarse en cada caso, en funcion del tipo de

riesgo detectado.
2.2. Valoraciones estimadas segun el tipo de riesgo

2.2.1. Valoracién estimada del riesgo derivado del desplazamiento vertical manual de

materiales (E1).
Metodologiade aplicacién

a) En el puesto de trabajo deben medirse o registrarse los valores reales que adopta cada factor
de riesgo reflejado en la tabla E4, a partir de la cual se obtiene el valor de la intensidad del
riesgo derivado del desplazamiento vertical manual de materiales. En el caso de que se
identifique una situacion escrita en azul en la tabla, o la combinacion de las dos casillas grises,
debe considerarse que el nivel de riesgo es ergonémicamente no tolerable y, por lo tanto, debe

corregirse la situacion de inmediato.

o] Tabla E4. VALORACIGN CUANTITATIVA DE LA INTENSIDAD DEL RIESEO DERIVADO DEL DESPLAZAMIENTO VERTICAL MANUAL DE MATERIALES

) ) ) i Sila persana expuesta no
Peso De pie < 3kg De pie 4-10kg De pie 11-25kg g:m"'a‘au’f%';gg e mpaionein o
adiestramiento, 0 se ha
Entre rodillas-caderas Por debaijo de las rodillas incorporado al lugar de
Aitura origen (V1) Entre caderas-codos 0 entre codos-hombros 0 por encima de los hombros trabajo después de un perfodo
largo de ausencia, o es
Entre rodillas-caderas Por debajo de las rodillas menor, o tiene > 40 aflos, 0
Aitura final (V) Entre caderas-codos 0 entre codos-hombros 0 por encima de los hombros £5 Lina mujer.
Desplazaninto vertieal W Si alguna persona expuesta
azam a y . sufre alguna patologfa de la
D=IVyVal = 25cm 26-50cm 51-75¢cm = J5cm Filiniial
W Si alguna persona esta
n“ﬂ%"“gﬂ“"ﬂ"" < 25cm 26-50cm 26-50cm = 50cm expuesta a estresores
e laborales.*
§iro del ronco o 030" 3160° > 60" R
i Sila tarea se realiza en el
Frecuencia < 1 levant./min 2.5 levant./min 6-9 levant./min > 9 levant./min tuma noctuna.
m Si la trabajadora esta
: harazata.
Asas con espacio para 4 - D
Calidad de la zona dedos y cantos redondeados Palma-mano 90° gg?i?[cnicl’ ;Egjgl;ﬂfhr:]e%ghar‘a . m Si el desplazamiento vertical
e agarre 0 si el formato de la carga AT Tequiere control/precision
es de facil sujecitn cuando se deja |a carga.

* Encaso de que se hayan detectado factores estresores, es preciso revisar la evaluaciin da riesgos psicosociales.

Frecuencia (F): si el kevantamianta = 15 min, F es &l valor observado; si no, F = (n* levant /min observados * n.® cichos frabajo en 15 min)/15.
Ej.- sien 1 min s levantan 10 cargas y a continuacidn, durante 2 min, se controla una maguina, el ciclo de trabajo = 3 min, y la F = (10 * 5715 = 3,33 levant./min, puesto que se han completado 5 ciclos de trabaj.

b) Una vez marcados estos valores en las casillas correspondientes, debe sumarse la

puntuacion total de cada factor segun la columna en la que se encuentre, y también sumar 1
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punto al valor final de la intensidad del riesgo en el caso de que se haya marcado alguno de los
factores que se enumeran en la columna de correcciones de sobrecarga. Ademas, si se detecta
gue alguna de las personas expuestas sufre alguna de las sensibilidades especificas que se
reflejan en la lista de trabajadores con proteccién especial (apartado 2.1.2 de este documento),
y que ésta puede tener alguna relacion con las consecuencias para la salud de la exposicion al
riesgo derivado del desplazamiento vertical manual de materiales, el caso se debe valorar
conjuntamente con los profesionales facultativos de la medicina del trabajo.

Criterio de valoracion

Una vez realizado el computo total, la interpretacion del grado de intensidad del riesgo se
determina a partir del criterio siguiente:

o] Tabla ES

Puntuacién 10-17 18-23 24-34 =34

En relacion al tiempo de exposicién, se toman los intervalos de la tabla siguiente, donde T es el
tiempo de levantamiento, y Tr el tiempo de recuperacién que le sigue.

LO] Tabla EB

Intervalos T=1lhiTr= 12T 1=T<2h iTr= 0,31 T=2h

Respecto a la valoracion del riesgo, tal como ya se ha comentado al inicio de este manual, debe
aplicarse la tabla de combinaciones que figura en el apartado 2.1.2. Asi pues, en caso de que
se detecte un riesgo moderado se considera necesario realizar un analisis mas exhaustivo

siguiendo alguno de los métodos especificos que se enumeran a continuacion:

e Guia técnica de manipulacion manual de cargas elaborada por el INSHT 1. Disposicion
final del Real Decreto 487/1997.

e Ecuacion de NIOSH revisada (NIOSH, 1994) para evaluar el levantamiento de cargas

tanto para levantamientos simples como para levantamientos diferentes (tarea multiple).

e Norma WAC 296-62-051. State of Washington. Department of Labor and Industries.

Ergonomics Rule 3.
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2.2.2. Valoracién estimada del riesgo derivado del transporte manual de cargas (E2)
Metodologia de aplicacion

a) En el puesto de trabajo, deben medirse o registrarse los valores de los siguientes factores de
riesgo:
Por un lado: la distancia recorrida, la altura de sujecion de la carga y la frecuencia de transporte.

Por otro lado: el sexo de la persona que realiza el transporte.

b) Una vez determinados dichos valores, se marcan en la tabla E7 siguiente, en la que se
obtiene el peso maximo recomendado en kg que se puede transportar para conseguir un nivel
de seguridad y salud en el 90% de poblacién expuesta (P). En caso de tener que valorar

distancias o frecuencias intermedias, deben interpolarse los valores de la tabla.

(o] Tabla E7. VALORES DE PESO TRANSPORTADO RECOMENDADOS*
Distancia recorrida: 2,1m Distancia recorrida: 4,3m Distancia recorrida: 8,5m
LIN TRANSPORTE CADA: \UN TRANSPORTE CADA: LN TRANSPORTE CADA:

6 122 lmin 2min Smin 30min 8  10s 165 Imin 2min Smin 30min 8r 18 245 Imin 2min  Smin 30min  8h

COD0S 90% 10 4 17 17 19 21 2 9§ m 15 1 I7 19 2 10 11 13 1B 18 17 2

Hombres
GADERAS 90% 3 7 21 21 23 22 31 1 14 18 19 21 23 27 13 15 17 18 20 22 2

COD0S 90% 10 12 13 13 13 13 18 9§ 0 13 13 13 13 18 10 11 12 12 12 12 16

Mujeres
CADERAS 90% 13 14 16 16 16 6 22 10 11 14 4 14 4 20 [12 12 14 14 14 14 19

Los valores en gris da |a tabla E7 deben considerarse ergondmicamente no folerables en caso de que s2 deban de soportar durante 4 horas, ya que superan los limites fisiokigicos. En estos casos, sa considera que la evaluackn deberia com pletarse
con un célculo del consuma metabdlico o una medicidn da la fracuencia cardiaca (E7 «Esfuerzo fisico ganeral=, explicado en el apartado 2.2.5.)

Una vez obtenido el peso recomendado en la tabla E7, debe consultarse la columna de
correcciones de sobrecarga de la tabla E8 para comprobar si se cumple alguna de las
situaciones escritas en color negro. En caso afirmativo, debe aplicarse la reduccién en % de
peso correspondiente, teniendo en cuenta que, si se cumplen ambas a la vez, sélo debe
aplicarse la condicién mas restrictiva. A continuacion, se calcula el cociente entre el peso real
de la carga transportada y el valor de peso recomendado, con lo que se obtiene el indice de

manipulacion manual de transporte (IT):

Pesoreal(kg)

IT =
Pesorecomendadosegantablas(ig)

En caso de que interese efectuar el célculo para otros percentiles de poblacion expuesta < 90%,
0 bien en caso de que se deba valorar una combinacion de transporte y levantamiento de
cargas, se recomienda aplicar la parte correspondiente de "Tareas de manipulacién manual de

cargas”, del método Ergo IBV2bis 2bis.
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Criterio de valoracion

A partir del valor de este indice (IT), la valoracion de la intensidad del riesgo derivado del
transporte manual de cargas se ha establecido en 3 niveles de cuantificacion (1, 2y 3), tal como
se puede comprobar en la tabla E8. Sin embargo, para obtener la cuantificacion final debe
comprobarse si se presenta alguna de las 3 situaciones escritas en azul en la columna de
sobrecarga. En caso afirmativo, tanto si se presentan 1, 2 o las 3 situaciones citadas, debera

valorarse su incidencia en la puntuacion final.

o] Tabla E8. VALORACION DEL RIESGD DE TRANSPORTE MANUAL DE CAREAS

M Si el transporte se realiza con una sola mano, o si se realiza fuera del plano sagital, o si la zona de sujecidn
de la carga es mala o dificulta la tarea, es preciso disminuir en un 153 el valor del peso limite obtenido

indice de en la tabla.
manipulacion M 5i se transportan cajas pequefas separadas del cuerpo, es preciso disminuir en un 30% el valor del peso
manual M=s075 076<T=s125 M=126 Iimite de |as tablas.
para transporte m i el apoyo de los pies no se realiza sobre un terreno firme y regular.
[{11] m i la persona expuesta no tiene experiencia o formacion especifica, o si se ha incorporado al lugar de

trabajo después de un perfodo largo de ausencia, o es menor, o tiene > 40 afios.
M Si alguna de las personas expuestas sufre alguna patologia de la columna.

Una vez efectuado el computo total, la interpretacién del grado de intensidad del riesgo se

determina cuantitativamente a partir del criterio siguiente:

O] Tabla E9

Puntuacion 1 2 3 =3

En relacion con el tiempo de exposicién, se toman los periodos de la tabla siguiente, y se

consideran como cémputo total de exposicion a lo largo de toda la jornada.

o} Tabla E10

Periodo < 2h/jornada 2-4 hfjornada = 4 hfjomada

Respecto a la valoracion del riesgo, debe aplicarse la tabla de combinaciones que figura en el

apartado 2.1.2 de esta parte del documento.

Ademas, si se detecta que alguna de las personas expuestas sufre alguna de las sensibilidades
especificas que se reflejan en la lista de trabajadores con proteccion especial (apartado 2.1.2 de
esta parte del documento), y que ésta puede tener alguna relacion directa con las

consecuencias para la salud de la exposicion al riesgo derivado del transporte manual de
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materiales, el caso se debe valorar conjuntamente con los profesionales facultativos de la
medicina del trabajo.

En este punto, y con la informacién recogida, se procede a rellenar la ficha E2, incluida en el
anexo E, tal como ya se ha explicado en el apartado 2.1.2 de esta parte del documento.

2.2.3. Valoracién estimada del riesgo derivado de empujar cargas o de tirar de ellas

manualmente (E3)
Metodologia de aplicacién para empujar cargas

a) En el puesto de trabajo, deben medirse o registrarse los valores de los factores de riesgo
siguientes:
. Inicialmente, medir la fuerza inicial (FI) y de mantenimiento (FM) real en kg. Se
recomienda utilizar un dinamometro.
. La distancia desplazada, la altura de agarre de la carga y la frecuencia de transporte.

. Por otro lado: determinar el sexo de la persona que realiza el transporte.

b) Una vez determinados dichos valores, se marcan en una de las 4 tablas siguientes, en
funciébn de la distancia recorrida, con el objetivo de obtener los valores de fuerza
recomendados, tanto para iniciar el movimiento de empujar una carga (Fl en las tablas E11 y
E12 de la pagina siguiente) como para mantener este movimiento (FM en las tablas E13 y E14),
para conseguir un nivel de seguridad y salud en el 90% de poblacién expuesta (P). En caso de

tener que valorar distancias o frecuencias intermedias, deben interpolarse los valores de la

tabla.
o} Tabla E11. VALORES RECOMENDADOS DE FUERZA INICIAL (F1) PARA EMPUJAR (HOMBRE/MUJER), DISTANCIAS DE2,1A 152 m
Distancia recorrida: = 2,1m Distancia recorrida: 2,2 a 7,6m Distancia recorrida: 7,7 a 15.2m
1IN TRANSPORTE CADA: LN TRANSPORTE CADA: LN TRANSPORTE CADA:

6 122 lmin 2min Smin 30min 8 15 225 Imin 2min Smin 30min 8 255 355 Imin 2Zmin  Smin 30min  8h

CADERAS 90% 19 2 24 24 2 % 31 13 4 20 20 21 21 2% 1 17 19 19 20 20 24

m{:r]ms CO0s 90% 21 24 2% 26 28 28 34 16 18 23 23 2 2 I 18 21 2 2 23 AU B

HOMERDS 90% 2 2 2 2 26 26 31 14 16 21 21 2 2 2% 16 18 19 19 20 21 25

CADERAS 90% m 12 14 14 1 17 18 1 12 14 14 16 16 17 9 11 12 12 13 14 15

“‘(]F'f]“ 0008 90% 4 15 17 18 20 21 2 14 1 1 17 19 19 21 11 13 14 14 16 16 17

HOMERDS 90% 4 15 17 18 20 21 2 1 16 11 16 18 19 20 12 14 14 14 15 16 17
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o] Tabla E12. VALORES RECOMENDADOS DE FUERZA INICIAL (FI) PARA EMPUIAR (HOMBRE/MUJER), DISTANCIAS DE 15,3 A61m

Distancia recorrida: 15,3 a 30.5m Distancia recorridaa: 30,6 a 45,7Tm Distancia recorrida: 45,8 a 61m
LN TRANSPORTE CADA: UN TRANSPORTE CADA: LN TRANSPORTE CADA:

1min 2min Smin 30min 8h 1min 2min Smin 30min & 2min Smin 30min &

GRS 90% 14 16 19 19 2 12 14 16 16 20 12 14 14 17
""{';'I']m conos 90% 17 19 2 2 27 14 16 19 19 23 14 16 16 20
HOMBROS  90% 15 16 19 19 2 13 14 16 16 20 12 14 14 18
CORRS  90% 11 12 12 13 15 1 12 12 13 15 10 11 12 13
"‘“[I:IT]“ C000s 90% 12 14 15 16 18 12 14 15 16 18 12 13 14 16
HOMEROS  90% 12 13 14 15 17 12 13 14 15 17 12 13 14 15

Distancia recorrida: = 2,1m Distancia recorrida: 2,2 a 7,6m Distancia recorrida: 7.7 a 15,2m

LN TRANSPORTE CADA: UN TRANSFORTE CADA: UN TRANSPORTE CADA:

6 122 Imin 2min Smin 30min 8 15 225 lmin 2min Smin 30min 81 255 355 Imin 2min  Smin 30min  8h

CADERAS 90% 0 13 16 16 18 19 23 '8 10 12 13 14 15 18 | & (J10 11 11 12 13 15

““{g:'i“ CO0s 90% 10 13 16 17 19 19 23 08y 10 13 13 156 156 18 @ (pl0y 11 12 13 13 16

HOMERDS 90% 0 13 15 16 18 18 22 [ & 9 13 13 15 16 18 | & 9 11 12 13 14 16

CADERAS 90% ] 6 8 8 9 9 12 [ 6 7 ¥ 7 8 95 11 B 6 6 6 7 7 9

";‘é‘;"f‘meu%519910111351389911535??310

HOMERDS 90% 6 8 10 10 1 12 14 | 6 7 ¥ 7 8 95 11 B 6 6 6 7 7 9

o] Tabla E14. VALORES RECOMENDADDS DE FUERZA DE MANTENIMIENTO (FM) PARA EMPUIAR (HOMBRE/MUIER), DISTANCIAS DE 15,3 A 61 m

Distancia recorrida: 15,3 a 30.5m Distancia recorrida: 30,6 a 45.7Tm Distancia recorrida: 45,8 a 61m
LN TRANSPORTE CADA: UN TRANSPORTE CADA: \UN TRANSPORTE CADA:

1min 2min Smin 30min 8h 1min 2min Smin 30min & 2min Smin 30min &

CORS | 90% | 8 9 1l 13 15 7 8 9 1l 13 7 8 9 10
“"(';‘,';']“ s | 90% 8 10 12 13 16 7 8 9 1l 13 7 8 9 1
WWERIS  90% | 8 10 12 13 16 7 8 10 1l 13 7 8 9 1
CORS | 90% | 5 6 § § 8 5 5 5 § 7 4 4 4 6
"{'é',’,’f‘ £0005 90% 5 6 6 7 9 5 6 6 6 8 4 4 5 3
WOWERIS  90% | 5 6 § § 8 5 5 5 § 8 4 4 4 6

Las valores en gris reflejados en las tablas E13 y E14, ambas relacinadas con ka fuerza de mantanimienta (FM), deben considerarse engondmicamente no tolerables en caso de que sa soporten durante 4 horas, puestn qua superan los limites fisiddgicos. En
estos casos, se considera que la evaluacion deberia completarse con un cékulo del consumo metabdlico o una medicidn da |a frecuencia cardlaca (E7 «Esfuero fisico generals, eplicado en el apartado 2.2.5).

En el caso de que los valores recomendables obtenidos no se encuentren en ninguna de las
situaciones citadas en el parrafo anterior, se calcula el cociente entre la fuerza real inicial o de
mantenimiento ejercida y el valor recomendado segun las tablas, con lo que se obtienen 2

indices de empuje (IP): el inicial y el de mantenimiento.

Fuerzainicialodemantenimientoreal(kg)

IP =
Fuerzainicialodemantenimientorecomendadasegantablas(ig)

En caso de que interese efectuar el calculo para otros percentiles de poblacion expuesta < 90%,

0 en caso de que se deba valorar una combinaciéon de desplazamientos (empuijar/tirar), se
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recomienda aplicar la parte correspondiente de "Tareas de manipulacién manual de cargas" del
método Ergo IBV 2bis.

(o] Tabla E15. VALORACIGN DEL RIESGO DE EMPUIAR CARGAS MANUALMENTE

M Si durante el recorrido se deben salvar desniveles > 1% (rampas) o escalones.
indice de M 5i el apoyo de los pies no se realiza sobre un terreno firme y regular.

manipulacion manual S 1a persona expuesta no tiene experiencia o formacidn, o se ha incorporado al lugar de trabajo despues
para empujar P<075 076<IP<125 [P=126 de un perfodo largo de ausencia, o es menor, o tiene > 40 afios.
(IP)

M Si alguna persona expuesta sufre alguna patologla de la columna.
M Si el desplazamiento se realiza con una sola mano o fuera del plano sagital.

Criterio de valoracion

Una vez obtenidos los valores de los indices (IP) inicial y de mantenimiento, se utilizara el mas
alto. A continuacién, la valoracién de la intensidad del riesgo derivado de empujar cargas
manualmente se ha establecido en 3 niveles de cuantificacién (1, 2 y 3), tal como se puede
comprobar en la tabla E15. Sin embargo, para poder obtener el valor de riesgo final, antes debe
comprobarse si se cumple alguna de las situaciones que figuran en la columna de sobrecarga,
ya que, en este caso, debe sumarse 1 punto al valor de la columna en la que habiamos
determinado el valor del indice IP. Una vez hecho el cédmputo total, la interpretacion del grado
de intensidad del riesgo se determina cuantitativamente a partir del criterio siguiente:

0] Tabla E16

Puntuacion 1 2 3 =3

En relacion al tiempo de exposicion, se toman los periodos de la tabla siguiente,

considerandolos como el computo total de exposicion a lo largo de toda la jornada.

O Tabla E17

Intervalos = 2 hfjornada 2-4 hfjornada = 4 h/jornada

Respecto a la valoracion del riesgo, es preciso aplicar la tabla de combinaciones que figura en
el apartado 2.1.2. Ademas, si se detecta que alguna de las personas expuestas sufre alguna de
las sensibilidades especificas que se reflejan en la lista de trabajadores con proteccion especial
(apartado 2.1.2 de esta parte del documento), y que ésta puede tener alguna relacion directa
con las consecuencias para la salud de la exposicion al riesgo derivado de empujar cargas

manualmente, el caso se debe valorar conjuntamente con los profesionales facultativos de la
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medicina del trabajo. En este punto, y con la informacion recopilada, se procede a rellenar la
ficha E2, incluida en el anexo E, tal como ya se ha explicado en el apartado 2.1.2 de este

manual.
Metodologia de aplicacién paratirar de cargas

Los valores a aplicar son los mismos que para empujar cargas, teniendo en cuenta que la
fuerza inicial para tirar (FI) es un 13% inferior a la FlI correspondiente para empujar en las
mismas condiciones de trabajo, y la fuerza de mantenimiento para tirar (FM) es un 20% inferior
a la FM correspondiente para empujar en las mismas condiciones de trabajo.

2.2.4. Valoracién estimada del riesgo derivado de la exposicién a posturas forzadas (E4),

movimientos repetitivos (E5) y esfuerzo muscular localizado mantenido (E6)

Riesgo probablemente existente en la ejecucion de trabajos basicamente estaticos que implican
movimientos similares y continuos de las mismas extremidades, movimientos rapidos y de
amplitud reducida, procesos de trabajo repetidos con ciclos de operacion cortos y definidos o

actividades en las que falta tiempo de recuperacion a lo largo de cada hora de trabajo efectivo.

Metodologia de aplicacion
a) En el puesto de trabajo deben medirse o registrarse los valores reales que adoptan los
parametros reflejados en las tablas E19, E20 y E21, a partir de las cuales se obtiene el
valor de la intensidad del riesgo derivado de la exposiciébn a posturas forzadas,
movimientos repetitivos o esfuerzo muscular localizado mantenido, respectivamente. Sin
embargo, en caso de que se identifique que, en el sistema de trabajo, se presenta
alguna de las condiciones de trabajo reflejadas en la tabla E18, debe considerarse el
riesgo como ergondémicamente no tolerable y, por lo tanto, es preciso corregir la

situacion de inmediato.
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m 3i las manos estan por encima de la cabeza, o si los codos estan por encima de los
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durante > 4 horas/dia.

Brazos y hombros | Sise levantan las manos por encima de la cabeza, o el codo por encima del hombro > 1 durante > 4 horas/dia.
m Sise los homb estati idos o elevados, o bien ad esta con una repetitividad
= 2 movimientos/minute.
m Si se sujeta en pinza un objeto = 1 kg, sin apoyo o haciendo una fuerza = 2 kg (similar a coger un paguete de 500 folios de
papel) = 4 horas/dia.
m Si se sujeta en pinza un objeto = 1 kg, sin apoyo o haciendo una fuerza = 2 kg y, ademas, las mufiecas estan flexionadas
= 30%, en ion = 45°, 0 en desviacién cubital = 30°, > 3 horas/dia.
m Si se coge un objeto = 3 kg, sin apoyo o haciendo una fuerza = 5 kg, vy se tienen las = 30", 0en
= 45, 0 en desviacidn cubital = 30°, > 3 horas/dia.
m Si las manos cogen un objeto = 3 kg, sin ningiin apoyo, o hacen una fuerza = 5 kg, con una repetitividad de movimientos >
3 horas/dia.
m Si las manos cogen un objeto = 3 kg, sin ningiin apoyo, o hacen una fuerza = 5 kg durante > 4 horas/dia.
Manos y muiiecas | Silas estan en fl 6n mientras se esta haciendo un agarre de fuerza.
m Si la base de la palma de la mano se usa como martillo = 60 veces/hora o > 1 vez/minuto, durante > 2 horas/dia.
m Si las mufiecas o las manos adoptan la misma postura o to con poca cada pocos dos (i
actividades de atornillar), = & heras/dia.
m Si las mufiecas o las manos adoptan la misma postura o to con poca cada pocos dos (i
ctividad; illar), = 2 iay, ademas, las mufi estan flexionad 30°, oen ion = 45°, o en
cubital = 30° y se ejerce una fuerza elevada con las manos.
m 3i se ejecuta la accidn de atornillar de forma intensa durante = 7 horas/dia.
m Si se ejecuta la accidn de atornillar de forma intensa con las 30° oen 6n = 45%, o en di
cubital = 30° = 4 horas/dia.
Cuello m 3i se mantiene el cuello inclinado > 45" sin ningin apoyo o sin la posibilidad de cambiar de postura > 4 horas/dia.
m Si seinclina la espalda > 30° sin ningiin apoyo o sin la posibilidad de cambiar de postura > 4 horas/dia.
m Si se inclina la espalda = 45" sin ningin apoyo o sin la posibilidad de cambiar de postura = 2 horas/dia.
Tronco m Sila espalda esta en on = 60° sin apoyo.
m Si, d tado, no se puede t la lordesis lumbar (falta un respaldo ¢ debe mantenerse un dngulo cerrado de
las caderas) > 4 horas/dia.
| Si se estd en cuclillas > 4 horas/dia, o arrodillado sobre una superficie dictil. adaptable o flexible > 4 horas/dia, o sobre
Plernas y rodillas una superficie dura = 2 horas/dia.

durante > 2

m 3i las rodillas se usan como martillo > 60 veces/hora o > 1

b) Para las situaciones de riesgo que no respondan a ninguna de las valoraciones de riesgo

ergondmicamente no tolerable anteriores, deben medirse o registrarse los valores de postura

forzada o desviacion articular que pueda adoptar cada extremidad (tabla E19), la repetitividad

de los movimientos (tabla E20), el grado de intensidad y la duracion del esfuerzo o la fuerza
mantenida (tabla E21).

Tabla E19. VALORACION DEL RIESGO0 DE POSTURA FORZADA O DESVIACION

2 3 4
Brazos Flenidin > 90° +1 i los hombros estén elevados.
hombros [Flexidn 0-20¢ Fleadn 20-45° Flexitn 45-90° ) +1 5i los brazs estdn en abduccion o rotacidn.
L) En extensidn -1 =i hay apoyo o si los brazos cuelgan (a favor de Iz gravedad).
Antebrazos Flexidn 50-100° Fladdn > 100° Floddn edrema = 145° | ) g onan 1a linea media del cuerp o 52 desvian hacia fuera del
[Extensidn 90-60° Extensidn 60-0° Pronaciin/supinacidn CUETPO.
o . . " +1 si hay pronzcidn/supinaciin.
0 [Flexidn 0 Fleagin s 15° Flexién = 15° Fleadin extrema 85-95° =1 5i hay desviacion lateral o girn.
Extensidn 0 Extensiin < 15° Extensitn > 15° Exiensidn extrema 54-85° | +1 5iel agame es en pinza, palmar o en gancho.
+1 si los dedos estan en gatillo.
Fleddn 10-207 Flendin = 257, sin
Cuello Flexiin = 10° Flexidn > 20°, pem Flexitn = 20-25° apaye total del tronco +1 siel cusllo esta girado, en torsion o inclinado lateralmente.
con repasacabezas Extensidn
Fleaidin > 607
e - Flesitn > 20-60° Extensitn > 20°
mantenizndo la Flexidn 0-207 = = ¥ sin apoyo . I
Tronco lordosis lumbar Extensitn 0-20° Extensitn = 20° Sentads +1 siel tronco esta en torsidn o inclinado lateralmente.
_ N a PEro sin
De pie y erecin 3 = poder maniener
1a lordosis lumbar
Sentado, con las " = .
Sentadaconlas  mdflas<OFymspaldy o P- > S0 lmadas o Amoriliad
mdillas 90-135° e inclinaciin regulable p Sentado anguba
Plernas y rodilias : ) = postura inestable ﬂemmmwgggu_ +1 si las rodillas estan fledonadas > 607 (excepio postura apoyada).
gl‘*f:;m Eﬁa"l";‘ifm"ml‘"nfe En cuclillas o con fledsn  135° y sin respaldo
= 50% pomads = de las rodillas 30-60° inclinable para el tranco

PUNTUACIGN DE POSTURA FORZAD

0 DESVIACION ARTICULAR
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b) Una vez valoradas todas las extremidades, debe sumarse la puntuacién total de cada
columna y afadirle la puntuacion correspondiente de la columna de correcciones
posturales por extremidad. Este sistema se debe repetir para los riesgos de repetitividad
(tabla E20) y de esfuerzo muscular (tabla E21), incluidas las correcciones de
sobrecarga, para lo que se suma 1 punto a la puntuacion total.

Tabls E20. VALORACION DEL RIESEO DE REPETITIVIDAD DE LOS MOVIMIENTDS
b 1

Si 22 eatd expuestd 3 vidracones ¢ 2 temperaturas dajas”.
Si se usan las extremidades con movimientos bruscos, desviaciones extremes,
presin con bejidos tlandos o feerza.

Si 52 padece un exfueno muscular elewddo 0 se stoptan postaras fozada

< | mov/min 1-5 mov/min 6-15 mov/min > 15 mov./min
Repetitividad ocklo>90s  ocicho50-90s ocilo 30-60 s ociclo<30s

* 0 case On qo0 o Doy Setectado 524 BXPOLODS pOrtiate § VIRINDONY, #3 SChs Complntar s evalgacaie (o * 8 cane do que 3¢ Rays Sefectado o3 CpOBIN § IempRraterss Sej, a8 Jorcns completar ) svatcacioe con iy |
s woloracsdn de lot nesged G wiracwses e of Cumpo esters y of Conpunty mune Sram Srtades o0 bs patadet cormipondmnts vaioracue i neigs Mgwitecs
226 52127 &n mi docummtn

Intensidad ¥ 0% A<KM<2% WecilM< X FOM > 49% St la temperaturs es clevada®
del estoerro ' 14 Sog 34 Borg 57 Boeg > 7 St 30 mantiene una Postura asmetrica 0 on agame forzado
Sl.mommh.cf-h'utm. 22
| <& w195 230, »30s | S0 resks am o e s
EACAA B PURCEPCON DL EVTETS OF BORG BrWISA0L o oW (SN U
0 Eshoerzo rado 0
05 [ sfoecas poco pecceptible S
1 Estveco may hgero 10
2 Exfomrim bgero 20
3 Estuerro moderado 30
il Exteerzo Rgeraments duro 0
5:% Esfuero pesado 50-60
7.8:% Estwerso muy duwo 70-80-90
10 Esfeerro entremadamente duro (minimo) 100

Ademas, recordar que, si se detecta que alguna de las personas expuestas sufre alguna de las
sensibilidades especificas que se reflejan en la lista de trabajadores con proteccién especial
(apartado 2.1.2 de esta parte del documento), y que ésta puede tener alguna relacién directa
con las consecuencias para la salud de la exposicion al riesgo derivado de la exposicion a
posturas forzadas, la repetitividad o el esfuerzo muscular mantenido, el caso se debe valorar

conjuntamente con los profesionales facultativos de la medicina del trabajo.
Criterio de valoracion

Una vez realizado el computo total para cada uno de los 3 riesgos, la interpretacion del grado
de intensidad se determina a partir de los criterios siguientes:
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Tabla E?2. POSTURA FORZADA O DESYIACIGN ARTICULAR

I

Pumtuacidn £-11 12-18 15-24 =14

Tabla EZ3. REPETITIVIDAD DE MOVIMIENTD

I

Puntuaclin 1 2-3 4 =4

|

Tabla E?4. ESFUERZ0 MUSCULAR

Puntuacidn 1 4-6 I8 =8

En relacion con el tiempo de exposicion, se toman los intervalos de la tabla siguiente:

I

Tabla EZ5

Intervalos = | hijomada 1-4 hfjornada = 4 hfjormada

Respecto a la valoracion del riesgo, tal como ya se ha comentado en el inicio de este manual,
debe aplicarse la tabla de combinaciones que figura en el apartado 2.1.2. Asi pues, en el caso
de que se detecte un riesgo moderado, se considera necesario realizar un analisis mas

exhaustivo siguiendo alguno de los métodos especificos que se indican a continuacion:

e Método Ergo IBV2bis e Método OWAS10
e Método RULA9 ¢ Método Job Strain Index (JSI)
e Método REBA6 e Método Check-list OCRA12

2.2.5. Valoracién estimada del esfuerzo fisico general (E7)

Riesgo probablemente existente en el caso de que, durante la mayor parte de la jornada, se
ejecuten trabajos que requieran: mantenimiento de posturas estaticas, adopcion de posturas
alejadas de la postura de confort de las extremidades, ejecucion de trabajos dindmicos,
manipulacion manual de cargas, exposicion a niveles elevados de factores ambientales

termohigrométricos o de ruido o exposicion a factores psicologicos relacionados con el estrés.
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Metodologia de aplicacion

Es preciso determinar cuél es el valor del esfuerzo fisiolégico o la carga energética que conlleva
la ejecucion de la tarea para la persona. Concretamente, este valor se puede determinar de 3
formas que, por orden de preferencia y fiabilidad, son las siguientes:

a) Medir el gasto energético directamente en la persona registrando su frecuencia cardiaca con
un pulsémetro, es decir, un aparato que recoge periddicamente las pulsaciones cardiacas
mediante un transductor en forma de banda toracica y un reloj digital como elemento de
almacenamiento de datos. Con este sistema, la interferencia en la actividad laboral de la

persona es minima.

b) Calcular el gasto metabdlico de la persona durante la ejecucién de su actividad, lo que se
realiza con un analisis del esfuerzo fisico exigido, las posturas adoptadas y el tiempo de

exposicion.

Una vez obtenidos estos valores, el calculo metabdlico se ejecuta a partir de la estimacion de la

actividad propuesta por la norma UNE 28996:199513. Concretamente, este calculo puede

realizarse de las siguientes formas:

¢ Manualmente, utilizando las tablas de la norma adaptadas a la Norma técnica de
prevencibn (NTP) 32316, editada por el INSHT vy accesible en la web:

http://www.mtas.es/insht/ntp/ntp _323.htm. Es preciso tener presente que algunas tablas no

incluyen el consumometabdlico basal.

e También se puede utilizar el calculador de la péagina electronica que se indica a
continuacién, en la que tampoco se incluye el consumo metabdlico basal:
http://hsc.usf.edu/~tbernard/HollowHills/EstMetRate21.xls

c) Aplicar los valores orientativos de niveles energéticos proporcionados en las tablas de la
norma UNE indicada, clasificados por tipo de actividad o profesion. Si se utiliza esta opcién, se
comete un error importante que puede alcanzar el 35%; por tanto, los valores no dejan de ser

orientativos.
Criterio de valoracion

Una vez medido o calculado el esfuerzo fisico, la valoracion de la intensidad de este esfuerzo,
reflejada en las columnas de la tabla E28, se ha clasificado a partir de la combinacion de 5

criterios:


http://www.mtas.es/insht/ntp/ntp_323.htm
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Frecuencia cardiaca media de trabajo (FCM), contabilizada en pulsaciones por minuto

(p/min).

Consumo metabdlico de trabajo (MT), determinado en forma de calorias consumidas a lo

largo de la jornada (kcal/j) o por minuto (kcal/min), en funcion del tiempo de exposicion.

Capacidad aerd6bica maxima (CAM) o frecuencia cardiaca maxima, valor que se puede
determinar o bien considerando un valor CAM de 170 p/min o bien a partir del resultado

obtenido de aplicar la ecuacion siguiente:
CAM = 220 - edad, para los hombres.
CAM = 226 - edad, para las mujeres.

Método de Brouha o indice de recuperacién cardiaca, que determina la capacidad de
recuperacion y, por tanto, la penosidad de la tarea. La interpretacion de este método se obtiene
aplicando las ecuaciones siguientes, donde P1, P2 y P3 son la medida de la frecuencia
cardiaca obtenida al cabo de 1 minuto (P1), 2 minutos (P2) y 3 minutos (P3), respectivamente,
tras haber finalizado la tarea. Concretamente:

e Brouha 1:si P1-P310,yP1, P2iP3 son proximos a 90 p/min, la recuperacién es normal

(riesgo leve).
e Brouha 2:siP1110,y P1 - P3 10, el gasto energético no es excesivo (riesgo moderado).
e Brouha 3:siP1-P3< 10,y P3>090, larecuperacion es inadecuada para la tarea requerida

y puede originar fatiga (riesgo grave).

Por dltimo, también se ha utilizado la escala de percepcidon del esfuerzo de Borg7: método
psicofisico que consiste en una escala de 15 valores que responden a una percepcion de la

sensacion de incomodidad o fatiga experimentada durante la ejecucion de la tarea. Ademas,

esta escala mantiene una equivalencia lineal con la frecuencia cardiaca.
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@ Tahla E26. ESCALA DE PERCEPCION DEL ESFUERZD DE BORE
ESCALA DE PERCEPEION po— FRECUENCIA CARDUACA
DEL ESFUERZD EQUIVALENTE (w/min}
] Sin esfuerm 60
1id Esfuerzo extremadamente ligero 10-80
9i10 Esfuerza muy ligero 90-100
mniz Esfuerzo llgero 110120
13114 Esfuerz un poco duro 130-140
15i 16 Esfuerza duro (pesada) 150-160
17118 Esfuerzo muy duro 170-180
19 Esfuerm extremadamente duro 190
] Esfuerzo maximo 200

En relacion con el tiempo de exposicion, se toman los periodos de la tabla siguiente como
cémputo total a lo largo de la jornada:

o] Tabla E27

TIEMPD DE EXPOSICIAN £ HEDID URGD  NORNADA CONPLETA

Perlodo <|hfjomada 14 b 57 hff zih

Tabla E28. VALORACIGN DEL RIESGD DE ESFUERZO FISICO GENERAL A PARTIR DE LA INTENSIDAD Y EL TIEMPO DE EXPOSICION

RIESEO ERGONOMICD CORRECCIONES DE SUBRECARGA
RIESED LEVE RIESE0 MODERADO RIESE0 GRAVE Tt RARE e L SANECNIG,
MT < 1200 kcalj 1200 < MT < 1499 1500 < MT < 2000 Para las mujeres, MT se considerara un 30-35%
Jornada completa ! FCM > 104 0 -
FCM < £8 p/min 88 < FCM < 54 s<hMs o A | inferior
Largo MT < 2.5 kcalfmin 25=MT<31 32<MT <42 Ll A los valores de FCM para periodos largos y medios
FCM = 75 p/min 76 = FCM < &7 BB < FCM < 95 FOM > FOMm 25 se ha de sumar 10-15 p/min para mujeres.
e MT < 5 kealimin SSMI< 75 TESMI< 125 ke En condiciones de calor o frio™*.
FCM < 100 p/mi 100 = FCM = 120 121 < FCM < 160 4 .
ST FOM = FOMM&-25 | §i se lleva ropa pesada.
e MT < 7.5 kcalmin 15SMIS 10 101 M 125 e S la tarea se realiza en tumo nocturno.
FCM < 125 p/min 125 < FCM = 130 LBisrusiio (PRSI0
CAM < 25% 25% = CAMS 50%  51% = CAMs 75% mas cardiovasculares.
Independiente del = CAM > T5%
Brouhia 1 Brouha 2 Broutia 3 Exposicion a estresores laborales importantes™**,
tiempo de exposicidn Borg £-9 Borg 10-12 Barg 13-16 = L

* FCMmx = 720 — edad
“* En condiciongs de calor se puede esperar un incremento ded MT & 5-10 w/m? y para condiciones de frio s2 puede esperar un increments méximo de 200 wim? causado par los escalofries.
“** En este caso, es preciso revisar la evaluzcitn de riespos pscosociales.

Puesto que estamos tratando un riesgo que se puede medir, como se ha comentado al inicio, su

valoracion se realizara a partir de la combinacion de intensidad y tiempo de exposicion

establecida en la tabla E28, donde, previamente, sera preciso comprobar si se detecta la
existencia de alguno de los factores listados en la zona sombreada de la columna de
correcciones de sobrecarga. Por otro lado, si se detecta que alguna de las personas expuestas
sufre alguna de las sensibilidades especificas que se reflejan en la lista de trabajadores con
proteccion especial (apartado 2.1.2), y que ésta puede tener alguna relacion directa con las
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consecuencias para la salud de la exposicidbn a un esfuerzo fisico laboral, la valoracién del
riesgo final debera realizarse conjuntamente con los profesionales facultativos de la medicina
del trabajo.

En el caso de que se detecte un riesgo moderado, se considera necesario medir la frecuencia
cardiaca con un pulsometro en las condiciones reales de trabajo, y aplicar uno de los métodos
de valoracion siguientes:

. Método Chamoux para exposiciones largas de 8 horas.

. Método Frimat para fases cortas de trabajo.

Ambos se pueden consultar en la norma técnica de prevenciéon NTP 295, editada por el INSHT
y accesible en la siguiente pagina electrénica: http://www.mtas.es/insht/ntp/ntp _295.htmTabla



http://www.mtas.es/insht/ntp/ntp_295.htmTabla
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Anexo No. 15:Indicadores del proceso de OT con su forma de calculo y umbral de

evaluacion. Fuente: Elaboracién propia

Umbral de evaluacién

100% - 70% Suficiente.

Total de equipos que domina . 50% - 70% Adecuado
*
total de equipos instalados

0% - 50% Limitado

< 3% Bien
Total de horas — hombres aprovechadas (real) 100
Seccién plan reajustado (real) >3% Mal
> 70% Bien
¥ indicadores
_— %
FTD <70% Mal
> 80% Bien
Total de horas — hombres aprovechadas (real) G
*
Plantilla cubierta (estimado) < 80% Mal
Cantidad de procesos mejorados 100 Lograr un 100% de
* .
Cantidad de procesos existentes Procesos mejorados
100% — Factor de Deficiencia — Factor de Mantenimiento 2 85% Bien

< 85% Mal
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Anexo No.16: Mapa del proceso de organizacion del trabajo en la Empresa Termoeléctrica de Cienfuegos. Fuente: Elaboracién

propia
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Anexo No. 17: Ficha de proceso de Organizacion del trabajo en la Empresa

Termoeléctrica Cienfuegos. Fuente: Elaboracién propia

¥

CTE

CARLOS MANUEL
DE CESPEDES

Ficha de Proceso

Responsables
Director General

Proceso de Organizacion del |Director Recursos Humanos

Trabajo Especialista C en GRH
Especialista C en GRH
Especialista B en GRH

Psicologo Laboral

Estudiar y proponer las variantes que permitan la
Misién mejor aplicacion de la politica laboral y salarial en la
Empresa, con vistas a alcanzar una utilizacion
eficiente de la fuerza de trabajo y los procesos

asociados.

e Empieza: Elaboracion del plan de estudio del afio

Alcance e Incluye : Resolucion firmada por el director general que contiene

la programacion de los estudios de organizacion del trabajo

e Termina: Aprobacion por el director general de las mejoras
propuestas por el equipo como resultado de los estudios

realizados
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Proveedores

MTSS

MINBAS UNE

ENTIDAD

Organismos de la Administracion
Central del Estado

ONN

Entradas
Regulaciones generales
Regulaciones especificas del sector
Regulaciones de la organizacion
Técnicas de ldentificacion
Técnicas de Estimacion
Técnicas de Valoracion
Técnicas de Control
Regulaciones Juridicas

Normas Cubanas

Salidas
Proceso de trabajo mejorado
Incentivos laborales mas efectivos
Analisis de indicadores
Costos de Organizacion del
trabajo

Clientes
Trabajador
Entidad
MTSS
UNE

Registros
Plan anual de estudio de organizacion del trabajo.

Expedientes de los estudios de organizacion del trabajo.

Plantilla aprobada

Reglamento de los sistemas de pagos implantados
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Certificaciones emitidas por el cumplimiento de indicadores formadores y

condicionantes de los sistemas de pagos.
Legislaciones
Resolucionesaprobatorias.

Otrosprocedimientos de trabajo.

Inspecciones

Sistema de autocontrol

Variable de Control

Control de la ejecucion por concepto

del gasto de salario.

Indicadores
Ausentismo

Aprovechamiento de la fuerza

de trabajo
Utilizacion de la plantilla
Nivel de conocimiento

Porciento (%) de procesos

mejorados
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Anexo No0.18: Lista de chequeo para evaluar el proceso de Organizacion del Trabajo.

Fuente: Elaboracién propia

Preguntas por elementos Si | No | Observaciones
Organizacién del Trabajo
¢Tiene elaborada la organizacion la estrategia organizativa de
organizacion del trabajo? %
¢ Se encuentran identificados por la alta direccién los procesos que
afiaden valor o encarecen los costos y las premisas para acometer | X
el estudio del trabajo?
¢ Se realiza un diagnostico anual de organizacién del trabajo y
existe evidencia de ello? X
¢, Se aprueba por la direccién y el sindicato el diagnostico de la
Organizacion del Trabajo? %
¢Cuenta la organizacion con un procedimiento documentado
donde se establece como realizar los analisis de los resultados de
los estudios del trabajo, asi como la forma de implementar estos %
resultados?
¢.Se encuentra elaborado y aprobado por la alta direccion el plan
de estudio de Organizacién del Trabajo? %
¢.Se encuentran definidas y aprobadas las personas responsables
de la realizacién de los estudios del trabajo, asi como los que | X
deben participar?
¢ Garantiza la alta direccion la participacion de los trabajadores en
los estudios de trabajo? %
¢, Se han capacitado a los técnicos, ingenieros y tecnélogos para la
realizacion de los estudios de organizacion y la normacion del | X
trabajo?
¢, Se encuentran definidas y aprobadas por la alta direccion las
técnicas y herramientas a utilizar para desarrollar los estudios del | X
trabajo?
¢Existe una correcta preparacion, programacion y distribucion de
la produccion y de la actividad de los trabajadores de acuerdo al | X

proceso tecnoldgico?
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¢La divisibn y cooperacion del trabajo establecidas logran la
utilizacion plena del tiempo de trabajo tanto desde el punto de vista

cuantitativo como cualitativo de la fuerza de trabajo?

Se generan adn
demoras

organizativas

SEl puesto de trabajo posee las herramientas, dispositivos y
materiales necesarios, concebidos por la tecnologia para el
cumplimiento de la tarea y del contenido de trabajo, por parte del
trabajador?

¢ Existen condiciones materiales y ambientales en los puestos de
trabajo, que garanticen el cumplimiento de las tareas, ademas
estan en correspondencia con las normas de seguridad y salud en

el trabajo?

¢Las condiciones de trabajo y el régimen de trabajo y descanso
establecido, favorecen la actividad de los trabajadores de manera
gue se estimule su capacidad laboral, incidiendo ello en una mayor

eficiencia sin perjuicio a su salud?

¢Cuenta la organizacion con una descripcion escrita para los
nuevos procesos o0 métodos resultantes de la aplicacion de
estudios del trabajo y métodos que contengan como minimo?

a) Descripcion detallada del proceso de trabajo método a aplicar.
b) Herramientas y equipos que se utilizaran.

c) Condiciones de trabajo, de seguridad y salud en el trabajo y
ergondémicas a garantizar.

d) Diagrama de la disposicion del lugar de trabajo y posible croquis

de las herramientas, plantillas y otros dispositivos.

¢Existen un expediente para cada estudio de Organizacién del

Trabajo realizado?

¢Realiza la organizacion la medicion del trabajo aplicando las
técnicas de estudio de tiempos, para determinar los niveles de
aprovechamiento de la jornada laboral (AJL) y el tiempo que

invierte un trabajador competente en llevar a cabo una tarea?

¢ Se caracteriza y evalla la actividad de normacioén del trabajo y la

actividad de disefio de métodos y tecnologias?

¢ Valoracién de la cantidad de puestos normables, normados y no
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normados, asi como los trabajadores abarcados en cada caso?

¢Calidad de las normas elaboradas a partir de estadisticas
existentes sobre el comportamiento de las mismas en un periodo
dado, ya sea a nivel de empresa, proceso, actividad, etc.?

a) ¢ Esta elaborada la documentacion para cada puesto de trabajo
y se corresponde con lo que se hace?

b) ¢ Existe dominio de la documentacion por los trabajadores?

¢ Tiene elaborada la organizacion la plantilla de cargos segun los
indicadores y los procedimientos establecidos en la legislacion y

aprobada por el nivel de direccion correspondiente?

¢La plantilla de cargos aprobada se corresponde con el nivel de

actividad productiva o de servicio que desarrolla la organizacién?

¢ Se encuentran elaborados los perfiles de los puestos de trabajo
claves de la empresa, asi como del resto de los puestos?

¢ Estan elaborados los planes de mejoras continuas?

¢Los indicadores de productividad y su correlacion con el salario
medio son positivos respecto a la ejecucion de periodos

anteriores?

¢,Cuenta la organizacién con un programa de desarrollo para el

incremento de la productividad?

¢ Se realiza la evaluacion y determinacién de factores que inciden

0 provocan comportamientos inadecuados de la disciplina laboral?

¢Sobre las medidas disciplinarias tomadas, existe procedimiento

para reclamar ante la inconformidad?

. Se lleva el control de la cantidad de reclamaciones formuladas
por los trabajadores en relacion con el total de medidas aplicadas

en el ultimo ano?

¢La organizacion salarial aprobada estimula a que los
trabajadores més capacitados y capaces, aspiren a ocupar cargos

u ocupaciones de mayor complejidad y responsabilidad?
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Anexo No0.19: Técnica UTI para determinar el orden de prioridad de solucién de las

debilidades detectadas. Fuente: Elaboracién propia

PUNTOS DEBILES

U

TOTAL

PRIORIDAD

La organizacion no cuenta con una descripcion
para los procesos 0 puestos resultantes de la
aplicacion de estudios de trabajo, que contenga
entre otros aspectos las condiciones

ergondémicas a garantizar.

10

10

10

1000

La divisibn y cooperacion del trabajo
establecidas no logran la utilizacién plena del
tiempo de trabajo tanto desde el punto de vista
cuantitativo como cualitativo de la fuerza de

trabajo.

10

10

900

La organizacion no realiza la medicion del
trabajo aplicando las técnicas de estudio de
tiempos, para determinar los niveles de
aprovechamiento de la jornada laboral (AJL) y
el tiempo que invierte un trabajador competente
en llevar a cabo una tarea, en gran parte de las

areas de la empresa.

10

10

800

No estan elaboradas las normas a partir de
estadisticas existentes sobre el comportamiento
de las mismas en un periodo dado para cada

puesto de trabajo.

336

No se ha capacitado a todos los técnicos,
ingenieros y tecndlogos para la realizacion de
los estudios de organizacion del trabajo, asi

como los que deben participar.

280
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La organizacion salarial aprobada no estimula a

gque los trabajadores mas capacitados vy

capaces, aspiren a ocupar cargos u 270 6

ocupaciones de mayor complejidad vy
responsabilidad.
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Anexo No.20: Plan de mejoras para las debilidades encontradas en el diagnéstico del proceso de Organizacion del Trabajo a

nivel de empresa. Fuente: Elaboracidn propia

,Qué? Por Qué Como Cuando Quién Dénde
Para lograr beneficios
justos para los
trabajadores, para la _ o
_ A partir de los resultados del Especialista B en
entidad y para el _ o y )
) estudio de organizacion del . gestion de los En las areas
Elaborar sistemas de estado, con una _ _ Septiembre S
. y - trabajo y teniendo en cuenta la recursos humanos implicadas en el
pagos que estimulen | relacién positiva costo- . ) 2013 ] ]
_ o Metodologia de Sistema de que atiende la parte estudio
a los trabajadores beneficio y un _ _
o Pagos (Resolucion No0.9/2008) de salario
cumplimiento favorable
en los indicadores de
eficiencia
Para dotar a los A partir del desarrollo de las Especialista de
Capacitar a técnico, | trabajadores implicados | actividades que se programen, Capacitacion,
ingenieros y en realizar estudios de | donde se expondran técnicas ademas se En las areas
tecndlogos parala | OT de los y métodos propios de la Mayo 2013 | involucran los que implicadas en el

realizacion del
estudios de OT

conocimientos
especificos de estudio

de métodos y tiempo

Organizacioén del Trabajo,
deberan realizarse de forma

tedrica y practica

impartiran el
programa y los que

lo recibiran

estudio
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Anexo No.21: Lista de chequeo desde el punto de vista de Organizacion del trabajo

aplicada a los procesos de Gestionar Informacion, Gestionar Mantenimiento y Gestionar

Innovacion. Fuente: Elaboracion propia

Gestionar Informacién

Preguntas por elementos

Si

No

Observaciones

Division y cooperacion

¢La division y cooperacion del trabajo establecidas logran la
utilizacion plena del tiempo de trabajo, tanto desde el punto de

vista cuantitativo como cualitativo de la fuerza de trabajo?

¢La plantilla de cargos se corresponde con el nivel de la
actividad productiva o de servicio que desarrolla el proceso?

¢ Estan definidos en el proceso los contenidos de cada puesto
de trabajo y actividades que se vinculan, asi como los
conocimientos requeridos por los trabajadores?

¢,Se encuentran elaborados los perfiles de los puestos de

trabajos claves?

¢ Existe dominio de la documentacion por los trabajadores?

¢ Existen funciones desempefiadas por mas de un trabajador en

el proceso?

Métodos y procedimientos

¢Existe una correcta preparacion, programacion y distribucién
de la produccion y de la actividad de los trabajadores de

acuerdo al proceso?

¢Los métodos de trabajo utilizados permiten el logro eficaz de

las tareas desarrolladas?

¢, Se han realizado mejoras en el proceso a partir de la aplicacion

de estudios del trabajo y de métodos?

¢ Se caracteriza y evalla la actividad de disefio de métodos o

tecnologia?

Medicién y normacion

¢Se ha realizado en el proceso la medicion del trabajo,

aplicando las técnicas de estudios de tiempo, para determinar el
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nivel de aprovechamiento de la jornada laboral y el tiempo que
invierte un trabajador competente en llevar a cabo la tarea en el

proceso?

¢Es posible normar el trabajo desarrollado en alguno o la
totalidad de los puestos de trabajo que integran el proceso?

¢ Existen normas definidas en el proceso?

¢Existe calidad en las normas elaboradas a partir de
estadisticas existentes sobre el comportamiento de las mismas

en un periodo dado, ya sea a nivel de proceso, actividad, etc.

Organizacion y servicio al Puesto

¢El puesto de trabajo posee las herramientas, dispositivos y
materiales necesarios concebidos por la tecnologia para el
cumplimiento de la tarea y del contenido de trabajo, por parte del
trabajador?

¢ Existe una correcta relacién entre los puestos de trabajo con

respecto al abastecimiento que depende de la misma?

Condiciones de trabajo

¢ Existen condiciones materiales y ambientales en los puestos
de trabajo que garanticen el cumplimiento de la tarea y ademas
estan en correspondencia con las normas de seguridad y salud

en el trabajo?

¢ Las condiciones de trabajo y el régimen de trabajo y descanso
establecido favorecen la actividad de los trabajadores de
manera que se estimule su capacidad laboral, incidiendo ello en

una mayor eficiencia sin perjuicios de salud?

¢Se han presentado certificados médicos por parte de los
trabajadores debido a dolencias relacionadas con su actividad

laboral?

¢Cuenta la organizacion con una descripcion escrita para los
nuevos procesos o0 métodos resultantes de la aplicacion de
estudios del trabajo y métodos que contengan como minimo?

a) Descripcion detallada del proceso de trabajo método a

aplicar.
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b) Herramientas y equipos que se utilizaran.

c) Condiciones de trabajo, de seguridad y salud en el trabajo y
ergonoémicas a garantizar.

d) Diagrama de la disposicion del lugar de trabajo y posible
croquis de las herramientas, plantillas y otros dispositivos

Disciplina laboral

¢ Existen problemas de ausentismo y/o impuntualidades? X
¢.Se han tomado en el proceso medidas disciplinarias? X
¢Los trabajadores cumplen con las normas de calidad,
seguridad y salud y de trabajo (cuando estén definidas)? X
Organizacion de los salarios
¢Los indicadores de productividad y su correlacion con el salario
medio son positivos respecto a la ejecucién de periodos | x
anteriores?
¢La organizacion salarial aprobada estimula a los trabajadores? X
Gestionar Mantenimiento
Preguntas por elementos Si | No | Observaciones
Division y cooperacion
¢La division y cooperacion del trabajo establecidas logran la Depende de la
utilizaciéon plena del tiempo de trabajo, tanto desde el punto de X | envergadura del
vista cuantitativo como cualitativo de la fuerza de trabajo? trabajo
¢La plantilla de cargos se corresponde con el nivel de la
o ) o X Falta personal

actividad productiva o de servicio que desarrolla el proceso?
¢ Estan definidos en el proceso los contenidos de cada puesto
de trabajo y actividades que se vinculan, asi como los | X
conocimientos requeridos por los trabajadores?
¢Se encuentran elaborados los perfiles de los puestos de
trabajos claves? X
¢ Existe dominio de la documentacion por los trabajadores? X
¢ Existen funciones desempefiadas por mas de un trabajador en y

el proceso?
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Métodos y procedimientos

¢ Existe una correcta preparacion, programacion y distribucion
de la produccion y de la actividad de los trabajadores de

acuerdo al proceso?

¢Los métodos de trabajo utilizados permiten el logro eficaz de
las tareas desarrolladas?

¢, Se han realizado mejoras en el proceso a partir de la aplicaciéon

de estudios del trabajo y de métodos?

¢, Se caracteriza y evalla la actividad de disefio de métodos o

tecnologia?

Medicién y normacion

¢Se ha realizado en el proceso la medicion del trabajo,
aplicando las técnicas de estudios de tiempo, para determinar el
nivel de aprovechamiento de la jornada laboral y el tiempo que
invierte un trabajador competente en llevar a cabo la tarea en el

proceso?

¢Es posible normar el trabajo desarrollado en alguno o la

totalidad de los puestos de trabajo que integran el proceso?

¢ Existen normas definidas en el proceso?

¢Existe calidad en las normas elaboradas a partir de
estadisticas existentes sobre el comportamiento de las mismas

en un periodo dado, ya sea a nivel de proceso, actividad, etc.

Organizacion y servicio al Puesto

¢El puesto de trabajo posee las herramientas, dispositivos y
materiales necesarios concebidos por la tecnologia para el
cumplimiento de la tarea y del contenido de trabajo, por parte del

trabajador?

¢ Existe una correcta relacion entre los puestos de trabajo con

respecto al abastecimiento que depende de la misma?

Condiciones de trabajo

¢ Existen condiciones materiales y ambientales en los puestos

de trabajo que garanticen el cumplimiento de la tarea y ademas

estan en correspondencia con las normas de seguridad y salud
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en el trabajo?
¢Las condiciones de trabajo y el régimen de trabajo y descanso
establecido favorecen la actividad de los trabajadores de
manera que se estimule su capacidad laboral, incidiendo ello en
una mayor eficiencia sin perjuicios de salud?
¢Se han presentado certificados médicos por parte de los
_ _ _ _ o A veces se
trabajadores debido a dolencias relacionadas con su actividad
presentan

laboral?

¢, Cuenta la organizacién con una descripcidon escrita para los
nuevos procesos 0 métodos resultantes de la aplicacion de
estudios del trabajo y métodos que contengan como minimo?

a) Descripcién detallada del proceso de trabajo método a
aplicar.

b) Herramientas y equipos que se utilizaran.

c) Condiciones de trabajo, de seguridad y salud en el trabajo y
ergonoémicas a garantizar.

d) Diagrama de la disposicién del lugar de trabajo y posible

croquis de las herramientas, plantillas y otros dispositivos

Disciplina laboral

¢ Existen problemas de ausentismo y/o impuntualidades?

¢,Se han tomado en el proceso medidas disciplinarias?

¢Los trabajadores cumplen con las normas de calidad,

seguridad y salud y de trabajo (cuando estén definidas)?

Organizacion de los salarios

¢Los indicadores de productividad y su correlacion con el salario
medio son positivos respecto a la ejecucion de periodos

anteriores?

¢La organizacion salarial aprobada estimula a los trabajadores?
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Gestionar Innovacion

Preguntas por elementos Si | No | Observaciones

Division y cooperacion

¢La division y cooperacién del trabajo establecidas logran la
utilizacion plena del tiempo de trabajo, tanto desde el punto de | X

vista cuantitativo como cualitativo de la fuerza de trabajo?

¢La plantilla de cargos se corresponde con el nivel de la

actividad productiva o de servicio que desarrolla el proceso?

¢ Estan definidos en el proceso los contenidos de cada puesto de
trabajo y actividades que se vinculan, asi como los | x
conocimientos requeridos por los trabajadores?

¢Se encuentran elaborados los perfiles de los puestos de

X
trabajos claves?
¢ Existe dominio de la documentacion por los trabajadores? X
¢ Existen funciones desempefiadas por mas de un trabajador en

X

el proceso?

Métodos y procedimientos

¢ Existe una correcta preparacion, programacion y distribucion de

la produccion y de la actividad de los trabajadores de acuerdo al | x

proceso?

¢Los métodos de trabajo utilizados permiten el logro eficaz de

las tareas desarrolladas? X

¢, Se han realizado mejoras en el proceso a partir de la aplicacion

de estudios del trabajo y de métodos? X

¢, Se caracteriza y evalla la actividad de disefio de métodos o

tecnologia? X
Medicién y normacion

¢ Se ha realizado en el proceso la medicion del trabajo, aplicando

las técnicas de estudios de tiempo, para determinar el nivel de y

aprovechamiento de la jornada laboral y el tiempo que invierte un

trabajador competente en llevar a cabo la tarea en el proceso?

¢Es posible normar el trabajo desarrollado en alguno o la | X
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totalidad de los puestos de trabajo que integran el proceso?

¢ Existen normas definidas en el proceso?

¢ Existe calidad en las normas elaboradas a partir de estadisticas
existentes sobre el comportamiento de las mismas en un periodo

dado, ya sea a nivel de proceso, actividad, etc.

Organizacion y servicio al Puesto

¢El puesto de trabajo posee las herramientas, dispositivos y
materiales necesarios concebidos por la tecnologia para el
cumplimiento de la tarea y del contenido de trabajo, por parte del

trabajador?

¢ Existe una correcta relacion entre los puestos de trabajo con

respecto al abastecimiento que depende de la misma?

Condiciones de trabajo

¢ Existen condiciones materiales y ambientales en los puestos de
trabajo que garanticen el cumplimiento de la tarea y ademas
estan en correspondencia con las normas de seguridad y salud

en el trabajo?

¢ Las condiciones de trabajo y el régimen de trabajo y descanso
establecido favorecen la actividad de los trabajadores de manera
que se estimule su capacidad laboral, incidiendo ello en una

mayor eficiencia sin perjuicios de salud?

¢Se han presentado certificados médicos por parte de los
trabajadores debido a dolencias relacionadas con su actividad

laboral?

¢Cuenta la organizacién con una descripcion escrita para los
nuevos procesos o métodos resultantes de la aplicacion de
estudios del trabajo y métodos que contengan como minimo?

a) Descripcion detallada del proceso de trabajo método a
aplicar.

b) Herramientas y equipos que se utilizaran.

c) Condiciones de trabajo, de seguridad y salud en el trabajo y

ergonomicas a garantizar.

d) Diagrama de la disposicion del lugar de trabajo y posible
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croquis de las herramientas, plantillas y otros dispositivos

¢ Existen problemas de ausentismo y/o impuntualidades? X

¢, Se han tomado en el proceso medidas disciplinarias? X

¢ Los trabajadores cumplen con las normas de calidad, seguridad

y salud y de trabajo (cuando estén definidas)?

¢ Los indicadores de productividad y su correlacion con el salario
medio son positivos respecto a la ejecucion de periodos | X

anteriores?

¢La organizacion salarial aprobada estimula a los trabajadores? X
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Anexo No0.22: Descripcion detallada de las actividades que conforman el proceso del

proceso de Soldaduray Paileria. Fuente: Elaboracion propia

Solicitar permiso de trabajo: se solicita el permiso de trabajo de via libre para laborar en el

equipo, con el objetivo de que el mismo quede libre de las funciones que realiza.

Diagnosticar equipos: se realiza la defectacion delequipo teniendo en cuenta los

procedimientos, normas e instrucciones para la ejecucion del trabajo.

Gestionar materiales y piezas: a través del sistema SGestMAN se realiza una blsqueda para
saber si los materiales o las piezas existen en la empresa, en caso negativo se le informa a la
UEB de Abastecimiento para que la misma realice la compra de los materiales y equipos
necesarios.

Recepcion de materiales piezas y lubricantes: se recepcionan los materiales, piezas y

lubricantes necesarios para la realizacién del trabajo.

Efectuar trabajo: se efectla el trabajo en dependencia del tipo de averia 0 mantenimiento

preventivo planificado (MPP) que se presente.

Verificar y validar el trabajo: el operador revisa el trabajo realizado por el soldador o pailero y
evalla la realizaciéon del mismo. En caso de que ocurra una no conformidad el obrero tiene que

volver a realizarlo.
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Anexo No.23: Diagrama de flujo del proceso de Soldadura y Paileria. Fuente: Elaboracién

propia
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Anexo No.24: Ficha del proceso de Soldaduray Paileria. Fuente: Elaboracion propia

MINISTERIO DE LA INDUSTRIA BASICA | Codigo: ETE-

a=un UNION ELECTRICA 24233-3
CARPETA DE PROCESO Revision: 03
Pag.: 1 de: 3
CTE

AP LS, ok LML

DENOMINACION DEL PROCESO: Soldaduray Paileria

Nombre y Apellidos [/ Cargo [/ |Firma
Organizacion
Preparado Ricardo Sanchez Legat / TBC. Mecénico /
ETE Cfgos.
Acordado Héctor Zamora Gonzalez / Esp. Calidad /
ETE Cfgos.
Andrés Pérez Fraga / J* Taller Mecéanica /
ETE Cfgos.
Aprobado Fidel Rodriguez Mas / Dtor. UEB Mtto. /
ETE Cfgos.
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- MINISTERIO DE LA INDUSTRIA Codigo: ETE-24233-3
BASICA Revision: 03
UNION ELECTRICA pac 2 de: 3
LIE. CARPETA DE PROCESO 9- '

Objetivo del Proceso:

Prestar servicios de mantenimiento, solucién y reparacion de defectos de operacion fundamentalmente a
la UEB de Produccién de ETE Cienfuegos.

Responsable:
Jefe del Taller de Mecanico.

Descripcion del Proceso:

Este proceso consta de 6 subprocesos:

Diagnosticar Equipos, gestion de materiales, recepcién de materiales, solicitud del permiso de trabajo,
ejecucion del trabajo y control del trabajo realizado con la conformidad del cliente.

Procesos Suministradores Procesos Clientes

1. Dirigir Organizacién. 1. Dirigir Organizacién.
2. Gestionar Recursos Humanos. 2. Gestionar Recursos Humanos.
3. Gestionar Informaética. 3. Gestionar Informatica.
4. Gestionar Informacion. . Gestionar Informacion.
5. Comprar Productos y Servicios. 5. Comprar Productos y Servicios.
6. Gestionar Recursos Financieros. 6. Gestionar Recursos Financieros.
7
8

IS

7. Establecer Comunicacion Empresarial . Regular Seguridad Informatica.
8. Regular Seguridad y Proteccion. . Elaborar Planificacion de Mantenimiento
9

. Gestionar Medio Ambiente. 9. Inspeccionar Productos y Procesos.
10. Regular Proteccion contra Incendios. 10. Tratar Quimicamente el Agua.
11. Regular Seg. Salud y Med. Amb. Laboral. | 11. Operar Planta.
12. Brindar Servicios. 12. Medir y Monitorear Prods. y Procs. de Generacién
13. Inspeccionar Productos y Procesos. 13. Gestionar Innovacion.
14. Elaborar Planificacion de Mantenimiento 14.- Medir, Analizar y Mejorar Procesos.
15. Medir, Analizar y Mejorar Procesos. 15. Establecer Comunicacion Empresarial

Criterios de Aceptacion:

1.- Cumplimiento del Plan de Trabajo de Mantenimiento Mensual al 100%.

2. Solucién de averias en el mes (exceptuando las de parada y que dependan de recursos materiales) al
100%

3.- Mantener la disponibilidad de los equipos de categoria "B" al 95 % (que no dependan de recursos
materiales).

4. Solucion de los defectos posibles a solucionar al 100 % (que no dependan de recursos materiales)

REGISTROS:

Carta adjunta de Planificacion de Mantenimiento.

Libro de Control de Averias.

MPPS Informe de Mantenimiento (formularios de Mtto.)
TC-ME 0332, 0346. (Usan el Anexo TC-ME 0311.A1)
TC-GQ 0002.A.3 Lista de Control de Documentos y Registros
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Diagrama del Proceso: Ver anexo ETE-24233-3 pag.33 del mapa Gestionar ETE Cienfuegos

Copia Controlada: 31/

Fecha de Emisién: 16/02/2011

—=un Codigo: ETE-
? MINISTERIO DE LA INDUSTRIA BASICA  [24233-3
UNION ELECTRICA Revision: 03
ETE . CARPETA DE PROCESO Pag.: 3 de: 3
MEDICION DE LA EFICACIA
Periodo de Evaluacion
No Indicadores de Eficacia 3er 4to
ler Trim. | 2do Trim. [ Trim. Trim.
Cumplimiento del Plan de
1 Mantenimiento Mensual
(100%=5; =295% y <99%=4;
294% y <90% =3 )
Solucion de averias
> (exceptuando las de paradas)
(100%=5; =295% y <99%=4;
294% y <90% =3 )
Solucién de los defectos posibles
3 a solucionar (100%=5; 295%y
<99%=4; 294% y <90% =3 mas
de72H=2)
Evaluacién Promedio Total
Evaluacién Anual
Eficacia del Proceso (24) Si | No
Trim Evaluado por: Cargo Fecha Firma
1 Andrés Pérez Fraga J’ Taller de Mecénica
2 Andrés Pérez Fraga J’ Taller de Mecanica
3 Andrés Pérez Fraga J” Taller de Mecéanica
4 Andrés Pérez Fraga J” Taller de Mecénica
Trim Aprobado por: Cargo Fecha Firma
1 Fidel Rodriguez M&s Director UEB Mantenimiento
2 Fidel Rodriguez M&s Director UEB Mantenimiento
3 Fidel Rodriguez Mas Director UEB Mantenimiento
4 Fidel Rodriguez M&s Director UEB Mantenimiento
Cdédigo Documentos de referencia Edicion
TC-GQ 0001{/ 88% 0012, 0014 Procedimientos Obligatorios de Calidad. Vigente
MGE-ETE Manual de Gestion. Vigente
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TC-ME 0101 Mtto. de la Bomba de Circulacion CMC 3y 4. Vigente
TC-ME 0102 Mtto. de la Bomba de Agua de Alimentar CMC 3y 4. "
TC-ME 0105 Mtto. de la Bomba de Enfriamiento de CMC 3y 4. "
TC-ME 0106 Mtto. de Sopletes CMC 3y 4. "
TC-ME 0113 Mtto. de Ventilador Extractor Vapor Sellos CMC 3y 4. 3
TC-ME 0118 Mtto. de Condensador de Turbina CMC 3y 4. )
TC-ME 0119 Mtto. de Enfriador de Agua de Enfriamiento de CMC 3y 4. "
TC-ME 0124 Mtto. de Niveles del Domo CMC 3y 4. "
TC-ME 0127 I;//IZto. Vélvula Seguridad Linea de Vapor a Soplete CMC 3 "
TC-ME 0128 L\l/ltto. Valvula de Recirculacién Automatica BAA. CMC 3y "
TC-ME 0130 Mtto. Valvulas Seguridad Principales CMC 3y 4. "
TC-ME 0131 Mtto. Véalvula de Impulso CMC 3y 4. )
TC-ME 0132 L\l/ltto. de Ventilador Enfriador Detector de Llama CMC 3y "
TC-ME 0137 ?I?);trjlcmon del Pozo Succion de Bomba Condensado CMC "
TC-ME 0138 Mtto. Valvula Seguridad deaereador CMC 3y 4. "
TC-ME 0139 :I\?,/I;t(il de y Limpieza a Enfriador Aceite de Turbina de CMC "

Copia Controlada: 31/ Fecha de Emisién: 16/02/2011
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Anexo No.25: Mapa del proceso de Soldaduray Paileria. Fuente: Elaboracion propia
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Anexo No. 26: Comportamiento de los indicadores del proceso de Soldadura y Paileria

durante el afio 2011 y 2012 con respecto al primer trimestre del afio 2013. Fuente:
Elaboracién propia

Indicadores del proceso de Soldadura y Paileria en afio 2011

MEDICION DE LA EFICACIA
No Indicadores de Eficacia Periodo de Evaluacion 2011
ler Trim. | 2do Trim. | 3er Trim. [ 4to Trim.

Cumplimiento del Plan de Mantenimiento

1 [Mensual (100%=5; 295% y <99%=4; 5 5 5 5
294% y <90% =3 )
Solucién de averias (exceptuando las de

2 |paradas) (100%=5; 295% y <99%=4; 5 5 5 5
294% y <90% =3 )
Solucion de los defectos posibles a

3 [solucionar (100%=5; =295% y <99%=4; 5 5 5 5
294% y <90% =3 mas de72H=2)

Evaluacién Promedio Total 5 0 0 0
Evaluaciéon Anual 1,25

Indicadores del proceso de Soldadura y Paileria en afio 2012

MEDICION DE LA EFICACIA

Periodo de Evaluacion 2012

No Indicadores de Eficacia
ler Trim. | 2do Trim. | 3er Trim. | 4to Trim.
Cumplimiento del Plan de Mantenimiento
1 [Mensual (100%=5; =295% y <99%=4; 294% 5 5 5 5
y <90% =3)
Soluciobn de averias (exceptuando las de
2 |paradas) (100%=5; =295% y <99%=4; 294% 5 5 5 5
y <90% =3)
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Solucibn de los defectos posibles a
3 |solucionar (100%=5; 295% y <99%=4; 5 5 5
294% y <90% =3 mas de72H=2)
Evaluacion Promedio Total 5 0 0

Evaluacién Anual

1,25

Indicadores del proceso de Soldadura y Paileria en el primer trimestre de 2013

MEDICION DE LA EFICACIA

Periodo de Evaluacion 2013

No Indicadores de Eficacia
ler Trim. | 2do Trim. | 3er Trim. | 4to Trim.
Cumplimiento del Plan de Mantenimiento
1 [Mensual (100%=5; 295% y <99%=4; 294% 5
y <90% =3)
Soluciébn de averias (exceptuando las de
2 |paradas) (100%=5; =295% y <99%=4; 294% 5
y <90% =3)
Solucion de los defectos posibles a
3 |solucionar (100%=5; 295% y <99%=4; 5
294% y <90% =3 mas de72H=2)
Evaluacién Promedio Total 5 0 0
Evaluaciéon Anual 1,25
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Anexo No.27: Lista de chequeo desde el punto de vista de Organizacion del trabajo para

los procesos aplicada al proceso de Soldadura y Paileria. Fuente: Elaboracion propia

Preguntas por elementos

| Si | No | Observaciones

Division y cooperacién

¢La division y cooperacion del trabajo establecidas logran la
utilizaciéon plena del tiempo de trabajo, tanto desde el punto de

vista cuantitativo como cualitativo de la fuerza de trabajo?

Depende de la
X | envergadura del
trabajo

¢La plantilla de cargos se corresponde con el nivel de la

actividad productiva o de servicio que desarrolla el proceso?

X Falta personal

¢ Estan definidos en el proceso los contenidos de cada puesto
de trabajo y actividades que se vinculan, asi como los

conocimientos requeridos por los trabajadores?

¢,Se encuentran elaborados los perfiles de los puestos de

trabajos claves?

¢ Existe dominio de la documentacion por los trabajadores?

¢ Existen funciones desempefiadas por mas de un trabajador en

el proceso?

Métodos y procedimientos

¢ Existe una correcta preparacion, programacion y distribucion
de la produccién y de la actividad de los trabajadores de

acuerdo al proceso?

¢, Los métodos de trabajo utilizados permiten el logro eficaz de

las tareas desarrolladas?

¢, Se han realizado mejoras en el proceso a partir de la aplicacién

de estudios del trabajo y de métodos?

¢ Se caracteriza y evalla la actividad de disefio de métodos o

tecnologia?

Medicién y normacion

¢Se ha realizado en el proceso la medicion del trabajo,
aplicando las técnicas de estudios de tiempo, para determinar el

nivel de aprovechamiento de la jornada laboral y el tiempo que
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invierte un trabajador competente en llevar a cabo la tarea en el

proceso?

¢Es posible normar el trabajo desarrollado en alguno o la

totalidad de los puestos de trabajo que integran el proceso?

¢ Existen normas definidas en el proceso?

¢Existe calidad en las normas elaboradas a partir de
estadisticas existentes sobre el comportamiento de las mismas

en un periodo dado, ya sea a nivel de proceso, actividad, etc.

Organizacion y servicio al Puesto

¢El puesto de trabajo posee las herramientas, dispositivos y
materiales necesarios concebidos por la tecnologia para el
cumplimiento de la tarea y del contenido de trabajo, por parte del

trabajador?

Existen
problemas con

los montacargas

¢ Existe una correcta relacion entre los puestos de trabajo con

respecto al abastecimiento que depende de la misma?

Condiciones de trabajo

¢ Existen condiciones materiales y ambientales en los puestos
de trabajo que garanticen el cumplimiento de la tarea y ademas
estan en correspondencia con las normas de seguridad y salud

en el trabajo?

Es necesario la
instalacion de
estractores de

gases

¢Las condiciones de trabajo y el régimen de trabajo y descanso

establecido favorecen la actividad de los trabajadores de

Pero depende

manera que se estimule su capacidad laboral, incidiendo ello en de la averia
una mayor eficiencia sin perjuicios de salud?
¢.Se han presentado certificados médicos por parte de los
_ _ _ _ o A veces se
trabajadores debido a dolencias relacionadas con su actividad
presentan

laboral?

¢Cuenta la organizacion con una descripcion escrita para los
nuevos procesos o métodos resultantes de la aplicacion de
estudios del trabajo y métodos que contengan como minimo?

a) Descripcion detallada del proceso de trabajo método a
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aplicar.

b) Herramientas y equipos que se utilizaran.

c) Condiciones de trabajo, de seguridad y salud en el trabajo y
ergondémicas a garantizar.

d) Diagrama de la disposicién del lugar de trabajo y posible

croquis de las herramientas, plantillas y otros dispositivos

Disciplina laboral

¢ Existen problemas de ausentismo y/o impuntualidades?

Han existido
problemas de
llegadas tardes

¢ Se han tomado en el proceso medidas disciplinarias?

¢Los trabajadores cumplen con las normas de calidad,

seguridad y salud y de trabajo (cuando estén definidas)?

Organizacion de los salarios

¢ Los indicadores de productividad y su correlacion con el salario
medio son positivos respecto a la ejecucion de periodos

anteriores?

¢La organizacion salarial aprobada estimula a los trabajadores?




3

Anexos UNE

ETE Cienfuegos

Anexo No.28: Plan de capacitacion de un trabajador asi como su matriz de

conocimiento. Fuente: Elaboracién propia

B-PERFIL DE CAPACITACION DEL TRABAJADOR.

NOMBRE: Hugo Banguela Acea No Expediente Laboral 77249

Fecha de Ingreso a la UNE: 15/07/1991

Puesto: Pailero A Area de Responsabilidad: Taller de Mecanica (Soldadura)

Fecha de Ingreso Puesto

Proceso: Area de Trabajo: UEB de Mtto
Certificado
No Aprobado L
Cursos Acreditacion Calificacién | Vto. Bueno
SI/NO
SI/NO Fecha
1. Propiedades fisicas de los

metales con vistas a la
aplicacion de los diferentes _
meétodos de conformacion y >
reparacion de equipos

estaticos y accesorios.
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Conceptos y fundamentos de
soldadura manual por arco
eléctrico con electrodo de
tungsteno y proteccién de gas _
inerte, soldadura manual por >
arco eléctrico con electrodos
revestidos, y soldadura

autogena.

Dominio de las técnicas de
soldadura teniendo en cuenta
Si
el plano, el tipo de union,

metales y aleaciones, etc.

Conocimientos basicos de
construccion civil,
especificamente, técnicas de

albanileria.

Conocimientos de trabajos de
paleria en laminas de metal
especificamente técnicas de
hojalateria

Dominio de las técnicas de
aplicacién de aislamiento

térmico

Conocimientos y dominio en
SST y Medio Ambiente

Si
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C-MATRIZ DE CONOCIMIENTO INDIVIDUAL (DNC Puesto-Persona)
Cargo: Pailero A Area de Trabajo: Taller de Mecanica (Soldadura)
Nombre: Hugo Banguela Acea Nombres Cursos Nivel
No requeridos para el Prioridad Observaciones
No Exp. Laboral: 77249 desempefio del cargo. taxonomico
Conocimientos y Habilidades de Caracter
mental Cognoscitivo.
SST: Medio Ambiente 1. Conterencia sobre A

SST Y Medio
Ambiente

Habilidades y Destrezas de caracter Fisico

Actitudes y comportamientos de Caracter
afectivo.
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Elaboro: Aprobo: Revisado por: Revision No:
Fecha: Fecha: Fecha: Fecha:
Nota:

Cursos: Escribir nombre de los cursos que requiere recibir el trabajador para el desempefio del cargo.

Prioridad: Utilizar escala de A al C de mas a menos importante.

Nivel taxonémico: Emplear escala de 1 a 4.
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D- Plan Individual de Capacitacion

NOMBRE Y APELLIDOS: Hugo Banguela Acea

AREA DE TRABAJO: Taller de Mecanica (Soldadura)

CARGO QUE OCUPA: Pailero A

Tipo de Accidn

OBSERVACIONES PARA SU

_ REVISION
Necesidad FECHA | FECHA
No AP CF |S |CS |PG fechay lugar de cumplida la
(Columna No Nombre Accién NICIO | EnaL | ¢ Y9 B P
accion
Modelo C)
y/o razones de no
cumplimiento)
X SST: Medio Ambiente Segun
1

plan
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FIRMA DEL TRABAJADOR

FIRMA JEFE DE AREA

FIRMA JEFE DE CAPACITACION

SEC. SINDICATO

Leyenda:

AP: Auto preparacion; E: Entrenamiento; CF: Conferencia; S: Seminario; CS: Curso; PG: Post Grado
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Anexo No. 29: Situaciones peligrosas, riesgos y su evaluacion identificados en el

proceso de Soldadura y Paileria en la Empresa Termoeléctrica de Cienfuegos.

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 1: Identificacion de las situaciones peligrosas y de los riesgos potenciales en el

proceso objeto de estudio. Fuente: Elaboracion Propia

Soldadura

Paileria

y

Peligro

Riesgo

Mala postura a la hora de
cargar

Caida de objetos en manipulacion

No hay orden y Limpieza

Pisadas sobre objetos

No usar medios de proteccion

para las manos

Golpes o0 cortaduras por objetos o

herramientas

Manipulacion de los productos

Sobreesfuerzo fisico o mental

Fumar en el area

Incendios

Ruido

Exposicién a ruido

Exposicion a altas y bajas

temperaturas

Cambios bruscos de temperatura

lluminacion

lluminacion deficiente

Maquinas en movimiento

Choque, colision, accidente

Trabajos en altura

Caidas a distinto nivel

Posicién incobmoda

Posturas inadecuadas

Espacios reducidos Fatiga y adopcibn de posturas
incomodas
Derrame de Aceites Contactos con sustancias quimicas

peligrosas

Emanaciones de Vapor

Quemaduras de distintos grados.

Presiones

Altas presiones en lineas y equipos
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Descargas eléctricas

Exposicion a temperaturas y condiciones

climaticas adversas

Radiacion térmica

Exposicion a radiaciones ionizantes y no

ionizantes

Emanaciones de gases de la
combustion y de la soldadura

Inhalacion con gases y sustancias

quimicas

Lugares y equipos energizados

Contacto con conductores energizados

Incendios y explosiones

originadas por la electricidad

Un corto circuito

Caidas de objetos

Pisos irregulares

Superficies punzantes y filosas

Perforacion de pies o superficies

Trabajos en lugares de

Confinamiento

Afectaciones fisicas y psicoldgicas
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DATOS DE IDENTIFICACION DE LA EMPRESA

DATOS DE LA EVALUACION

EMPRESA: Termoeléctrica Cienfuegos ESTAB: Area de Trabajo Fecha: 10/4/12 No. TRAB. 10 EXP. 10 SENS. 0
REALIZADO POR: Lic. OverClavelo Moreno
No. AREA, INSTALACION O PUESTO DE TRABAJO: EVALUACION DEL RIESGO
RIESGOS PELIGROS SD |MA |ME PROBABILIDAD CONSECUENCIA VALOR DEL RIESGO
IDENTIFICADOS
B M A B M A T|To |M |l |S
1 Caida de objetos en|mala postura a la hora de cargar X X X
manipulacion
2 Pisadas sobre objetos No hay orden y Limpieza X X X
3 Golpes o cortaduras por|No usar medios de proteccion X X X
objetos o herramientas para las manos
4 Sobreesfuerzo fisico o | Manipulacion de los productos X X X
mental
5 Incendios Fumar en el area X X X
6 Exposicion a ruido Ruido X X X
7 Cambios bruscos de | Exposicibn a altas y bajas X X X
temperatura temperaturas
8 lluminacion deficiente lluminacién X X X
9 Choque, colisién, accidente | Maquinas en movimiento X X X
10 Caidas a distinto nivel Trabajos en altura X X X
11 Posturas inadecuadas Posicion incémoda X X X
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12

Fatiga y adopcion de

posturas incomodas

Espacios reducidos

13

Contactos con sustancias

guimicas peligrosas

Derrame de Aceites

14

Quemaduras de distintos
grados.

Emanaciones de Vapor

15

Altas presiones en lineas y
equipos

Presiones

16

Exposicion a temperaturas
y condiciones climaticas

adversas

Descargas eléctricas

17

Exposicion a radiaciones

ionizantes y no ionizantes

Radiacion térmica

18

Inhalacion con gases y

sustancias quimicas

Emanaciones de gases de la

combustion y de la soldadura

19

Contacto con conductores

energizados

Lugares y equipos

energizados

20

Un corto circuito

Incendios y explosiones
originadas por la

electricidad

21

Pisos irregulares
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Caidas de objetos

22 Perforacion de pies o superficies Superficies punzantes y
filosas
23 Afectaciones fisicas y psicologicas Trabajos en lugares de

Confinamiento

MEDIDAS PRIORIDAD FECHA RESPONSABLE

PREVENTIVAS

PROPUESTAS

4 Realizar los mov. Cargas con extrema precaucion y cump. Normas | Il Permanente Dep. Almacén

6 Mantener limpia el area de trabajo observando las normas Il Permanente Dep. Almacén

9 Real. Trab. Con precaucion y uso de los MPP Il Permanente Dep. Almacén

13 Realizar los trab. Con los medios de izaje adecuado Il Permanente Encargado Almacen
21 Velar por el buen estado de los medios de extincion y velar por | Il Permanente Encargado Almacen

buen uso de los msimos

Observaciones para la evaluacién del riesgo: Los significados de los simbolos del modelo son: B- Bajo, M- Medio, A- Alto, T- Trivial, To- Tolerante, M- Moderado,
I- Importante, S- Severo.
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Anexo No. 30: Cumplimiento de los requisitos ergonémicos de la NC 116: 2001 en el
proceso de Soldadura y Paileria en la Empresa Termoeléctrica de Cienfuegos. Fuente:

Elaboracién propia

Requisitos Cumple | No Cumple | En Parte | No se aplica

La proyeccion y organizacion del areay el espacio de trabajo

El espacio disefiado permite adoptar
una postura adecuada, de modo que
las piernas u otras partes del cuerpo
no resulten constrefiidas, se
posibilite el cambio periédico de la
posicibn y los movimientos del
cuerpo, en particular de la cabeza,

brazos, manos, piernas y pies.

Los elementos del puesto de trabajo
se encuentran dispuestos de modo
tal que la postura resulte en lo
posible natural, es decir, tronco
erguido, peso del cuerpo distribuido
convenientemente, codos al costado
del cuerpo y antebrazos

aproximadamente horizontales.

Los elementos de mando, Ilas
herramientas y materiales, estan
situadas dentro de la zona de
alcance funcional del individuo, a fin
de evitar posiciones 0 movimientos

forzados, innecesarios o fatigosos.

Postura Corporal

El trabajador alterna en lo posible la
postura de pie y sentado. (En caso X

de escoger entre una de estas dos
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posturas, se preferirhd en general la
de sentado a la de pie. No obstante,
esta Ultima puede venir impuesta

por el proceso de trabajo).

La postura mantenida provoca fatiga
debido a una tension muscular
estética prolongada. (Debe hacerse X
posible la alternancia entre diversas

posturas).

Al realizar grandes esfuerzos, se
posibilita una postura y los apoyos
necesarios, que permitan una
distribucion adecuada de las fuerzas
sobre la estructura del cuerpo y

reducir asi los esfuerzos a realizar.

Esfuerzo Muscular

El esfuerzo exigido y las demandas
energéticas en la actividad son
compatibles con la capacidad de
trabajo fisico de los trabajadores y
no excede el porcentaje adecuado

de dicha capacidad.

El esfuerzo exigido sobrepasa las
posibilidades del grupo de musculos X

involucrado.

Se evita mantener un mismo
muasculo bajo una contraccion X

estéatica prolongada.

Si el esfuerzo exigido es excesivo,

se analiza la introduccién de otras X

fuentes de energia, la fragmentacion
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de la cargay el traslado del esfuerzo
hacia otros grupos de musculos, etc.

Movimiento Corporal

Se mantiene un adecuado balance
entre los movimientos corporales: El
movimiento debe preferirse a una

prolongada inmovilidad.

La amplitud, el esfuerzo, Ila
velocidad y el ritmo de los
movimientos son mutuamente

compatibles.

Los movimientos que requieren una
gran precision no estan
acompafiados de un considerable

esfuerzo muscular.

Se evita en lo posible el trabajo
repetitivo, tratando que la
frecuencia, amplitud, duracién vy
magnitud del esfuerzo se
mantengan en los limites

adecuados.

En casos necesarios se establecen
dispositivos de guia para facilitar la
realizacion y la sucesion de los

movimientos.

El mobiliario y equipamiento de trabajo y sus dimensiones

Siempre que el trabajo pueda ser
ejecutado en posicion sentada, el
puesto de trabajo ha de estar

proyectado y adaptado para esta
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posicion.

Los trabajos que por el esfuerzo y la
movilidad requeridos, se desarrollan
necesariamente de pie, la altura de
las superficies de trabajo se
encuentran disefiados teniendo en

cuenta estos requisitos.

En los trabajos manuales,
mecanico-manuales, de control u
otros que puedan admitir
indistintamente la posicién sentada y
de pie, estd proyectada la altura del
plano de trabajo para la actividad de
pie y se adopta un asiento regulable
(o fijo con soporte para los pies),
gque permita armonizar los tres
aspectos sefialados: altura del plano
de trabajo, del asiento y del apoyo
para los pies.

El puesto de trabajo proporciona al
trabajador condiciones de buena X

postura, visualizacion y operacion.

La altura de la superficie de trabajo
es compatible con el tipo de
actividad de que se trate, en
particular con el grado de esfuerzo X
gue ésta exige, con la distancia
requerida de los ojos al plano de

trabajo y con la altura del asiento.

Los pedales y otros mandos, tienen

una altura y disposicion tales que
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posibiliten su féacil alcance, en
funcibn de las  dimensiones
corporales de la persona y las
peculiaridades del trabajo a realizar.

Las empufaduras y asideros estan
adaptados a la anatomia funcional X

de la mano.

Los puestos de trabajo donde la
actividad se realiza necesariamente

de pie, cuentan en lo posible con

X
asientos que puedan ser utilizados
por los trabajadores durante las
pausas de descanso.
Indicadores. Medios de sefializacion y representacién

Los indicadores y sefiales estan
seleccionados, disefiados y
dispuestos de manera compatible
con las caracteristicas de la
percepcion humana y del tipo de

informacion de que se trate.

Las sefales, mandos e indicadores
utilizan una identificacion acorde a la
funcidon especifica de los mismos,
gue se ajuste a la norma vigente y a
las convenciones internacionales en

este sentido.

Cuando los indicadores son
numerosos, estan agrupados Yy
dispuestos de manera racional y X
acorde a la importancia y frecuencia

de su uso, las -caracteristicas,
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habilidades y capacidades del
operador u operadores a quienes
vayan dirigidas las sefiales, a fin de
lograr rapidez y confiabilidad en su
percepcion.

La naturaleza y el disefio de las
sefiales aseguran una percepcion
sin ambigledades. (Esto sera de
aplicacion especialmente a las
seflales de peligro, teniendo en
cuenta, por ejemplo, la intensidad, la
forma, las dimensiones o el
contraste de la sefal visual o
auditiva en relacion a su fondo

Optico o acustico).

La direccion y la proporcion del
cambio de la informacion que
aparece en el indicador son
compatibles con el cambio que se
opera en la fuente primaria de esa

informacion.

En actividades prolongadas en las
gue predominen la observacién y la
vigilancia, los efectos de una carga
excesiva 0 insuficiente son evitados
mediante el adecuado disefio y X
disposicién de las sefales, asi como
a través de otras medidas
ambientales y organizativas que se

requieran.

Mandos o controles
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Los mandos o controles estan
seleccionados, proyectados y
dispuestos de tal forma que sean
compatibles con las caracteristicas
(en particular de movimiento) de la
parte del cuerpo por la que han de
ser manejados, asi como por los
requerimientos de habilidad,
precision, velocidad y esfuerzo en

cada caso.

La altura y disposicion de los
controles se adapta a las
dimensiones  antropométricas Yy
caracteristicas biomecénicas de los X
trabajadores, tomando como
referencia informacion afin al grupo

de poblacién de que se trate.

La trayectoria y la resistencia al
movimiento de los mandos se
establecen de acuerdo con la tarea
de control a realizar, asi como con
los datos antropométricos vy
biomecanicos. Los esfuerzos
necesarios para accionar los
mandos o controles no excederan
los limites establecidos en cada

caso.

El movimiento de los controles, la
respuesta del equipo y Ila
informacion de los indicadores, son X
compatibles en la direccion y el

sentido de los cambios que se
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producen durante la operacion.

La funcibn de los controles se
encuentra facilmente identificable
para evitar confusiones en su

manipulacion.

Cuando los controles son
numerosos, se disponen de forma
gue se garantice un manejo seguro
inequivoco y rapido, agrupandolos
en lo posible de acuerdo a su papel
en el proceso, el orden en que
deben ser utilizados y la frecuencia

de su utilizacion.

Los controles cuya utilizacion sea
critica estdn protegidos contra
cualquier forma de manipulacién no

intencional.

El transporte manual de carga

No se admite el desarrollo de esta
actividad, por parte de trabajadores
cuya aptitud fisica no haya sido
previamente determinada mediante
el examen médico preventivo
especifico o que no hayan recibido
la instruccibn de seguridad que

exige la misma.

El peso maximo de las cargas
transportadas se rige por los
requisitos de seguridad y otras X
recomendaciones que se

establezcan.
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Con vistas a limitar o facilitar el
transporte manual de cargas, se
utilizan los medios  técnicos

apropiados.

El transporte, carga y descarga de
materiales realizados por medio de
carretilas manuales, vagonetas,
aparejos 0 cualesquiera otros
medios de accibn manual, se
ejecutan de forma que el esfuerzo
fisico efectuado por el trabajador
sea compatible con su capacidad
fisica de trabajo y que no

comprometa su salud y seguridad.

Organizacién del proceso de trabajo

La organizacion del trabajo abarca
como minimo la divisibn vy
cooperacion del trabajo, incluyendo
las relaciones entre los diferentes
grupos Yy divisiones estructurales de
la organizacién, la organizacion del
puesto de trabajo, los métodos o
procedimientos de trabajo, las
normas de trabajo, los sistemas de X
remuneracion y estimulacion del
trabajo, el contenido de las tareas, el
ritmo de trabajo, los regimenes de
trabajo y descanso en su mas
amplio sentido, esto es, el régimen
mensual y semanal de trabajo, el
sistema de turnos, el régimen de

pausas dentro de la jornada, etc.
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El procedimiento y los demas
aspectos organizativos del proceso
de trabajo, se establecen de modo
tal que garanticen la salud vy
seguridad de los trabajadores,
contribuyan a su bienestar vy
favorezcan el desempefio eficiente
de las tareas que deban realizar,
evitando especialmente aquellas
gue supongan una demanda
fisioldgica y/o psicolégica excesiva o

muy pobre.

Al disefiar el proceso de trabajo se
evita tanto la sobrecarga como la
excesiva reduccion 0
empobrecimiento del contenido de la
actividad, adoptando medidas
organizativas que contribuyan a
prevenir el desarrollo de la fatiga y la

monotonia.

Se adoptan métodos para la
elevacion y la manipulacién de
cargas que prevengan la aparicién X
de lesiones Osteo-musculo-

articulares.

Definicion y disefio del ambiente de trabajo

Las dimensiones del local de
trabajo: el espacio de trabajo, la
altura, la distribucion en planta, el | . X
espacio para  movimiento Yy

transporte  interior 'y  demas
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caracteristicas de disefio de las
areas y locales de trabajo se ajustan
a los requisitos higiénicos de
seguridad y a las caracteristicas del
proceso, sin que comprometan el
desarrollo eficiente de la actividad

de trabajo.

La renovacién del aire se ajusta al
namero de personas que han de
permanecer en el local, a la
intensidad del trabajo fisico que
desarrollen, a las dimensiones del
local (teniendo en cuenta el . X
equipamiento de trabajo), al
desprendimiento de calor propio del
proceso, a la emision de
contaminantes y al consumo de

oxigeno propio del proceso.

El ambiente térmico en el area de
trabajo se ajusta a las condiciones
climaticas del lugar (temperatura del
aire, velocidad del aire, humedad del
aire, radiaciones térmicas), a la
intensidad del trabajo fisico a X
desarrollar, a las caracteristicas y
propiedades aislantes del vestuario
y de los equipos de proteccion
utilizados y a las caracteristicas del

equipamiento de trabajo.
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La iluminacibn  permite  una
percepcion visual adecuada a los
requerimientos de la actividad. En
particular ~se  garantiza  una
adecuada atencién al nivel de
iluminancia, a la distribucién de la X
luz, a la presencia de brillo y reflejos
gue provoquen luminancias
indeseables, al color, al contraste de
luminancia y color y a la edad de los

trabajadores.

En la seleccion de los colores del
local y de los medios de trabajo, se
tiene en cuenta sus efectos sobre la
distribucion de luminancias y sobre X
la estructura y calidad del campo de
visién, asi como la percepcién de los

colores de seguridad.

El  ambiente sonoro y las
caracteristicas acusticas del local
evitan los efectos nocivos del ruido
sobre la salud, la seguridad y la
eficiencia del trabajador, incluyendo
los efectos de las fuentes externas, X
teniendo en cuenta el nivel del ruido
y su espectro de frecuencias, la
distribucion en el tiempo, la
percepcion de las sefiales acusticas,

y la inteligibilidad de la palabra.

Las vibraciones y los impactos
mecanicos transmitidos no alcanzan X

niveles que afecten la salud, la
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seguridad, la eficiencia productiva o
gque provoguen molestias al

trabajador.

Se evita la exposicion de los
trabajadores a radiaciones X

peligrosas.

Durante el trabajo a la intemperie el
trabajador cuenta con la proteccion
adecuada contra los efectos X
adversos del clima (Contra el calor,

frio, viento, lluvia, etc.)

Requisitos ergondmicos de los equipos de proteccidn personal

Unido a su accién protectora, los
equipos de proteccion personal no
producen molestias, ni afectan la
seguridad y la eficiencia del
trabajador. (Como un requisito para
lograr estos propdsitos los mismos
se adaptardn en lo posible a las
dimensiones y otras caracteristicas

anatomicas y fisiolégicas de los

trabajadores).




Anexos

ETE Cienfuegos

Anexo No0.31l: Plan de mejoras para las debilidades encontradas en el diagndéstico a nivel de procesos. Fuente: Elaboracion

propia
Elemento Debilidad detectada Mejora propuesta Responsables Ejecutantes | Fecha de | Dénde
cumplimiento
Disefiar un plan de
capacitacion  teniendo en
cuenta el diagnostico de las
La division y cooperacion del | necesidades de capacitacion
la utilizacion plena del tiempo | posteriormente elaborar una
de trabajo, tanto desde el | matriz  de  conocimiento Especialista _
q . o o _ Cen Abril de 2013
o punto de vista cuantitativo | individual en la que se tienen
Division y como cualitativo de la fuerza | en cuenta: Conocimientos y Director de Recursos Proceso de
cooperacion . - .
de trabajo. habilidades de caracter mental Recursos Humanos Soldadura'y
cognoscitivo,  habilidades  y Humanos encargado Paileria
destrezas de caracter fisico y de la
actitudes y comportamientos de capacitacion
caracter afectivo
i . . Incluir los aspectos
No estan incluidos los . . )
o ergonomicos basicos en los Septiembre
aspectos ergonoémicos en los _ _
perfiles de competencia, para de 2013

perfiles de competencia

el conocimiento del trabajador
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a la hora de ocupar el cargo
El puesto de trabajo no
posee las herramientas, Realizar estudios desde el
Organizacién y dispositivos y materiales punto de vista econémico para Especialista
servicio al puesto | necesarios concebidos por la | determinar las pérdidas en las Director de C del grupo Todas las
tecnologia para el gue incurre la empresa por este Recursos econémico | Mayo de 2013 areas

cumplimiento de la tarea y problema, para determinar Humanos de la afectadas.
del contenido de trabajo por posteriormente la medida a empresa

parte del trabajador.

tomar.
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Anexo No0.32: Calculo del aprovechamiento de la jornada laboral en el proceso de

Soldaduray Paileria

Observaciones Instantaneas

Puegto 1 5 3 4 5 6 . 8 9 10 11

Horario
7:45 LLt Pst Pst Pst Pst Pst Pst Pst TO
8:05 TO TO TO TO TO TO TO TO TO
8:35 TO TO TO TO Pst TO TO TO TO
8:55 TO TO TO TO TO TO TO TO TO
9:15 TO TO TO TO TO TO |[Curso| TO TO
9:35 TDNP | TO TO TO | TDNP | TDNP | Curso | TDNP | TDNP
9:45 TO TO TO TO Pst Curso| TO TO
10:05 TO TO TO TO TO TO |[Curso| TO TO
10:25 TO TO TO TO TO TO |[Curso| TO TO
10:45 TO TO TO TO TO TO |[Curso| TO TO
11:05 TO TO TO TO Pst TO TO TO TO
11:25 TO TO TO TO Pst TO TO TO TO

11:45 TO TO TO TO TO TO TO TO TO

12;45 TO TO TO TO TO TO TO E TO

1:05 TO TO E TO TO TO TO E TO
1:25 TO TO |Cobro| TO E TO TO |Cobro| TO
1:45 TO TO TO |Cobro| TO |Cobro| TO TO TO
2:05 TO TO TO TO TO TO TO TO TO
2:25 TO TO TO TO TO TO TO TO TO
2:45 TO TO TO TO TO TO TO TO TO
3:05 TDNP | TDNP | TO |TDNP | TDNP | TDNP | Reun | TDNP | TO
3:25 E TO TO TO TO TO | Reun | TO TO
3:45 E TO TO TO Pst TO | Reun | TO TO
4:05 TO TO TO TO TO TO | Reun | TO TO

4:25 TPC | TPC | TPC | TPC | TPC | TPC | Reun | TPC | TPC

TO 172
TPC 8
TDNP | 11

12
Pst

LLt

1

6
Curso 6
Cobro 4
5

2

ZzmZcwuwmA

Reun
Total | 225
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Observaciones Instantaneas
Puegto 1 5 3 4 5 5 7 8 9 10 11
Horario
7:10 Mat Mat Mat Mat Mat Mat Mat Mat Mat Mat
7:30 TPC TPC TPC TPC TPC TPC TPC TPC | TPC TO
7:50 TO TO TO TO TO TO TO TO |TDNP| TO
8:10 TO TO Feq TO TO |TDNP | Feq TO Feq TO
8:30 TO TO Feq TO TO TO Feq TO Feq TO
8:50 TO TO TO TO TO TO TO TO TO TO
9:10 TO TO TO TO TO TO TO TO TO TO
9:30 TO TO TO TO TO TO TO TO TO TO
9:50 TO TO Feq TO TO TO Feq TO Feq TO
10:10 TO TO E TO TO TO E TO E TO
10:30 TO TO TO TO TO TO TO TO TO TO
10:50 TO TO E TO TO TO E TO E TO
11:10 TO TO TO TO TO TO TO TO TO TO
11:30 TO TO TO TO TO TO TO TO TO TO
12:50 TO TO TO TO TO TO TO TO TO TO
1:10 TO TO TO TO TO Pst TO TO Pst TO
1:30 TO TO Pst TO TO TO TO TO Pst TO
1:50 TO Pst TO TO TO TO TO TO TO TO
2:10 TO TO TO TO TO TO TO E TO TO
2:30 Pst TO TO TO Pst TO TO E TO TO
2:50 TO TO TO TO TO TO TO E TO TO
3:10 TO TO TO TO Pst TO TO TO TO TO
3:40 TO TO TO TO TO TO TO TO TO TO
3:50 TO TO Pst TO Pst TO TO TO TO TO
4:10 FE FE FE FE FE FE FE FE FE FE
TO 191
TPC 9
R [TDNP| 2
E
S | Pst 10
U E 9
M | Feq 9
E | FE 10
N Matut 10
Total | 250
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Calculos
Total de observaciones: 475

De las 100 observaciones iniciales:
Tiempo de Trabajo: 79
Tiempo de Interrupciones: 21

Cantidad de Observaciones a realizar(N): 425
De las 475 observaciones efectuadas:

TO: 363

TPC: 17

TDNP: 26

TIDO: 10 (PST)

TIRTO: 15 (Espera)

TITO: 9 (Falta equipo)

TIC: 10 (Falta Energia)

TIOC: 25(Matut, curso, cobro, reunion)

% Aprovechamiento= TO+ TPC+ TDNP+ TIRTO
Total Observaciones

% Aprovechamiento= 363+17+26+15 = 88.6%
475

Pérdidas:

TIDO= 10/475= 2.1%

TITO= 9/475= 1.9%

TIC= 10/475=2.1%

TIOC= 25/475=5.3%
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Anexo No0.33: Pasos seguidos para la valoracién de los riesgos ergonémicos. Fuente:
Elaboracién propia
Puesto: Soldador

Actividad: Corte de tuberia inoxidable por arco eléctrico
Tipo de riesgo: E1

Criterio Caracteristica del trabajo(Cargar tubos y poner | Valoracion
en el piso)

De pie >25kg 4
Entre rodillas-caderas 3
Por debajo de las rodillas 4
Desplazamiento vertical D=|V1- &g 3
V2|

Distancia horizontal = >50cm 4

levantamiento

>60° 4
2-5levant./min 2

El formato de la carga es de facil sujecién 1

+1 por ser mayor de 40 afos 25
Elevada

Ecuacion revisada Niosh |

Datos del estudio Evaluacion Resultados/Informes Gestion de archivos

Recuerde: el uso profesional de los resultados no esta permitido.
Si desea utilizar el software profesionalmente debe registrarse como Usuario Profesional.

Resumen de los resultados

Constante de Carga (LC)

Peso méaximo recomendado en condiciones éptimas de levantamiento. 23 Kg_



http://www.ergonautas.upv.es/metodos/niosh/niosh/ergonautas
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Factores de la ecuacién

No existe control significativo de la carga en destino

FACTOR ORIGEN DESTINO
_ Factor de distancia horizontal 071 -
Factor de posicién vertical (VM) 1 -
Factor de desplazamiento (DM) 0,93 -
Factor de asimetria (AM) 0,81 -
Factor de frecuencia (FM) 0,95 -
Factor de agarre (CM) 1 -

FACTORES DE LA TAREA

Factores multiplicadores de la tarea

2 www.ergonautas.com
Peso limite recomendado
ORIGEN DESTINO TAREA
11,76 Kg. - Kg. 11,76 Kg.

indice de levantamiento

indice de levantamiento 208

El indice de levantamiento de la tarea esta entre 1 y 3. Existe cierto riesgo de dolencias o lesiones por parte de algunos trabajadores.

Recomendaciones para mejorar las condiciones de levantamiento

El indice de levantamiento de la tarea esta entre 1 y 3. Existe cierto riesgo de dolencias o lesiones por parte de algunos
trabajadores.
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PUEDE MEJORAR LAS CONDICIONES DE LEVANTAMIENTO CON LAS SIGUIENTES RECOMENDACIONES PARA EL
REDISENO:

* Disminuir la distancia horizontal desde 35 cm. hasta un valor cercano a 25 cm. Acercar la carga al trabajador eliminando
obstéaculos o disminuyendo el tamafio del objeto levantado. Evitar levantamientos desde el suelo; si son inevitables procurar que
puedan asirse facilmente entre las piernas.
* Eliminar la asimetria de la postura del trabajador. Acercar el origen y el destino del levantamiento para disminuir la torsion
necesaria en el levantamiento; si no es posible, apartar lo suficiente el origen y el destino para obligar al trabajador a girar los
pies y caminar evitando la torsion.
*  Disminuir la distancia de elevacion de la carga. Acercar el origen y el destino del levantamiento.
* Disminuir la frecuencia de la tarea y su duracién, o proporcionar periodos de recuperacién mas largos.

Condiciones para la aplicacion de la ecuacion Niosh incumplidas

* El trabajador se desplaza transportando la carga mas de tres pasos. Para estos casos se requeriria un analisis ergondémico
diferente.
* El trabajador sostiene la carga mas de unos segundos. Para estos casos se requeriria un analisis ergonémico diferente.

Tipo de riesqo: E2

El trabajo es realizado por hombres, la carga la llevan a la altura de las caderas, recorren una
distancia aproximada de 8.5 m y lo hace aproximadamente cada 8 h

Peso recomendado (PRc)= 20kg
Peso real (PR)= 40kg
IT=PR/PRc=2 Clasificacién: 3- Elevada

Tipo de riesqgo: E3

El desplazamiento es realizado por hombres, la altura de empuje es la de los hombros se
transporta aproximadamente entre 45.8 y 61 m, cada 8h, por lo que:

Fuerza inicial recomendada (FiRc) = 18kg
Fuerza mantenida recomendada (FmRc)=11kg
Fuerza inicial real (FiR)=6kg

Fuerza mantenida real (FmR)=4kg

IP= (FiR)/ (FiRc) o (FmR)/ (FmRc)= 0.33 6 0.36
Clasificacién 1 — Baja

Tipo de riesqo: E4

Criterio Caracteristica (Corte de tubo en posicion horizontal

Flexion 45-90° 3
Flexién 90-100° , Extension 90-60°
Flexion >15°, Extension >15°

Flexién > 20-25°

Flexién > 60°, Extension > 20° y sin apoyo

A W W
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S AenlllEET | De pie, con apoyo bilateral uniforme < 2

50% jornada

+1Rodillas flexionadas
TOTAL +1Agarre palmar 18
Clasificacién Media
Criterio Caracteristica (Corte de tubo en posicion vertical)
=l Ailelnglaers)|  Flexion >90° En extension 4
Antebrazo Flexion >100° , Extension 60-0° 2
Ve A nltEesn ] Flexion >15°, Extension >15° 3
Cuello Flexién >25°, sin apoyo total del tronco, Extension 4
Tronco Flexion > 60°, Extension > 20° y sin apoyo 4
S AenlllEE  De pie, con apoyo bilateral uniforme < 2

50% jornada

+1Hombros elevados
TOTAL +1Agarre palmar 21
Clasificacion Elevada

Evaluacién del riesgo a través del método Rula

FIMAL DE LOS FACTORES DE RIESGO.

b

BRAZD 4 Puntuacion postura A

AMTEERAZ0 1 =y 4 + MOSCULD + FIUERZA, — PUNTUACION C
MUFMECA, 3 1 2 7

LAT. MUFECSE 1 Jv

B 1
CUELLD = Puntuacion postura B

TREONCO 3 = 3 + h::USELILEI + F2LIEF|Zﬁ3. — F'IE:INTLIAEIEIN B
PIERMHAS 1
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Caracteristica (Corte de tubo en posicion a 45°)
Flexion 20-450 2

Flexién 90-100° , Extensién 60-0°

Flexion >15°, Extension >15

Flexion >20-25°

Flexion >20-60°, Extension > 20° y con apoyo

Hleaesn el De pie, con apoyo bilateral uniforme <
50% jornada

TOTAL +1Agarre palmar 15
Media

Tipo de riesqo: E6

N W W wN

El esfuerzo que tiene que realizar el hombre para agarrar los equipos de corte es pesado y la
duracién del mismo es mayor 30s, por tanto:
FCM >49%
Borg>7
Clasificacion: 4- Intensidad media

Evaluacién del riesgo por el método Rula

e PUNTUACTON FINAL DE LOS FACTORES DE RIESGO. ﬂ

A
BRAZD 3 Puntuacion postura A
ABMTEBRAZD 1 =p 3 + MUSCULD + FUERZA  [=m PUNTUACION
RUFIE C, 2 1 2 E
LAaT. MURECA 1 ‘

Tota
B 1+
CUELLD 2 Puntuacion postura B
TRONCO 1 = [4 |4 [MOscud o [FUERZA | [FUNTUACIOND

PIERNAS 1 ! 2 i
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Introduccion de datos

Informacian para el calculo del metabolismo en funcidn de la postura corparal

Informacian para el célculo del metabolizmo bazal en funcion de la edad v -
S Hamb Edad | 45-45
sexo (IMSHT- NTP 3231 exo | fombre i oac

(150 BI9EY Postura | Agachado “ |
Infarmacion para el célculo del metabolizma en funcién del tipo de actividad  TIPO de Actividad
(150 52965): | Trabajo con ambos brazos - Carga de trabajo

intenza s |

Informacian para el calculo del metabolizmo en funcidn de la velocidad del desplazamiento (IMSHT- MTP 323

Velocidad del desplazamiento (m/z) Desplazamiento | Sin desplazamiento

v

METABOLISMO GLOBAL
Calculo del metabolizmo en funcidn de los componente de la actividad.
Valores (Wim?)
METABOLISMO BASAL 40,53
METABOLISMO PARA LA POSTURA CORPORAL 20
METABOLISMO PARA DISTINTOS TIPOS DE ACTIVIDAD 105
METABOLISMO DEL DESPLAZAMIENTO (1]

Puesto: Soldador.
Actividad:Rellenar asientos

Tipo de riesqo: E4
Criterio Caracteristica (Posicion en el rellenado de asientos con poca
posibilidad de cambiar de postura )

Brazos Flexién 20-45°
hombros

y
mufneca
y

Flexién 90-100° , Extensién 90-60°
Flexion <15° , Extension <15°

Cuello

Flexion > 20-25°

Flexion 0-20°, Extensién 0-20°

De pie, con apoyo bilateral uniforme <
50% jornada

Tronco

Piernas
rodillas
TOTAL

o -z

Clasificacion

Puntuacioén

NN W N e NI

12
Media
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Puesto: Soldador.
Actividad:Soldadura manual por arco eléctrico o método SMAW

Tipo de riesgo: E1

Criterio Caracteristica del trabajo(Cargar tubos y poner | Valoracién
en el piso)

De pie 4-10kg
Altura origen (V1 Entre rodillas-caderas
Altura final (V2 Por debajo de las rodillas

Desplazamiento vertical D=|V1- RSy
V2|

Distancia horizontal b[sh 26-50cm 2
levantamiento

Giro del tronco 31-60° 3
2-5 levant./min 2

N B WD

_ El formato de la carga es de facil sujecion 1
TOTAL +1 por ser mayor de 40 afios 19
Clasificacion Media

Tipo de riesgo: E2

El trabajo es realizado por hombres, la carga la llevan a la altura de las caderas, recorren una
distancia aproximada de 8.5 m y lo hace aproximadamente cada 8 h

Peso recomendado (PRc)= 20kg
Peso real (PR)= 35kg
IT=PR/PRc=1.75 Clasificacion: 3- Elevada

Tipo de riesgo: E3

El desplazamiento es realizado por hombres, la altura de empuje es la de los hombros se
transporta aproximadamente entre 45.8 y 61 m, cada 8h, por lo que:

Fuerza inicial recomendada (FiRc) = 18kg
Fuerza mantenida recomendada (FmRc)=11kg
Fuerza inicial real (FiR)=6kg

Fuerza mantenida real (FmR)=4kg

IP= (FiR)/ (FiRc) o (FmR)/ (FmRc)=0.33 6 0.36
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Clasificacién 1 — Baja

Tipo de riesgo: E4

Criterio Caracteristica (Soldadura manual por arco eléctrico 0 método | Puntuacion
SMAW en posicién horizontal

Brazos
hombros

Antebrazo Flexion 90-100° , Extension 90-60°

s e B
muneca

Cuello Flexion > 20-25°
__

Piernas '/ De pie, con apoyo bilateral uniforme <
I‘OdlllaS 50% Jornada

TOTAL +lAgarepalmar 18
o Media

Criterio Caracteristica (Soldadura manual por arco eléctrico o método | Puntuacién

Brazos
hombros

Antebrazo Flexién >100° , Extension 60-0°

Manos

muneca

CueIIo Flexion >25°, sin apoyo total del tronco, Extension

Tronco __

Piernas /| De pie, con apoyo bilateral uniforme <
rodillas

50% jornada

TOTAL +lAgamepalmar 2
Elevada
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Evaluacién del riesgo por el método Rula

= PUNTUACION FINAL DE LOS FACTORES DE RIESGO. |
A
BRAZD 4 Puntuacion postura A
AMTERRAFD 1 =p 4 + MUSCULD + FUERZA, — PUMNTUACION C
MIIFECE, 3 1 2 7
LAT. MUMECE 1
¥

Tota
B 1)
TUELLD 3 Puntuacion postura B
TRONCD 3 = [3 |4 [mOscuo o [FUERZA = [PUNTUACIOND
PIERNAS 1 ! 2 §

Brazos Flexién 20-45°
hombros

y
Manos y
mufeca

y

Flexién 90-100° , Extensién 60-0°
Flexion >15°, Extensién >15

Flexion >20-25°

Flexion >20-60°, Extensién > 20° y con apoyo
De pie, con apoyo bilateral uniforme <

50% jornada

Cuello

Tronco

Piernas
rodillas
TOTAL +1Agarre palmar 15

o -z

Clasificacion Media

Criterio Caracteristica (Soldadura manual por arco eléctrico o método | Puntuacion
SMAW en posicion a 45°)
2
2
3
3
3
2
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Tipo de riesgo: E6

El esfuerzo que tiene que realizar el hombre para agarrar los equipos de soldadura es
ligeramente duro y la duracién del mismo es mayor 30s, por tanto:
FCM >49%
Borg>7

Clasificacion: 4- Intensidad media

Evaluacién del riesgo por el método Rula

e PUNTUACION FINAL DE LOS FACTORES DE RIESGO. |

A

BRAZD 3 Puntuacion postura A

AMTEBRAZD 1 =y 3 + MUSCULD + FUERZA | PUNTUACION
MUMEC 2 1 2 B

LaT. MUMECA 1

4

Total:
B f

Puntuacion postura B

CUELLO 2 e
=y 4 MUSCULD FUERZA, PUNTUACIAON O
TROMCO 4 I—I + 3 + 5 - 7
FIERMAS 1
Tipo deriesgo: E7
Consumo metabolico a partir de los componentes de la actividad
Introduccion de datos
Informacion para el calculo del metabolizmo bazsal en funcion de la edad v < Homb Edad | 4543
= (IMSHT- FITP 3253 exo | Hombre v | Edaa| o
Infarmacion para el calculo del metabolizmo en funcian de la postura corporal
(IS0 GomE): Postura | Agachado L |
Informacidn para el caloulo del metabolizmo en funcicn del tipo de actividad Tipo de Actividad
(IS0 G095 | Trabajo con ambos brazos - Carga de trabajo intenza - |

Informacion para el calculo del metabolizmo en funcian de la velocidad del desplazamiento (IRNSHT- MTP 323
Velocidad del desplazamiento (mf=) Desplazamiento | Sin dezplazamiento L |

METABOLISMO GLOEBAL

Calculo del metabolismo en funcidn de los componente de la actividad.

Valores (Wim®)

METABOLISMO BASAL 53
METABOLISMO PARA LA POSTURA CORPORAL 20
METABCLISMO PARA MSTINTOS TIPOS DE ACTIVIDAD 105
METABCLISMO DEL DESPLAZAMIENT O (1}
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Puesto: Soldador.
Actividad:Soldadura con argon o método TIG

Tipo de riesqo: E1

Criterio Caracteristica del trabajo(Cargar tubos y poner | Valoracion
en el piso)

De pie11-25kg
Altura origen (V1 Entre rodillas-caderas
Altura final (V2 Por debajo de las rodillas

Desplazamiento vertical D=|V1- jdegslole!
V2|

Distancia horizontal b[sh 26-50cm 2
levantamiento

0-30° 2
2-5 levant./min 2
El formato de la carga es de facil sujecién 1
+1 por ser mayor de 40 afios 20

Clasificacion Media

N B W W

Tipo de riesqo: E2

El trabajo es realizado por hombres, la carga la llevan a la altura de las caderas, recorren una
distancia aproximada de 8.5 m y lo hace aproximadamente cada 8 h

Peso recomendado (PRc)= 20kg
Peso real (PR)= 35kg
IT=PR/PRc=1.75 Clasificacion: 3- Elevada

Tipo de riesqgo: E3

El desplazamiento es realizado por hombres, la altura de empuje es la de los hombros se
transporta aproximadamente entre 45.8 y 61 m, cada 8h, por lo que:

Fuerza inicial recomendada (FiRc) = 22kg
Fuerza mantenida recomendada (FmRc)=16kg
Fuerza inicial real (FiR)=9kg

Fuerza mantenida real (FmR)=7kg

IP= (FiR)/ (FiRc) o (FmR)/ (FmRc)=0.40 6 0.43
Clasificacién 1 — Baja
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Tipo de riesgo: E4

Caracteristica (Soldadura con argobn o método TIG en posicién
horizontal
Brazos /| Flexion 45-90° 3
hombros
Flexién 90-100° , Extensién 90-60° 1
Flexion >15°, Extension >15° 3
Flexion > 20-250 3
Flexion > 60°, Extension > 20° y sin apoyo 4
De pie, con apoyo bilateral uniforme < 2
50% jornada
_ +1Rodillas flexionadas
+1Agarre palmar 18
Media
Caracteristica (Soldadura con argén o método TIG posicion | Puntuacion
vertical)

Brazos . Flexién >90° En extension 4
hombros
Flexién >100° , Extension 60-0° 2
Flexion >15°, Extension >15° 3
Flexién >25°, sin apoyo total del tronco, Extension 4
Flexion > 60°, Extension > 20° y sin apoyo 4
De pie, con apoyo bilateral uniforme < 2
50% jornada
_ +1Hombros elevados
+1Agarre palmar 21
Elevada
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Evaluacién del riego por el método Rula

A

e PUNTUACION FINAL DE LOS FACTORES DE RIESGO.

BR&Z0

Puntuacion postura A

ANTEBRAZD

MURECA

=p 4 + h;IUSEULD + F2UEFEZA

LAT. MUMECA,

B

Puntuacion postura B

CUELLO 3

TROKCO 3

=p 3 4 | MOscULo | o [ FUERZA

PIERMAS 1

1 g

Brazos y
hombros

Antebrazo
Manos y mufieca

Cuello

Tronco

Piernas y rodillas

TOTAL

. .z

Clasificacion

Caracteristica (Soldadura con argébn o método TIG en posicién

Flexion 20-45°

Flexion 90-100° , Extension 60-0°

Flexién >15°, Extension >15

Flexién >20-25°

Flexién >20-60°, Extension > 20° y con apoyo
De pie, con apoyo bilateral uniforme <

50% jornada

+1Agarre palmar

Tipo de riesgo: E6

FUNTUACION C

FUNTUACION D
G

Puntuacioén

N W W wpN I\)I

Media

El esfuerzo que tiene que realizar el hombre para agarrar los equipos de soldadura es pesado y
la duracion del mismo es mayor 30s, por tanto:

FCM >49%
Borg>7

Clasificacion: 4- Intensidad media
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Evaluacién del riesgo por el método Rula

U?E

ETE Cienfuegos

o= PUNTUACION FINAL DE LOS FACTORES DE RIESGO.

A
BRA&LD 3 Puntuacion postura A
AMTEBRAZD 1 =p 3 + MUSCULD + FUERZA | PUNTUACION
MUMEC 2 1 2 E
LaT. MUMECA 1 J’

Total
B 1
CUELLD > Puntuacion postura B
TRONCO 1 =p 4 + MUSCULD + FUERZA, — PUNTUACION D
FIERNAS 1 ! z i

Tipo de riesqo: E7

Consumo metabdlico a partir de los componentes de la actividad

Introduccion de datos

Informacian para el calculo del metabolismo en funcidn de la postura corparal
(150 8996 Postura | Agachado W |

Infarmacicn para el célculo del metabolizmo en funcidn del tipa de actividad  T1P@ de Actividad

Informacion para el calculo del metabolizmo basal en funcion de la edad -
S Hiarnh Edad | 45-49
sexo (INSHT- NTP 323): exo| Hombre |

(150 529E5); | Trabajo con ambos brazos - Carga de rabajo intenza s |

Informacian para el calculo del metabolizmo en funcidn de la welocidad del desplazamiento (IMNSHT- MTP 323

Velocidad del desplazamiento (/=) Desplazamiento | Sin desplazamiento

vl

METABOLISMO GLOBAL
Calculo del metabolizmo en funcidn de los componente de la actividad.
Valores (Wm?)
METABOLISMO BASAL 40,53
METABOLISMO PARA LA POSTURA CORPORAL 20
METABOLISMO PARA DISTINTOS TIPOS DE ACTIVIDAD 105
METABOLISMO DEL DESPLAZAMIENTO 0
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Puesto: Soldador
Actividad: Corte de tuberia de acero al carbono con equipo de oxicorte

Tipo de riesgo: E1

Criterio Caracteristica del trabajo(Cargar tubos y poner | Valoracién
en el piso)

De pie 4-10kg
Altura origen (V1 Entre rodillas-caderas
Altura final (V2 Por debajo de las rodillas

Desplazamiento vertical D=|V1- Sl
V2|

Distancia horizontal b[sh 26-50cm

levantamiento

0-30°

2-5 levant./min

El formato de la carga es de facil sujecion
+1 por ser mayor de 40 afios 19
Media

NN N prml

Tipo de riesqgo: E2

El trabajo es realizado por hombres, la carga la llevan a la altura de las caderas, recorren una
distancia aproximada de 8.5 m y lo hace aproximadamente cada 8 h

Peso recomendado (PRc)= 20kg
Peso real (PR)= 45kg
IT=PR/PRc=2.25 Clasificacion: 3- Elevada

Tipo de riesqgo: E3

El desplazamiento es realizado por hombres, la altura de empuje es la de los hombros se
transporta aproximadamente entre 45.8 y 61 m, cada 8h, por lo que:

Fuerza inicial recomendada (FiRc) = 22kg
Fuerza mantenida recomendada (FmRc)=16kg
Fuerza inicial real (FiR)=9kg

Fuerza mantenida real (FmR)=7kg

IP= (FiR)/ (FiRc) o (FmR)/ (FmRc)=0.40 6 0.43
Clasificacién 1 — Baja
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Tipo de riesgo: E4

Criterio Caracteristica (Corte de tubo en posicién horizontal)
Elerdois Alelngleiiersy|  Flexion 45-90° 3
Antebrazo Flexion 90-100° , Extension 90-60° 1
Ve nltEeEn ] Flexion >15°, Extension >15° 3
Cuello Flexion > 20-25° 3
Tronco Flexion > 60°, Extension > 20° y sin apoyo 4
Hleaesn el De pie, con apoyo bilateral uniforme < 2
50% jornada
+1Rodillas flexionadas
TOTAL +1Agarre palmar 18
Clasificacion Media

Criterio Caracteristica (Corte de tubo en posicion vertical
=lerdois Ailelnglaiersy|  Flexion >90° En extension 4
Antebrazo Flexion >100° , Extension 60-0° 2
Ve A nltaEese ] Flexion >15°, Extension >15° 3
Cuello Flexion >25°, sin apoyo total del tronco, Extension 4
Tronco Flexion > 60°, Extension > 20° y sin apoyo 4
Hleqesn el De pie, con apoyo bilateral uniforme < 2

50% jornada

+1Hombros elevados
TOTAL +1Agarre palmar 21
Clasificacion Elevada

Evaluacién del riesgo por le método Rula

EPLINTUAEIIfIN FINAL DE LOS FACTORES DE RIESGO.

} ‘
x

BRAZ0 4 Puntuacion postura A
ANTEBRAZD 1 =, [ 4 |+ [ MOsEULD |+ [ FUERZ: |=  [PUNTUACIONC |
MURECH 3 [ | [z | [7 ‘
LAT MURECA 1 3

B _ t

CUELLO 3 6n postura B
TRONCO 3 = | 4 [M0scolo [ [FUERZs |— [PONTUACIOND |

FIERNES 1 L [ | [ 5 |

w
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Caracteristica (Corte de tubo en posicion a 45°)
Flexion 20-450 2

Flexién 90-100° , Extensién 60-0°

Flexion >15°, Extension >15

Flexion >20-25°

Flexion >20-60°, Extension > 20° y con apoyo

Hleaesn el De pie, con apoyo bilateral uniforme <
50% jornada

TOTAL +1Agarre palmar 15
Media

Tipo de riesqo: E6

N W W wN

El esfuerzo que tiene que realizar el hombre para agarrar los equipos de corte es pesado y la
duracion del mismo es mayor 30s, por tanto:
FCM >49%
Borg>7
Clasificacién: 4- Intensidad media

Evaluacién del riesgo por el método Rula

o= PUNTUACION FINAL DE LOS FACTORES DE RIESGO. ﬂ

A
BRAZD 3 Puntuacion postura A
AMTEBRAZD 1 =) 3 + MUSCULD + FUERZA [ PUNTUACION C©
MUMNEC 2 1 2 E
LAT. MUFECS 1
4

Tota
BI:LIELLI:I > Puntuacion postura B
TRONCO 3 = 2 IER h:uscum + F2LIEF|Z.& - P?|T|NT|_|A[:|GND
PIERMAS 1
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Tipo de riesgo: E7

Consumo metabolico a partir de los componentes de la actividad

Introduccion de datos

Informacian para el célculo del metabolizmo bazal en funcion de la edad v -
S Hamb Edad | 45-45
sexo (IMSHT- NTP 3231 exo | fombre i oac

Informacian para el calculo del metabolismo en funcidn de la postura corparal
(IS0 8996):

Postura | Agachado w |

Infarmacian para el célculo del metabolizma en funcisn del tipo de actividad  TIPO "_'3 Actividad _
(150 §296): | Trabajo con ambos brazos - Carga de trabajo intenza s |

Informacian para el calculo del metabolizmo en funcidn de la velocidad del desplazamiento (IMSHT- MTP 323

Velocidad del desplazamiento (m/z) Desplazamiento | Sin desplazamiento v|

METABOLISMO GLOBAL

Calculo del metabolizmo en funcidn de los componente de la actividad.

Valores (Wim?)
METABOLISMO BASAL 40,53
METABOLISMO PARA LA POSTURA CORPORAL 20
METABOLISMO PARA DISTINTOS TIPOS DE ACTIVIDAD 105
METABOLISMO DEL DESPLAZAMIENT O 0

Puesto de trabajo: Soldador
Actividad: Soldadura de acero al carbono, de aluminio y de materiales inoxidables

Tipo de riesgo: E1

Criterio Caracteristica del trabajo(Cargar tubos y poner | Valoracion
en el piso)

De pie 11-25kg 3
Entre rodillas-caderas 3
Por debajo de las rodillas 4
Desplazamiento vertical D=|V1- JAsgslole! 2
V2|

Distancia horizontal c= 26-50cm 2

levantamiento

0-30° 2
2-5 levant./min 2

El formato de la carga es de facil sujecion 1

+1 por ser mayor de 40 afos 20
Media
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Tipo de riesgo: E2

El trabajo es realizado por hombres, la carga la llevan a la altura de las caderas, recorren una
distancia aproximada de 8.5 m y lo hace aproximadamente cada 8 h

Peso recomendado (PRc)= 20kg
Peso real (PR)= 35kg
IT=PR/PRc=1.75 Clasificacion: 3- Elevada

Tipo de riesgo: E3

El desplazamiento es realizado por hombres, la altura de empuje es la de los hombros se
transporta aproximadamente entre 45.8 y 61 m, cada 8h, por lo que:

Fuerza inicial recomendada (FiRc) = 22kg
Fuerza mantenida recomendada (FmRc)=16kg
Fuerza inicial real (FiR)=9kg

Fuerza mantenida real (FmR)=7kg

IP= (FiR)/ (FiRc) o (FmR)/ (FmRc)=0.40 6 0.43
Clasificacién 1 — Baja

Tipo de riesgo: E4
Criterio Caracteristica (Soldadura de acero al carbono, de aluminio y de
materiales inoxidables en posicién horizontal

Brazos Flexion 45-90°
hombros

y
Manos y
mufeca

y

Puntuacion

Flexion 90-100° , Extension 90-60°
Flexién >15°, Extensién >15°

Flexion > 20-25°

Flexién > 60°, Extension > 20° y sin apoyo
De pie, con apoyo bilateral uniforme <
50% jornada

Cuello

Tronco

Piernas
rodillas
_ +1Rodillas flexionadas

TOTAL +1Agarre palmar 18
Clasificacion Media

N R W W mI
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Criterio Caracteristica (Soldadura de acero al carbono, de aluminio y de
materiales inoxidables en posicion vertical

Brazos .~ Flexién >90° En extensién
hombros

Flexién >100° , Extension 60-0°

Manos .~ Flexién >15°, Extensién >15°
mufeca

Flexion >25°, sin apoyo total del tronco, Extension
Flexion > 60°, Extension > 20° y sin apoyo
HETHES ./ De pie, con apoyo bilateral uniforme <
rodillas 50% jornada

_ +1Hombros elevados
TOTA +1Agarre palmar 21
Elevada

Puntuacion

NA R W 4>I

Evaluacién del riesgo por el método Rula

= PUNTUACION FINAL DE LOS FACTORES DE RIESGO.

A

BRAZD 4 Puntuacion postura A

ANTEERAZD 1 =p 4 + MUSCULD + FUERZA | = PUNTUACION C

MUMECS, 3 1 2 7

LAT. MUMECA 1 ‘
Total

B 1t

TUELLD 3 Puntuacion postura B

TRONCD 3 = 2 IEN h:uscum + F2UEF|Z.-’-'« — PENTUAGDND

FIERMAS 1
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Criterio Caracteristica (Soldadura de acero al carbono, de aluminio y de | Puntuacion
materiales inoxidables en ici

Brazos .~ Flexion 20-45° 2

hombros

Flexién 90-100° , Extension 60-0° 2

Flexion >15°, Extension >15 3
mufeca
Flexién >20-25° 3

Flexion >20-60°, Extensién > 20° y con apoyo 3

De pie, con apoyo bilateral uniforme < 2
rodillas 50% jornada

TOTAL +1Agarre palmar 15

u -z

Clasificacion Media

Tipo de riesgo: E6

El esfuerzo que tiene que realizar el hombre para agarrar los equipos de soldadura es
ligeramente duro y la duracién del mismo es mayor 30s, por tanto:
FCM >49%
Borg>7

Clasificacion: 4- Intensidad media

Evaluacién del riesgo por el método Rula

x|
A
BERAZO ] Puntuacion postura A
AMTEEBRAZD 1 —p 3 -+ MUOSCULD + FUERZA — PUMTUACION C
HIUFIE CA, 2 1 2 &
LaT. MURECA 1
+

Torar [ ]
o T+
CLUELLD > Puntuacion postura B
TEONCD 1 -p 4 + MUOSCULD + FUERZA —_— PUNTUACION D
FIERMAS 1 | = .
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Tipo de riesgo: E7

Consumo metabolico a partir de los componentes de la actividad

Introduccion de datos

Informacian para el célculo del metabolizmo bazal en funcion de la edad v -
S Hamb Edad | 45-45
sexo (IMSHT- NTP 3231 exo | fombre i oac

Informacian para el calculo del metabolismo en funcidn de la postura corparal
(IS0 8996):

Postura | Agachado w |

Infarmacian para el célculo del metabolizma en funcisn del tipo de actividad  TIPO "_'3 Actividad _
(150 §296): | Trabajo con ambos brazos - Carga de trabajo intenza s |

Informacian para el calculo del metabolizmo en funcidn de la velocidad del desplazamiento (IMSHT- MTP 323

Velocidad del desplazamiento (m/z) Desplazamiento | Sin desplazamiento v|
METABOLISMO GLOBAL
Calculo del metabolizmo en funcidn de los componente de la actividad.
Valores (Wim?)
METABOLISMO BASAL 40,53
METABOLISMO PARA LA POSTURA CORPORAL 20
METABOLISMO PARA DISTINTOS TIPOS DE ACTIVIDAD 105
METABOLISMO DEL DESPLAZAMIENTO ]

Puesto de trabajo: Pailero
Actividad: Trazar piezas

Tipo de riesgo: E4

Caracteristica (Posicion en el trazado de la
Flexion 45-90°

Flexion 100° , Extension 60-0° 2
Flexion <15° , Extension <15° 2
Flexién > 20-25° 3
Flexién 0-20°, Extension 0-20° 2
S AenllEE De pie, con apoyo bilateral uniforme < 2
50% jornada
TOTAL 14

Media
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Evaluacién del riesgo por el método Rula

= PUNTUJ\EIDN FINAL DE LOS FACTORES DE RIESGO. |
¥l
BRAZD 4 Puntuacion postura A
AMTERRAFD 1 =p 4 + MUSCULD + FUERZA, — PUMNTUACION C
MIIFECE, 3 1 2 7
LAT. MUMECE 1
¥

Tota
B 1)
TUELLD 3 Puntuacion postura B
TRONCD 3 = [3 |4 [mOscuo o [FUERZA = [PUNTUACIOND
PIERNAS 1 ! 2 §

Puesto de trabajo: Pailero
Actividad: Cortar piezas

Tipo de riesgo: E4

Criterio Caracteristica (Posicion en el cortado de la pi Puntuacioén
3

Flexion 45-90°
Flexion 100° , Extension 60-0°

2
Flexién >15° , Extension >15° 3
Flexién > 20-25° 3
Flexion 0-20°, Extension 0-200 2
Piernas y rodlllas De pie, con apoyo bilateral uniforme < 2
50% jornada
+1Agarre palmar 16

Media
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Evaluacién del riesgo por el método Rula

e PUNTUACION FINAL DE LOS FACTORES DE RIESGO.

i

BRAZ0

ANTEBRAZD

MUKNECA

LaT. MURECA

B

CUELLO

3

TRONCO

2

FIERMAS

1

-,

=,

Puntuacion postura A

4 + MUSCULD + FIUEREA,
1 2
Puntuacion postura B
2 + I'--I1LISI:LILD + F2LIEF|Z.-'-‘~

Tipo de riesqo: E6

FUNTUACION C

FUNTUACIAN D
]

El esfuerzo que tiene que realizar el hombre para agarrar los equipos de corte es ligeramente
duro y la duracion del mismo es mayor 30s, por tanto:

FCM >49%
Borg>7

Clasificacion: 4- Intensidad media

Evaluacién del riesgo por el método Rula

o

BERAZ0 3
AMNTEERAZO 1
b LIFIE T, z
AT MUOMECS 1

B

CUELLO

TROMCO

FIERMAS

-

-

Puntuacion posturna A

== PUNTUACION FINAL DE LOS FACTORES DE RIESGO.

3 + [ MiOscuLo | + [ FUER=Za |
[ | e |
Puntuacion postura B
4 + [ MUscuLo |+ [ FUER=a

[ 1
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Anexos

Puesto de trabajo: Pailero
Actividad: Puntar piezas

Tipo de riesgo: E3

El desplazamiento es realizado por hombres, la altura de empuje es la de los hombros se
transporta aproximadamente entre 45.8 y 61 m, cada 8h, por lo que:

Fuerza inicial recomendada (FiRc) = 18kg
Fuerza mantenida recomendada (FmRc)=11kg
Fuerza inicial real (FiR)=7kg

Fuerza mantenida real (FmR)=5kg

IP= (FiR)/ (FiRc) o (FmR)/ (FmRc)=0.38 6 0.45
Clasificacién 1 — Baja

Tipo de riesqo: E4

Piernas y rodillas
TOTAL

Clasificacion

Caracteristica (Posicion en el punteado de la
Flexion 45-90°

Flexion 100° , Extension 60-0°

Flexion >15° , Extension >15°

Flexion > 20-25°

Flexion >20-60°

En cuclillas o con flexion de las rodillas 30-60°
+1Agarre palmar

Puntuacion

Elevada

Evaluacién del riesgo por el método Rula

A

== PUNTUACION FIMNAL DE LOS FACTORES DE RIESGO. 4|

BRAZO 4 Puntuacion postura A
ANTEBR&EZ0 1 - [ 4 |_|_ [ MOsCULO |_|_ [ FUER=ZS | — [PUNMTUACION C |
MUFHECA ] [ | [ = | [~
LaT. MUFHECS 1

4+

Tota:

B T
CLELLOD 3 Puntuacion postura B
TS Tl = —p E + |r~14usc:L||_D |+ | F2UEF|Z-'-‘-. |= |F'IgINTU.-'-‘-.CIOND |
PIERMAS 1
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Tipo de riesgo: E6

El esfuerzo que tiene que realizar el hombre para agarrar los equipos de soldadura es
ligeramente duro y la duracién del mismo es mayor 30s, por tanto:
FCM >49%
Borg>7

Clasificacion: 4- Intensidad media

Evaluacién del riesgo por el método Rula

e PUNTUACION FINAL DE LOS FACTORES DE RIESGO. |

A

BRAZD 3 Puntuacion postura A

ANTEBRASD 1 =p 3 + MUSCULD + FUERZA, — PUNTUACION C

RMUFIE C2, 2 1 2 E

LAT. MURECA 1 ‘
Tota

BI:LIELLEI 5 Puntuacion postura B

TROMCO 3 =) 4 + W:LISELILD + F2LIEF|Z.-'-‘~ — F'?LINTI_I.&CII:IND

FIERM&S 1
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Anexo No. 34: Valoracién de los riesgos ergonémicos fisicos de las actividades por

puesto de trabajo. Fuente: Elaboracién propia

Puesto de | Actividad: Corte de tuberia

Numero de trabajadores: 10

trabajo: Soldador | inoxidable por arco eléctrico

Codigo Factores de r1esgo Tiempo de Intensidad  Valoracion del

. identificados para cada _
riesgo ; ; exposicion riesgo
tipo de riesgo
Cargar tubos con diametros
que oscilan entre 10 y 100 )
Medio Elevada Grave
cm con un peso entre 3y 40

Kg. y poner en el suelo.

Transportar trozos de tubos
con un largo que varia entre
10 y 120 cm distancias )
Medio Elevada Grave
mayores de 50 cmy con un

peso que oscila entre 3y 40
kg.

Desplazar maquina de corte
con un peso de hasta 65kg
en medios de transporte Medio Baja Leve
(Carretilla) distancias

mayores de 2 m.

Corte de tubo en posicion Corto Media Leve
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horizontal.

Corte de tubo en posicion

_ Medio Elevada Grave
vertical.
Corte de tubo en posicion a _
Corto Media Leve
45°
Agarre de instrumentos de
corte con exposicion a
elevadas temperaturas con Medio Media Moderado
poca posibilidad de cambiar
de postura.
Corte de tubos y laminas en
posicion  sobre  cabeza ) MT=4.30kc
Medio _ Leve
adoptando el cuerpo una al/min

postura yacente.

Puesto de - _ . .
_ . Actividad: Rellenar asientos. Numero de trabajadores: 3
trabajo: Pailero

- Factores de riesgo . Valoracion
Codigo de - Tiempo de Intensidad

: identificados para cada L del

riesgo _ _ exposicion

tipo de riesgo fiesgo
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Posicion a la hora de
rellenar asientos con stellite .

o Corto Media Leve
con poca posibilidad de

cambiar de postura.

Puesto de | Actividad: Soldadura manual por | .
Numero de trabajadores:10

trabajo: Soldador | arco eléctrico o método SMAW.

o Factores  de  riesgo _ , Valoracion
Codigo de - Tiempo de Intensidad
. identificados para cada o del
riesgo _ _ exposicion
tipo de riesgo fiesgo

Cargar tubos y laminas con

diametros que oscilan entre

10 y 100 cm con un peso Corto Media Leve
entre 3 y 35 Kg. y poner en

el suelo.

Transportar trozos de tubos

y laminas con un largo que

varia entre 10 y 120 cm Media Elevada Grave
distancias mayores de 50

cm.
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Desplazar maéaquina de
soldar con un peso de hasta

M
w

65kg en medios de Media Baja Leve
transporte (Carretilla)

distancias mayores de 2 m.

Soldadura de tubo vy

m
I

laminas en posicion Corto Media Leve

horizontal.

Soldadura de tubo vy

E4

. L ) Medio Elevada Grave
laminas en posicion vertical.

Soldadura de tubo vy _

. Corto Media Leve
laminas en posicion a 45°

Agarre de instrumentos de

soldadura con exposicion a

m
(o2}

elevadas temperaturas con Medio Media Moderado
poca posibilidad de cambiar
de postura.

Soldadura de tubos vy
laminas en posicion sobre

m
\'

N

Medio MT=4.30kcal/min Leve
cabeza adoptando el cuerpo

una postura yacente

Puesto de | Actividad: Soldadura con argén o . .
NuUmero de trabajadores: 10

trabajo: Soldador | método TIG

Codigo  de BEEE6IES de riesgo Tiempo de Intensidad Valoracion
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riesgo

M
[IEY

m
N

m
N

m
N

m
IS

m
(o2}

[T
~

identificados para cada
tipo de riesgo

Cargar tubos con diametros
que oscilan entre 10 y 100
cm con un peso entre 3y 35

Kg. y poner en el suelo.

Transportar trozos de tubos
y laminas con un largo que
varia entre 10 y 120 cm
distancias mayores de 50
cm.

Desplazar balones de
oxigeno y argbn con un
peso de hasta 85kg en
medios de transporte
(Carretilla) distancias

mayores de 2 m.

Soldadura de tubo vy
laminas en posicion

horizontal.

Soldadura de tubo vy
laminas en posicion vertical.

Soldadura de tubo vy

laminas en posicion a 45°

Agarre de instrumentos de
soldadura con exposicion a
elevadas temperaturas con
poca posibilidad de cambiar
de postura.

Soldadura de tubos vy

exposicion

Corto

Corto

Medio

Corto

Medio

Corto

Medio

Medio

Media

Elevada

Baja

Media

Elevada

Media

Media

MT=4.30kcal/min

del

riesgo

Leve

Moderado

Leve

Leve

Grave

Leve

Moderado

Leve
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Puesto

trabajo: Soldador

Cdédigo
riesgo

de

laminas en posicion sobre
cabeza adoptando el cuerpo

una postura yacente

de | Actividad: Corte de tuberia de acero

Factores de riesgo
identificados para cada
tipo de riesgo

Cargar tubos con didmetros
que oscilan entre 10 y 100
cm con un peso entre 3y 45

Kg. y poner en el suelo.

Transportar trozos de tubos
con un largo que varia entre
10 y 120 cm distancias
mayores de 50 cm.

Desplazar balones de
oxigeno y acetileno con un
peso de hasta 85kg en

al carbono con equipo de oxicorte.

Tiempo de

exposicion

Corto

Corto

Medio

Numero de trabajadores: 10

Intensidad

Media

Elevada

Baja

Valoracion
del

riesgo

Leve

Moderado

Leve
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medios de transporte
(Carretilla) distancias
mayores de 2 m.

Corte de tubo en posicion

m
N

_ Corto Media Leve
horizontal.

Corte de tubo en posicion

m
N

_ Medio Elevada Grave
vertical.

Corte de tubo en posicién a
45°

Corto Media Leve

Agarre de instrumentos de

corte con exposicion a

m
(o2}

elevadas temperaturas con Medio Media Moderado
poca posibilidad de cambiar

de postura.

Corte de tubos y laminas en

posicion  sobre  cabeza

m
~

Medio 4.30kcal/min Leve
adoptando el cuerpo una

postura yacente

Actividad: Soldadura de acero al
Puesto de - > .
_ carbono, de aluminio y de | Numero de trabajadores: 10
trabajo: Soldador _ _ _
materiales inoxidables

Codigo  de BEEE6IES de riesgo Tiempo de _ Valoracion
. ; - SE L Intensidad
riesgo identificados para cada exposicion del
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m
N

m
w

m
N

m m
o N

m
\‘

tipo de riesgo

Cargar tubos con diametros
que oscilan entre 10 y 100
cm con un peso entre 3y 35

Kg. y poner en el suelo.

Transportar trozos de tubos
y laminas con un largo que
varia entre 10 y 120 cm
distancias mayores de 50
cm.

Desplazar balones de
oxigeno y argbn con un
peso de hasta 85kg en
medios de transporte
(Carretilla) distancias

mayores de 2 m.

Soldadura de tubo vy
laminas en posicion

horizontal.

Soldadura de tubo vy
laminas en posicion vertical.

Soldadura de tubo vy

laminas en posicion a 45°

Agarre de instrumentos de
soldadura con exposicion a
elevadas temperaturas con
poca posibilidad de cambiar
de postura.

Soldadura de tubos vy
laminas en posicion sobre

Corto

Corto

Medio

Corto

Medio

Corto

Medio

Medio

Media

Elevada

Baja

Media

Elevada

Media

Media

MT=4.30k
cal/min

riesgo

Leve

Moderado

Leve

Leve

Grave

Leve

Moderado

Leve
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cabeza adoptando el cuerpo
una postura yacente.

Puesto de

_ . Actividad: Cortar pieza. Numero de trabajadores: 3
trabajo: Pailero

- Factores de  riesgo . Valoracion
Cédigo - Tiempo de Intensidad del
. identificados para cada L €
riesgo ; ; exposicion
tipo de riesgo riesgo
Postura a la hora de cortar ) _
) Medio Media Moderado
la pieza.
Agarre de instrumentos de
corte con exposicion a
elevadas temperaturas con Medio Medio Moderado

poca posibilidad de cambiar
de postura.
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Puesto de - _ > .
_ . Actividad: Trazar piezas Numero de trabajadores: 3
trabajo: Pailero

o Factores  de  riesgo _ , Valoracion
Codigo de | . Tiempo de Intensidad
: identificados para cada L del
riesgo _ _ exposicion
tipo de riesgo fiesgo

Posicion a la hora de trazar ) _
) Media Media Moderado
la pieza

Puesto de - . > .
Actividad: Puntear pieza. Numero de trabajadores: 3

trabajo: Pailero

- Factores de riesgo . .
Cédigo de | - Tiempo de Intensidad Valoracion
. identificados para cada o

riesgo ; ; exposicion del

tipo de riesgo
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Desplazamiento de la pieza
terminada con un peso de
hasta 50 Kg. en medios de
transporte (Carretillas)

distancias mayores de 2m.

Posicion a la hora de
puntear la pieza con poca
posibilidad de cambiar de
postura.

Agarre de instrumentos de
soldar con exposicibn a
elevadas temperaturas con
poca posibilidad de cambiar

de postura

Medio

Medio

Medio

riesgo
Baja Leve
Elevada Grave
Media Moderado
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Anexo No.35: Resumen los problemas ergondmicos que se detectaron luego de evaluar

cada uno de los riesgos por elemento de cada actividad, con sus niveles de riesgo y las

propuestas de mejora para cada uno de ellos para cada uno de los puestos de trabajo.

Fuente: Elaboracién propia

Puesto de trabajo: Soldador

Actividad Elemento Problemas Nivel de | Propuestas de mejoras
Ergon6émicos | Factor de
Riesgo
Cargar tubos y | Giro del tronco | Moderado | Utilizacion de equipos
[aminas con diametros | > 60°, mecanicos para la
gue oscilan entre 10 y | desplazandose manipulacién de las cargas,
100 cm con un peso | distancias ejemplo de esto serian las
entre 3 y 35 Kg. y|entre 51- 75 transpaletas manuales
poner en el suelo. cm.
Conformacion Realizar una suficiente
de tuberias formacion e informacion a los
soldadores para realizar la
manipulacion manual de
cargas.
Transportar trozos de | La carga es | Moderado

tubos y laminas con
un largo que Vvaria
entre 10 y 120 cm
distancias mayores de
50 cm.

llevada a la
altura de las
caderas

distancias

aproximadas a
8.5m con un
peso que
oscila entre 30

y 35kg.

Disponer de medios mecanicos
gue faciliten el manejo de las
los

cargas Yy eviten

sobreesfuerzos, ejemplo de

esto pueden ser las carretillas
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Posicién en la | EI trabajo es | Grave Se recomienda el uso de
conformacion de | realizado de camas de rodillos.
tuberia con poca | pie con una
posibilidad de cambiar | flexién del
de postura. tronco mayor
de 60°,
torsionando las
mufiecas y las
manos.
Agarre de los | El esfuerzo | Moderado | Rotacién del soldador que
instrumentos de | que tiene que ejecute la tarea con el fin de
conformacion con | realizar el disminuir el tiempo de
exposicion a elevadas | trabajador es exposicion a que esta sujeto el
temperaturas con | ligeramente mismo en la postura.
poca posibilidad de | duro, con gran
cambiar de postura. inclinacion
hacia delante
de su tronco
Corte de | Cargar tubos con | Inclinacién Grave Utilizacion de equipos
tuberia de | didmetros que oscilan | hacia delante mecanicos para la
acero al | entre 10 y 100 cm con | del tronco con manipulacion de las cargas,
carbono con | un peso entre 3 y 45 | flexion y ejemplo de esto serian las
equipo de | Kg. y poner en el|extension del transpaletas manuales
oxicorte suelo. antebrazo y las
mufiecas.
Realizar una suficiente
formacion e informacion a los
soldadores para realizar la
manipulacion manual de
cargas.
Transportar trozos de | La carga es | Moderado | Disponer de medios mecanicos
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tubos con un largo | llevada a la gue faciliten el manejo de las
que varia entre 10 y | altura de las cargas Yy eviten  los
120 cm distancias | caderas, con sobreesfuerzos, ejemplo de
mayores de 50 cm. desviacion esto pueden ser las carretillas

lateral de los

brazos y

manos
Corte de tubo en | Torsion del | Grave Se recomienda el uso de
posicién vertical. tronco mayor camas de rodillos.

de 60°,

desviacion

lateral de la

mufieca y el

brazo.
Agarre de | Encorvamiento | Moderado | Rotacion del soldador que
instrumentos de corte | del tronco vy ejecute la tarea con el fin de
con  exposicion  a | torsién del disminuir el tiempo de
elevadas cuello exposicion a que esta sujeto el
temperaturas con | lateralmente mismo en la postura.
poca posibilidad de
cambiar de postura

Corte de | Cargar tubos con | Inclinacion Moderado | Utilizacion de equipos
tuberia didmetros que oscilan | hacia delante mecanicos para la

inoxidable por

arco eléctrico

entre 10 y 100 cm con
un peso entre 3 y 40
Kg. y poner en el

suelo

del tronco con
torsiéon lateral

de la mufieca.

manipulacién de las cargas,

ejemplo de esto serian las
transpaletas manuales
Realizar una suficiente

formacion e informacién a los
realizar la
de

soldadores para

manipulacién manual
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cargas.
Transportar trozos de | La carga es | Grave Disponer de medios mecénicos
tubos con un largo | llevada a la gue faciliten el manejo de las
que varia entre 10 y | altura de las cargas Yy eviten  los
120 cm distancias | caderas  con sobreesfuerzos, ejemplo de
mayores de 50 cm vy | flexion del esto pueden ser las carretillas
con un peso que |cuello y los
oscila entre 3y 40 kg. | antebrazos
Corte de tubo en|La flexion de | Grave Se recomienda el uso de
posicién vertical los brazos vy camas de rodillos.
hombros oscila
entre  45-90°,
flexionando el
tronco > 20-60°
Agarre de | Encorvamiento | Moderado | Rotacion del soldador que
instrumentos de corte | del tronco vy ejecute la tarea con el fin de
con  exposicion  a | torsién del disminuir el tiempo de
elevadas cuello, la exposicion a que esta sujeto el
temperaturas con | flexion de los mismo en la postura.
poca posibilidad de | brazos y
cambiar de postura. hombros oscila
entre 45-90°
Soldadura con | Cargar tubos con | La flexion de | Grave Utilizacion de equipos
argén 0 | didmetros que oscilan | los brazos vy mecanicos para la
método TIG entre 10 y 100 cm con | hombros oscila manipulacion de las cargas,

un peso entre 3y 35
Kg. y poner en el
suelo.

entre  45-90°,
con una flexion
del

60° , cruzando

tronco de

la linea media

del cuerpo

ejemplo de esto serian las
transpaletas manuales
Realizar una suficiente

formacion e informacién a los

soldadores para realizar la
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manipulacion manual de
cargas.
Transportar trozos de | La carga es | Moderado | Disponer de medios mecanicos
tubos y laminas con | llevada a la gue faciliten el manejo de las
un largo que varia | altura de las cargas Yy eviten los
entre 10 y 120 cm | caderas con sobreesfuerzos, ejemplo de
distancias mayores de | flexién del esto pueden ser las carretillas
50 cm cuello y los
antebrazos
Soldadura de tubo y | Brazos y | Grave Utilizacion de  plataformas
laminas en posicién | hombros elevadoras 0 posicionadores
vertical flexionados para el caso de las laminas y
entre  45-90° camas de rodillos para los
con inclinacion tubos
del tronco
Agarre de | Encorvamiento | Moderado | Rotacion del soldador que
instrumentos de | del tronco vy ejecute la tarea con el fin de
soldadura con | torsibn de la disminuir el tiempo de
exposicion a elevadas | mufieca, exposicion a que esta sujeto el
temperaturas con | manos y mismo en la postura.
poca posibilidad de | hombros
cambiar de postura
Soldadura de | Cargar tubos con | Flexion del | Grave Utilizacion de equipos
acero al | diametros que oscilan | tronco mayor mecanicos para la
carbono, de | entre 10y 100 cm con | de 60 ° con manipulacion de las cargas,
aluminio y de | un peso entre 3 y 35 | desviacion ejemplo de esto serian las
materiales Kg. y poner en el| lateral del transpaletas manuales
inoxidables suelo antebrazo y la
mufieca
Realizar una suficiente

formacion e informacién a los

soldadores para realizar la
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manipulacion manual de
cargas.
Transportar trozos de | La carga es | Moderado | Disponer de medios mecanicos
tubos y laminas con | llevada a la gue faciliten el manejo de las
un largo que varia | altura de las cargas Yy eviten los
entre 10 y 120 cm | caderas con sobreesfuerzos, ejemplo de
distancias mayores de | flexién del esto pueden ser las carretillas
50 cm. cuello y los
antebrazos
Soldadura de tubo y | La flexion de | Grave Utilizacion de  plataformas
laminas en posicién | los brazos vy elevadoras 0 posicionadores
vertical hombros oscila para el caso de las laminas y
entre  45-90°, camas de rodillos para los
flexionando el tubos
tronco >60°, de
rodillas y de
pie
Agarre de | Encorvamiento | Moderado | Rotacion del soldador que
instrumentos de | del tronco vy ejecute la tarea con el fin de
soldadura con | torsion de la disminuir el tiempo de
exposicion a elevadas | mufieca, exposicion a que esta sujeto el
temperaturas con | manos y mismo en la postura.
poca posibilidad de | hombros
cambiar de postura
Soldadura Cargar tubos y | Flexion del | Moderado | Utilizacién de equipos
manual por | laminas con diametros | tronco  mayor mecanicos para la
arco eléctrico | que oscilan entre 10y | de 60 ° con manipulacion de las cargas,
0 método | 100 cm con un peso | desviacion ejemplo de esto serian las
SMAW entre 3 y 35 Kg. y | lateral del transpaletas manuales
poner en el suelo antebrazo y la
mufieca
Realizar una suficiente
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formaciéon e informacién a los

soldadores para realizar la
manipulacion manual de
cargas.
Transportar trozos de | La carga es | Grave Disponer de medios mecanicos
tubos y laminas con | llevada a la gue faciliten el manejo de las
un largo que varia | altura de las cargas Yy eviten los
entre 10 y 120 cm | caderas con sobreesfuerzos, ejemplo de
distancias mayores de | flexién del esto pueden ser las carretillas
50 cm. cuello y los
antebrazos
Soldadura de tubo y | La flexibn de | Grave Utilizacion de  plataformas
laminas en posicién | los brazos vy elevadoras 0 posicionadores
vertical. hombros oscila para el caso de las laminas y
entre  45-90°, camas de rodillos para los
flexionando el tubos
tronco >60°, de
rodillas y de
pie
Agarre de | Encorvamiento | Moderado | Rotacion del soldador que
instrumentos de | del tronco, la ejecute la tarea con el fin de
soldadura con | flexibn de los disminuir el tiempo de
exposicion a elevadas | brazos y exposicion a que esta sujeto el

temperaturas con
poca posibilidad de

cambiar de postura.

hombros oscila
entre 45-90°

mismo en la postura.
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Puesto de trabajo: Pailero
Actividad Elemento Problemas Nivel de | Propuestas de
Ergonémicos | Factor de | mejoras
Riesgo
Cortar pieza Postura a la | Flexion del | Moderado Utilizacion de
hora de cortar | tronco mayor plataformas
la pieza de 60 ©° con elevadoras 0
desviacion posicionadores
lateral del
antebrazo y la
mufieca
Agarre de | Encorvamiento | Moderado Rotacion del
instrumentos del tronco vy soldador que
de corte con |torsion de la ejecute la tarea con
exposicion  a | mufieca, la el fin de disminuir el
elevadas flexion de los tiempo de
temperaturas brazos y exposicion a que
con poca | hombros oscila esta  sujeto el
posibilidad de | entre 45-90° mismo en la
cambiar de postura.
postura.
Puntar pieza Posicibn a la | Flexion del | Grave Utilizacion de
hora de puntar | tronco mayor plataformas
la pieza con|de 60 ° con elevadoras o]
poca desviacion posicionadores
posibilidad de | lateral del
cambiar de | antebrazo y la
postura. mufieca
Agarre de | Encorvamiento | Moderado Rotacion del
instrumentos del tronco vy soldador que

de soldar con

torsion de la

ejecute la tarea con
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exposicion  a | mufieca, la el fin de disminuir el
elevadas flexion de los tiempo de
temperaturas brazos y exposicion a que
con poca | hombros oscila estd  sujeto el
posibilidad de | entre 45-90° mismo en la
cambiar de postura.
postura

Trazar pieza Posicibn a la | La flexion de | Moderado Utilizacion de

hora de trazar

la pieza

los brazos vy
hombros oscila
45-90°,

flexionando el

entre

tronco >60°

plataformas
elevadoras o

posicionadores
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Anexo No0.36: Tablas de salida del método Rula después de aplicar las mejoras para cada
una de las actividades. Fuente: Elaboracion propia

Puesto de trabajo: Soldador

Actividad: Corte de tuberia inoxidable por arco eléctrico

B PUNTUACION FINAL DE LOS FACTORES DE RIESGO. <
= [ |
+
1
= - |

Actividad: Soldadura manual por arco eléctrico o método SMAW

B PUNTUACION FINAL DE LOS FACTORES DE RIESGO.
= [ ]
4+
+
= [ |
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Actividad: Soldadura con Argén o método TIG

"B PUNTUACIGN FINAL DE LOS FACTORES DE RIESGO.
- [ ]
+
1
= L |

Actividad: Corte de tuberia de acero al carbono con equipo de oxicorte

5 PUNTUACION FINAL DE LOS FACTORES DE RIESGO.
= [ ]
+
T
= [ |
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Actividad: Soldadura de acero al carbono, de aluminio y de materiales inoxidables

8 PUNTUACION FINAL DE LOS FACTORES DE RIESGO.
= [ |
¥
*
= [ |

Puesto de trabajo: Pailero

Actividad: Cortar piezas

& PUNTUACION FINAL DE LOS FACTORES DE RIESGO.
= [ |
+
T
= [ |
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Actividad: Trazar piezas

B PUNTUACIGN FINAL DE LOS FACTORES DE RIESGO.
= [ ]
4
1t
- [ |

Actividad: Puntar piezas

B PUNTUACION FINAL DE LOS FACTORES DE RIESGO.
= [ |
¥
1
= |
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Anexo No.37: Plan de mejoras para las debilidades encontradas en el diagnéstico a nivel de puesto. Fuente: Elaboracion

propia
Debilidad detectada Mejora propuesta Responsables Ejecutantes | Fecha de | Donde
cumplimiento
Utilizacién de equipos
mecanicos para la
Carga de tubos  con manipulacién de las cargas,
didmetros que oscilan entre ejemplo de esto serian las
10 y 100 ¢m y laminas con transpaletas manuales
un grosor que varia entre 5y Octubre 2013
Especialista
40mm con pesos entre 3y 35 Realizar una suficiente | . .
kg, que luego depositan en el _ _ _ Director de | en seguridad Proceso de
' formacion e informacion a los
suelo _ Recursos y salud del Soldadura vy
' soldadores para realizar la . .
Humanos trabajo en la Paileria.
manipulacién manual de

cargas.

Transporte de  trozos de
tubos y laminas a distancias

mayores de 50 cm.

Disponer de medios mecanicos
que faciliten el manejo de las
los

cargas vy eviten

sobreesfuerzos, ejemplo de

esto pueden ser las carretillas.

empresa

Septiembre
de 2013
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Utilizacion de  plataformas
elevadoras 0 posicionadores
para realizar las actividades de:
_ _ Especialista
Posicion en la conformacién | Corte, trazado, puntaje y | Director de _ _
dadura de l4mi R en seguridad | Noviembre de
¢ soldadura de laminas. ecursos
de tuberia, en soldaduras y H y salud del | 2013 Proceso de
Ami i umanos
corte de tubos y laminas, asi | para el caso de la soldadura, trabajo Soldadura y
como en el trazado, corte Y | corte y conformacioén de Paileria
puntaje de piezas con poca | typerias se recomienda el uso
pOSIbIIIdad de alternar de camas de rodillos.
posturas. i -
Ademas del disefio de un|
_ y Director de
banco para la ejecucion de las Jefe de
. Recursos _ Mayo 2013
tareas que se puedan realizar brigada
N _ Humanos
utilizando el mismo.
Agarre de instrumentos de y
Rotacion del soldador que
corte 'y soldadura con| _
. ejecute la tarea con el fin de Proceso de
exposicion a elevadas | =~ _ Jefe del Taller de | Jefe de _
disminuir el tiempo de o _ Junio 2013 Soldadura vy
temperaturas con  poca o o Mecanica brigada o
exposicion a que esta sujeto el Paileria.

posibilidad de cambiar de

postura

mismo en la postura.




