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Vale mds saber alguna cosa de todo, que saberlo todo de una sola cosa.

Blaise Pascal

Debe evitarse hablar a los jovenes del éxito como si se tratase del principal
objetivo en la vida. La razén mds importante para trabajar en la escuela y
en la vida es el placer de trabajar, el placer de su resultado y el
conocimiento del valor del resultado para la comunidad.

Albert Einstein
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RESUMEN
El presente trabajo se realiz6 en la Empresa Termoeléctrica Cienfuegos, con el objetivo
fundamental de implementar un procedimiento para la mejora de la organizacién del trabajo en
el proceso Realizar Servicios de Mecénica en la UEB Mantenimiento. Para el cumplimiento del
mismo se utilizan entrevistas, observaciones directas, revision de documentos, técnicas de

mapeo de procesos, cronometraje, simulacion de procesos, entre otras.

Como resultados fundamentales se determinan y analizan las principales deficiencias en
materia de organizacion del trabajo, se calcula cantidad de mecénicos necesarios por brigada,
asi como la fundamentacion de tener un soldador propio en las brigadas a partir de la
comparacion de diferentes escenarios utilizando la simulacion de procesos. Se exponen las
conclusiones y recomendaciones del estudio y que permiten definir una via de seguimiento

adecuada para dar continuidad a la temética desarrollada en la investigacion.

Palabras claves: Organizacion del trabajo, plantilla, mecanico, simulacion.
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SUMMARY
The present work was carried out in the Cienfuegos Thermoelectric Company, with the
fundamental objective of implementing a procedure for the improvement of work organization in
the process of performing Mechanical Services in UEB Maintenance. Interviews, direct
observations, document review, process mapping techniques, timing, process simulation, etc.

are used to fulfill the same.

As fundamental results are determined and analyzed the main shortcomings in the organization
of work, the number of mechanics required by brigade is calculated, as well as the basis of
having a welder of their own in the brigades from the comparison of different scenarios using the
simulation of Processes. The conclusions and recommendations of the study are presented and
allow the definition of a suitable follow-up pathway to give continuity to the thematic area
developed in the research.

Key words: Organization of work, template, mechanic, simulation.
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INTRODUCCION

La revolucion industrial modifica las formas de trabajar, siendo necesario contar con personal
cualificado para operar maquinas y fabricarlas. La tecnologia y los cambios econémicos estan
modificando el tipo de profesional que se necesita actualmente (Alvarez, Suarez, y De Haro,

2016), jugando un papel determinante dentro de este escenario la organizacion del trabajo.

(Pérez, 2015) citando a (Bermejo, 2013) plantea que la organizacién del trabajo a nivel
internacional y en Cuba tiene gran importancia por cuanto es parte integrante del Sistema de
Gestion Integrada del Capital Humano (SIGCH), de su comportamiento depende en gran
medida el incremento de los volimenes y calidad de la produccion, a partir del aumento de la
productividad del trabajo y la satisfaccion de las expectativas del cliente interno y externo.

Con el paso del tiempo y ante los constantes cambios del entorno en que se mueven las
empresas cubanas se producen transformaciones en todo su sistema, realzandose la necesidad
de reorientar las politicas y estrategias que en el orden interno y externo conducen al logro de

una adecuada gestion empresarial (Bermejo, 2013).

En ello un lugar preponderante lo ocupa el Sistema de Gestion Integrada del Capital Humano y
los procesos que lo conforman en estrecha correspondencia con el resto de los procesos de las
entidades, siendo la organizacién del trabajo y las competencias laborales requisitos a priorizar
en este sistema, dado su estrecho vinculo con el desempefio exitoso de la actividad

organizacional.

La organizacion del trabajo juega un papel fundamental dentro del SIGCH, siendo la base que
sustenta el incremento de la productividad, de los resultados de su estudio se derivan las
medidas organizativas, de capacitacion y desarrollo de los trabajadores, el mejoramiento de las

condiciones de trabajo y los ingresos de los mismos (Pérez, 2015).

Organizar mejor el trabajo es un prerrequisito que se debe concretar de inmediato. Es
injustificable el desorden y la falta de exigencia en los procesos de produccién de bienes y

servicios, que devienen causas principales de la indisciplina laboral (Paz, Fernandez, 2014).

Se requiere entonces del tratamiento de estos mediante la utilizacion de herramientas con
suficiente rigor cientifico; aspecto este que adn resulta insuficiente en unos casos y en otros

deficientes en el &mbito empresarial.

La Empresa Termoeléctrica de Cienfuegos trabaja por la mejora continua de su Sistema de
Gestion de Capital Humano. En investigaciones precedentes realizadas en la organizacion por
diferentes investigadores, como Llano (2013), Vasquez (2013), Fernandez (2014), Paz (2014),



.

Introduccion UNE

ETE Cienfuegos
Pérez (2015) y Covas y Ataury (2016), trabajan sobre un conjunto de deficiencias relacionadas
con la Organizacion del Trabajo. A partir de los resultados obtenidos en las investigaciones
mencionadas se demuestra la necesidad de continuar realizando estudios en la tematica. Entre

las principales deficiencias se encuentran:
e Dificultades a la hora de realizar estudios de esta indole.

e La organizacion desconoce como proyectar medidas para mejorar los diferentes
elementos que componen la Organizacion del Trabajo en los procesos que no han sido
objeto de analisis, especificamente los de apoyo.

¢ No se realizan evaluaciones de los métodos de trabajo utilizados.

e Escasa vinculacion de las herramientas de la matematica aplicada a la gestion del

capital humano.
Los procesos que han sido objeto de analisis son:
e Soldaduray paileria
e Tratar quimicamente el agua
e Operar planta
e Distribuir recursos
e Realizar servicios eléctricos

En el resto de las areas y procesos de la empresa aun no se han realizado estudios de este

tipo.

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, especificamente en los
procesos de apoyo, utilizando técnicas y herramientas propias de la ingenieria del factor

humano.

Lo anterior constituye la situacién problematica que identifica la presente investigacion.
Basado en los aspectos abordados se plantea el problema de investigacion de la misma.
Problema de investigacion

¢ Como mejorar el proceso de Realizar Servicios Mecanicos de la UEB Mantenimiento mediante
técnicas y herramientas de la organizacion del trabajo en la Empresa Termoeléctrica

Cienfuegos?
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El Objetivo General de la investigacion es:
Implementar un procedimiento para la mejora de la organizacién del trabajo en el proceso

Realizar Servicios Mecanicos en la UEB Mantenimiento, a partir de técnicas y herramientas

propias de esta area del conocimiento, en la Empresa Termoeléctrica 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 métodos de la Ingenieria del Factor Humano, vinculadas a la
Matematica Aplicada, que permitan mejorar la organizacion del trabajo en el proceso
Realizar Servicios Mecanicos en la UEB Mantenimiento.

3. Proponer un conjunto de medidas que conlleven a implantar las propuestas de mejoras
realizadas en el presente trabajo.

Preguntas de investigacion

o ¢ Qué problemas relativos a la actividad de organizacion del trabajo limitan su adecuado

funcionamiento en la entidad?

e ¢ Cuales son los elementos de la organizacion del trabajo con mayores deficiencias en el

proceso seleccionado?
e ¢ CoOmo vincular la matematica aplicada a los estudios de organizacién del trabajo?

e ;Qué impacto provocaran las mejoras a la organizacion del trabajo en el proceso

analizado?

La justificacion de la investigacién esta dada por los beneficios que aporta la implementacion
de un procedimiento para el mejoramiento de la organizacion del trabajo, especificamente el
dado por Nguema (2011) con las transformaciones realizadas por Bernal (2012), Pérez (2012),
Castillo (2012), Najarro (2012), Gonzélez (2012), Pelaez (2012), Paz (2014), Fernandez (2014),
Pérez (2015) y Covas y Rodriguez, (2016), asi como las propuestas realizadas en la actual
investigacion para ser implementado en el proceso de Realizar Servicios Mecéanicos. Este
procedimiento se basa en los requisitos que plantea la norma cubana NC 116: 2001; los
criterios indicados por Marsén et al. (2011), Diaz et al. (2000), el procedimiento de Rodriguez

Garcia (2009), asi como de los resultados y experiencias obtenidas en las investigaciones



.

Introduccion UNE

ETE Cienfuegos
realizadas por los autores mencionados. Las técnicas propuestas en la investigacion se

caracterizan por su universalidad, asi como su vinculo con la matematica aplicada.
El trabajo queda estructurado de la siguiente forma:

En el Capitulo | se desarrolla el marco teorico referencial que aborda aspectos relacionados
con la organizacion del trabajo como subproceso de la Gestién de Capital Humano, basandose
en técnicas y herramientas que esta utiliza. Se hace énfasis en los aspectos relacionados con la
Ingenieria del Factor Humano, teniendo como soporte la literatura cientifica que aborda la
problematica desde el punto de vista tedrico-practico.

En el Capitulo Il se realiza la caracterizacion de la Empresa Termoeléctrica de Cienfuegos. Se
expone el procedimiento propuesto para el desarrollo de la investigacion dado por Nguema
(2011), estructurado por un conjunto de pasos para realizar estudios sobre la Organizacién del
Trabajo, asi como las transformaciones realizadas por Pérez (2012), Llano (2013), Vasquez
(2013), Fernandez (2014), Paz (2014) y Pérez (2015) aplicandolo estos investigadores en la
empresa seleccionada para el estudio, permitiendo gestionar y mejorar de manera adecuada los

procesos y su relacién con la medicion del trabajo y la matematica aplicada.

En Capitulo Il se presentan los resultados relacionados con la aplicacién del procedimiento
seleccionado para la mejora de la Organizacién del Trabajo a nivel de empresa, proceso y
puesto, especificamente en el proceso Realizar Servicios Mecanicos perteneciente a la UEB

Mantenimiento.
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CAPITULO I: MARCO TEORICO

En el presente capitulo se desarrolla el marco tedrico 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 la Ingenieria del Factor Humano, teniendo como soporte la
literatura cientifica que aborda la problematica desde el punto de vista tedrico-practico, asi
como el andlisis de los procedimientos utilizados en este campo que son consultados en la
presente investigacion. En la figura 1.1 se representa el hilo conductor que organiza de una

manera logica los temas mencionados anteriormente.

Medelo cubane del sistema de gestion
[ Gestion del Capital Humano )—b[ T ]

Organizacion del trabajo dentro Elementos de la
& la Gestion del Capital Humano Organizacion del Trabajo

E Ingenieriade | ¥ H
; Métodos N H
: Ingenieria del Factor Humano :
i Y :
L] _“ - H
! Estudios de | :
: tiempos - E

actual investigacion

: :
i [ Analisis de los procedimientos relacionados con la Organizacion del Trabajo precedente a la J '
’- 5

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------

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

Los constantes cambios originados en el ambiente, cada dia mas dinamico, que envuelve a las
organizaciones, las obligan a elevar su capacidad de adaptacién para poder sobrevivir. En este
sentido, todas las actividades que se realizan en las empresas, enmarcadas dentro de un
proceso especifico, deben ser revaluadas constantemente para poder adaptarse a las nuevas
necesidades de la organizaciéon (Pérez, Arango y Pérez, 2010). El autor de la presente
investigacion coincide con lo expresado anteriormente, considerando que la gestion del capital
humano forma parte esencial de los cambios mencionados, asi como a la adaptacion a las

nuevas necesidades en el entorno empresarial.
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La gestion del capital humano ha estado condicionada por los cambios ocurridos en el mundo,
acelerados a partir del fenébmeno de la globalizacién y de la expansion de la economia, en la
que el conocimiento comienza a ser una mercancia mas en buena parte del planeta, regida por
las leyes del mercado, pero reconocido por todos como el activo principal de las organizaciones

en su necesidad de gestionarlo con efectividad (Herndndez et al., 2010).

La llamada Gestion de Recursos Humanos (GRH) coordina el desarrollo de todos los aspectos
organizacionales con el objetivo de beneficiar el desempefio individual, organizacional y social
(Gutiérrez, 2008). Segun criterios de (Lee, 2013) el Estado y las organizaciones, juegan un
papel importante en el desarrollo de los recursos humanos y su capacidad de innovacion.

(Covas y Rodriguez, 2016) comentan que la Gestibn de los Recursos Humanos debe
caracterizarse por ser un conjunto de actividades coordinadas para dirigir y controlar los
recursos humanos, debe formar parte integrante del sistema de gestion de la organizacion de
forma participativa, sistematica y capaz de lograr su integracion en los procesos (Napoles,
2009) citando a (Cuesta, 2005).

(Covas y Rodriguez, 2016) citando a (Cuesta, 2012) plantea que en la primera década del siglo
XXI, la recurrencia a diferentes modelos de gestion de recursos humanos comienza a destacar
en paises de economias emergentes o en vias de desarrollo como en China, Brasil y la India
(Wey y Lau, 2005; Fleury y Fleury, 2005; Som, 2007), asi como en Cuba (Cuesta, 2005; NC
3001: 2007; Morales, 2009).

La adopciéon de estos modelos de gestién ha propiciado el comienzo de los cambios que han
tenido lugar en los udltimos afios en gestion del capital humano (GCH), los cuales han estado
dirigidos a introducir el enfoque de gestién de procesos, la gestion de competencias e identificar
los aspectos de naturaleza intangible que se establecen hoy como factores determinantes para
alcanzar los niveles de competitividad de su gestion, desafios estos planteados por las

organizaciones (Gonzalez , 2012; Torres , 2012).

La Gestién de Recursos Humanos en las organizaciones cubanas se esta proyectando hacia
perspectivas amplias, al incorporar ideas relacionadas con el desarrollo del capital humano para
alcanzar un desempefio superior junto a la elevacion de la productividad del trabajo (Canales,
2015).

1.1.1. Modelo Cubano de Gestion Integrada de Capital Humano (SGICH)

Un modelo de gestion es un procedimiento o método que indica como realizar dicho proceso y

gue tiene como objetivo fundamental su desarrollo y perfeccionamiento. Para que las
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organizaciones disefien y apliquen un Sistema de Gestion Integrada de Capital Humano, sobre
la base de la mejora continua del desempefio laboral, este debe estar integrado con la

estrategia de la organizacion (Gonzalez, 2012).

Este mismo autor plantea que las organizaciones deben establecer y mantener un Sistema de
Gestion Integrada de Capital Humano, tomando como referencia el modelo, cuyos requisitos
generales y especificos y el cumplimiento de cada uno de ellos debe ser demostrado con

evidencias objetivas.

El modelo cubano integra nueve procesos claves y constituye una red de vinculos, cuya matriz
de conceptos, procedimientos, definiciones, técnicas, entre otros, sirven de base para disefar el
proceso de implementacién como proceso de autoaprendizaje. EI modelo cuenta con la familia
de las Normas Cubanas 3000:2007, elaboradas por el Comité Técnico de Normalizacion
NC/CTN 110 (Hernandez, 2011; Fleitas, 2011; Salazar, 2011) y aprobadas por la Oficina
Nacional de Normalizacién (ONN) (Salazar, 2012).

(Pérez, 2015) citando a (Paz, 2014; Fernandez, 2014) expone que el modelo comienza
conceptualizando el Sistema de Gestion Integrada de Capital Humano (SGICH) apoyado en la
NC 3000: 2007. Este exige la aplicacién de la Tecnologia de Diagnéstico (Melo, 2009) para
determinar el nivel de integracion externa entre los médulos del SGICH y la estrategia, el nivel
de integracion interna entre los modulos del SGICH, y el nivel estratégico de la entidad.
Seguidamente, el modelo concibe la aplicacién de las Tecnologias de Apoyo, asi como el

disefio y la implementacién del sistema.

El modelo estad basado en las competencias laborales y compuesto por nueve médulos que

conforman el sistema. El modelo de referencia se presenta en la figura 1.2.

Las primeras empresas en el pais en implementar este modelo son: Trayco del MICONS,
Empresa de Ingenieria y Proyectos de CUPET, Empresa Mecanica del Niquel, Empresa
Comercializadora de Petroleo de Camaguey, Casa consultora DISAIC del Grupo Empresarial
SIME, Empresa de Proyectos e Ingenieria, EPROYIV del MICONS y la Empresa de Gestion del
Conocimiento del CITMA (Salazar
Fernandez, 2012).
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Figura 1.2: Modelo cubano para el disefio e implementacién de un Sistema de Gestion

Integrada de los Recursos Humanos. Fuente: NC 3001: 2007.

Este sistema fue auditado para su certificacion por parte de la Oficina Nacional de
Normalizacion. En la Carta Circular con fecha 20 de noviembre de 2015 de la Oficina Nacional
de Normalizacién (ver Anexo No.1), su Directora General Dr. C. Nancy Fernandez Rodriguez
comunica a las empresas y otras entidades certificadas y que solicitan certificacién por la norma
mencionada, que todos los procesos de certificacién de los SGICH quedan interrumpidos. Esta
decision es tomada debido a que dicha norma (NC 3001:2007) hace referencia a instrumentos
juridicos emitidos por el Ministerio de Trabajo y Seguridad Social no vigentes, lo que no permite
realizar el ejercicio de auditoria con objetividad, al no existir criterios de autorias referidos en la
norma para los hallazgos que sean encontrados. Por este motivo son cancelados todos los
otorgamientos en proceso y las solicitudes aceptadas, asi como los certificados otorgados
expiraron en octubre de 2016. En marzo de 2017 son derogadas el grupo de normas cubanas
3000.

Esta decision interrumpe objetivos de trabajo y metas en muchas organizaciones, pero se debe
tratar de mantener lo alcanzado con respecto al disefio y aplicacion de este tipo de sistema y
fundamentalmente que esté integrado con la estrategia de la organizacion. Por tanto, se debe
garantizar la integracién del SGICH con los principios de gestién de la calidad enunciados en
las normas NC ISO y sobre la base de la mejora continua del desempefio laboral, siendo lo

planteado una prioridad vigente en el sistema empresarial cubano (Covas y Rodriguez, 2016).

(Garcia, 2011) comenta sobre los mddulos que componen el SGICH, no explican las

interrelaciones entre estos subprocesos, lo que dificulta su aplicacion.

Uno de los mdédulos o subproceso del SGICH es la organizacién del trabajo, siendo esta la base

o pilar tecnolégico de la actual Gestion de Recursos Humanos (GRH), Gestion de Capital
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Humano o Gestion de Talento Humano (o lo que es igual, gestion de las personas que
trabajan), que hay que priorizar en aras de esa gestion. Es por ello que en los epigrafes

posteriores se profundiza en las particularidades del mismo.
1.2. Organizacion del Trabajo (OT) dentro de la Gestién de los Recursos Humanos

Diaz Guerra (2012) define a la organizacion del trabajo como la adecuada integracion de los
trabajadores con la tecnologia, los medios de trabajo y los materiales; mediante un conjunto de
métodos y procedimientos que se aplican para trabajar armonica y racionalmente, con niveles
adecuados de seguridad y salud que garanticen la calidad del producto o del servicio prestado y
el cumplimiento de los requisitos ergonémicos y ambientales establecidos.

Para Martiatu (2015) es alcanzar de la forma mas 6ptima la integracion de la técnica y las
personas en el proceso de produccion (productivo, de servicio, informacién o conocimientos),
mediante la aplicacion de métodos y procedimientos que posibiliten, con los tiempos
necesarios, garantizar el uso efectivo de los recursos materiales y laborales, asi como el
aumento ininterrumpido de la productividad del trabajo. Donde este se convierta
permanentemente en la primera necesidad vital del hombre, en el cual ademas se vele por el
cumplimiento de los niveles adecuados de seguridad y salud en el trabajo, que garantizan la
calidad del producto o del servicio prestado y el cumplimiento de los requisitos ergonémicos y

ambientales establecidos.

Por otra parte (Marsan et al., 2011) la define como ““proceso que integra en las organizaciones
al capital humano con la tecnologia, los medios de trabajo y materiales en el proceso de trabajo
(productivo, de servicios, informacion 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 satisfacer las necesidades de la sociedad y sus
trabajadores”, siendo este el concepto expuesto en la NC 3000:2007, coincidiendo con este
altimo criterio (Paz, 2014; Fernandez, 2014; Pérez, 2015); (Covas y Rodriguez, 2016) y el autor
de la actual investigacion. (Cafias, 2011) comenta que cuando se habla de organizacion del
trabajo se refiere a la manera en que las empresas u organizaciones determinan y reparten los

trabajos y las responsabilidades de sus trabajadores.

En las definiciones observadas anteriormente se tiene como elementos comunes el uso efectivo
de los recursos como via para el incremento de la productividad, de los requisitos ergonémicos
y los niveles de seguridad y salud con que debe contar el hombre en su tarea. Precisamente es

gue el estudio del trabajo es una actividad que contempla varias disciplinas, las cuales incluyen
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todas estas materias como objeto de estudio. La ingenieria de métodos, ergonomia y seguridad
e higiene del trabajo son los campos de accion mediante los cuales se da cumplimiento al

concepto y objetivos de la organizacion del trabajo tal y como se muestra en la figura 1.3

(Martiatu, 2015).
Ingenieria
Métodos 4 de Métodos) del trabajo |

Estudio de organizacion del trabajo

Conjunto de técnicas que se utilizan
del Trabajo para examinar el trabajo humano en Y

todos sus contextos.

Garantizar
condiciones laborales
que preserven la

Cuyos objetivos seguridad e.higiene
fundamentales son: del trabajador

Figura No.1.3: Objetivos y vertientes del estudio de organizacion del trabajo. Fuente:
(Martiatu Galvan, 2015).

Lograr el maximo de
produccion con la
calidad adecuada y
un minimo de
recursos materiales y
gastos humanos

Segun Ormaza, Félix Lopez, Real y Parra (2015) la organizacion del trabajo esta orientada a
garantizar la calidad de vida laboral, respondiendo a la necesidad de los trabajadores(as). Al
aplicar una buena organizacion laboral se obtiene: la satisfaccion, el reconocimiento de los
resultados alcanzados, las relaciones con el grupo, el salario percibido, un ambiente psicologico

y fisico de trabajo de calidad.

Con el desarrollo actual que tienen las nuevas formas de organizacion del trabajo existe algo
gue no ha cambiado y que incluso es una constante en cualquier tipo de actividad laboral, y es
que la célula bésica donde se relacionan el trabajador, los medios de produccion y el ambiente
laboral es el puesto de trabajo, por eso es la base de estudios de cualquier forma de
organizacion. Las caracteristicas tecnologicas del puesto que se esté estudiando deben incidir
de manera directa en la organizacion del mismo para lograr un 6ptimo desempefio (Bernal,
Ramos, 2012).

(Pérez, 2015) citando a (Bermejo ,2013) plantea que de forma general la Organizacion del

Trabajo en Cuba tiene gran importancia por cuanto es parte integrante del Sistema de Gestion
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Integrada del Capital Humano, de su comportamiento depende en gran medida el incremento
de los volumenes y calidad de la produccidn, a partir del aumento de la productividad del trabajo

y la satisfacciéon de las expectativas del cliente interno y externo (Covas y Rodriguez, 2016).

Para (Pérez ,2012; Curbelo, 2012; Pérez, 2012) la organizacion del trabajo es un factor
fundamental para el incremento de la productividad del trabajo a nivel de empresa, proceso y
puesto de trabajo, sobre todo porque en muchas ocasiones dicho incremento se produce sin la
necesidad de nuevas inversiones financieras, sino a partir de un perfeccionamiento de la
divisibn y la coordinacion que se establece para la ejecucion de las tareas. Conjugar
adecuadamente los recursos econdémicos, materiales y humanos origina incrementos de
productividad (Garcia, 2010).

(Covas y Rodriguez , 2016) citando a (Cabrera, 2015; Roque, 2015; Piloto, 2015) plantean que
la organizacién del trabajo y sus estudios, son el motor impulsor para materializar la
implementacion de un sistema de gestion integrado de capital humano (ver figura 1.3) y
simultdneamente, el importante papel que aporta y brinda al resto de los sistemas de gestion,

siendo fundamental la realizacion de este tipo de estudios.

Reclutamiento Capacitaciény
y Seleccién Desarrollo

Competencias Evaluacion del
laborales Desempeiio

Organizacion Estimulacion
del Trabajo moral y material

1, SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD Y SALUD

AUTOCONTROL VZ OPORTUNIDADES DE MEJORAS

Figura 1.3: Identificacién del proceso de OT en su integracién al SIGCH. Fuente: (Cabrera

Suarez, Roque Méndez y Piloto Cuellar, 2015).
1.2.1 Estudios de organizacién del trabajo
El estudio de organizacion del trabajo comprende (Gonzélez, 2012):

e El estudio, analisis y perfeccionamiento de la divisiobn y cooperacion, es decir, qué se
hace.
e El estudio, andlisis y perfeccionamiento de los métodos y procedimientos de trabajo, o

sea, como se hace.
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o El estudio, andlisis y perfeccionamiento de la organizacion y servicio de los puestos de
trabajo, o lo que es lo mismo con qué se hace.

e Determinacion de las normas de trabajo, para saber cuanto puede hacerse.
Ademas se basan en los siguientes principios (Caballero, 2013):

¢ Integralidad: al considerar todos los recursos humanos, materiales y financieros con que

cuenta la entidad.

e Sistematicidad: en la busqueda permanente de las reservas de productividad y de la

elevacién de la eficiencia en cada uno de los procesos que realiza la entidad.

o Participacién activa de los trabajadores: en el disefio de las medidas y su control

aportando sus experiencias y sugerencias.
Los mismos deben realizarse por (Rete , 2012):

¢ Modificacién de las condiciones técnicas y organizativas del proceso de produccion o
servicio, debido a cambios organizacionales, de las materias primas, en la tecnologia, y
en las condiciones de trabajo, entre otros;

e Establecimiento de sistemas de pago por rendimiento;

¢ Modificacion del plan de produccién o servicios (normas de trabajo y/o servicios)

e Identificacion y basqueda de las reservas de productividad y la elevacién de la eficiencia

en el trabajo.

Al realizar un estudio de organizacion del trabajo se debe comenzar por analizar la forma que
se han distribuido las operaciones que componen el proceso y definir la forma mas adecuada
de dividirlo, estableciendo las coordinaciones o cooperacién que debe existir entre los diferentes

pasos del proceso.

Luego se estudian y perfeccionan los métodos y procedimientos utilizados en la ejecucion de
las diferentes operaciones o conjunto de ellas, lo cual se hace estrechamente ligado al estudio y
perfeccionamiento de la disposicion de los equipos, herramientas, utensilios, materias primas y
materiales en el puesto, asi como todo lo concerniente al mantenimiento de los equipos y

acarreo de materiales que garantice la fluidez del proceso.

Posteriormente se mide el tiempo necesario para ejecutar las diferentes operaciones, es decir,
se determina la norma, lo cual es importante para balancear el proceso y para determinar las

necesidades de fuerza de trabajo y/o la produccion a realizar.
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Esta secuencia, explicada por Gonzalez (2012), sefiala que al estudiar la organizacion del
trabajo de un proceso de produccién o servicio, el estudio de todos los aspectos que comprende
implica una interrelacién tal que las modificaciones que se hagan en un momento dado implican

la necesidad de reanalizar lo que anteriormente pueda haberse decidido.

La aplicacion de estudios de organizacion del trabajo permiten revertir el deterioro de la
correlacion salario medio y productividad, integrando la aplicacion de un estudio de métodos,
procedimientos y medicién del trabajo con ayuda de herramientas, técnicas y/o metodologias,
con niveles adecuados de seguridad y salud, exigencias ergonémicas, eficacia y eficiencia en el
rendimiento del trabajo, permitiendo maximizar el desempefio, la calidad en los procesos y la
satisfaccion de los clientes y trabajadores, en consecuencia al incremento salarial que se

desarrolla en el pais.

En Cuba, la Organizacién del Trabajo ha sufrido un largo estancamiento. La desaparicion de
estructuras y la eliminacion de ocupaciones relacionadas con esta actividad ha sido el escenario
predominante para la mayoria de las empresas cubanas, debido en lo fundamental, a
coyunturas economico-sociales que han desplazado el interés en la elevacion de la
productividad utilizando sus herramientas. Es a partir de 2005 que se ha iniciado un viraje a
esta situacion, tomandose importantes medidas por el Ministerio del Trabajo y Seguridad Social
relacionadas con la realizacion de estudios de Organizacion del Trabajo y el establecimiento de

un marco legal que rige su realizacion.

De forma general Géngora, Marsan, Sanchez y Pupo (2016) comenta que el desarrollo de los
estudios de organizacion del trabajo trae grandes beneficios para la organizacién; con su
aplicacion se logra una mayor eficiencia econémica al obtener un incremento de las utilidades y
una disminucién de los gastos; todo esto después de tener localizadas las debilidades y
fortalezas de la entidad, e implementar un plan de medidas, con lo cual coincide el autor de la

presente investigacion.

Del analisis de lo expuesto anteriormente se evidencia que en cualquier estudio relacionado con
la organizacién del trabajo se deben tener en cuenta un grupo de elementos que se relacionan
e interactlan entre si para lograr el incremento de la productividad, dichos elementos son

tratados a continuacion.
1.3. Elementos de la organizacion del trabajo

(Pérez Rodriguez, 2015) citando a (Marsan et al., 2011) plantea que son siete elementos que

conforman el sistema de organizacién del trabajo y los salarios, estos son:
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Métodos y procedimientos de trabajo
Medicion y normacién del trabajo

Division y cooperacion del trabajo
Organizacion y servicio del puesto de trabajo
Condiciones de trabajo

Disciplina laboral

Organizacién del salario

Estos elementos se explican brevemente a continuacion (Kanawaty, 1995; Marsan et al., 2011,
Castillero , 2013; Paz, 2014; Fernandez, 2014; Pérez, 2015; Covas Yy Rodriguez, 2016):

Métodos y procedimientos de trabajo: Es la aplicacion de un procedimiento
sistematico, cientifico y légico de analisis e investigacion adecuado al proceso de trabajo
objeto de estudio. Permite diagnosticar, analizar y buscar soluciones a los problemas de
métodos en procesos de produccion o servicios, puestos de trabajo y actividades
coordinadas; aplicando técnicas apropiadas para cada caso y considerando como
indicador principal del cambio, la dindmica de la productividad.

Medicién y normacién del trabajo: Este elemento incluye el estudio de tiempos de
trabajo, el analisis de la jornada laboral, la clasificacién de los gastos de tiempos v, la
normacion del trabajo. A través de la normacién se puede evaluar cuantitativamente las
diferentes variantes de la organizacién de los puestos, métodos y procedimientos de
trabajo, las formas de divisiébn y cooperacién. Las normas elaboradas adecuadamente

contribuyen al mejoramiento de la OT y al incremento de la productividad.

Division y cooperacion del trabajo: La division del trabajo es la distribucion de la
actividad de los trabajadores dentro del proceso laboral. La cooperacion del trabajo son
las diferentes formas de agrupar a los trabajadores para lograr una participacion
conjunta y sistematica en uno o varios trabajos que estén relacionados entre si. Para el
desarrollo de este elemento resulta imprescindible balancear el proceso de trabajo. Los
resultados del balance son utilizados para la planificacion y programacion de la
produccion de bienes y servicios; optimizacién de la plantilla; distribucion de las
actividades entre los trabajadores; definicion de las interrelaciones de los diferentes

elementos del proceso de trabajo, la determinacion de la composicion de los cargos, la
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estructura profesional calificadora de los trabajadores y la cooperacion que se requiere

entre los trabajadores.

e Organizacién y servicio de los puestos de trabajo: El puesto de trabajo es la zona
donde se ejecuta la actividad laboral por uno o varios trabajadores equipados con
instrumentos y medios de trabajo necesarios para su realizaciéon. Tiene tres elementos

esenciales: la fuerza de trabajo, los medios de trabajo y el objeto de trabajo.

e Condiciones de trabajo: Se definen como las caracteristicas bajo las cuales se
desarrolla el trabajo, que tiene o no influencia significativa en la generacion de riesgos
para la seguridad y salud del trabajador e incluye factores fisicos, sociales, psicologicos
y ambientales.

e Disciplina del trabajo: La disciplina del trabajo es una condicion imprescindible para el
desarrollo de la organizacién social del trabajo, la elevacion de la productividad y la
formacion del hombre nuevo. Concibe la realizacion de acciones destinadas al
acatamiento del orden laboral establecido en cada organizacion y de la legislacion
vigente, lo que contribuye a la realizacién productiva y eficiente del trabajo individual y

colectivo.

e Organizacién de los salarios: Los sistemas de pago son el resultado del analisis de la
OT de los procesos, de las medidas organizativas tomadas o de los estudios de OT.
Este elemento permite fijar una adecuada distribucién del fondo de consumo, estabilizar
la fuerza de trabajo, aumentar la productividad y elevar el nivel de vida de los

trabajadores.

Segun (Marsan et al., 2011) en el estudio de los métodos de trabajo se recomienda el empleo
de las técnicas de examen critico, de representacion y registro de procesos. Los tiempos de
trabajo de los procesos repetitivos se estudian aplicando los métodos continuos y discontinuos
de observacion, y para los procesos no repetitivos se utilizan las técnicas de estimacion
analitica, estimacion comparativa y ecuaciones de regresion, siendo algunos de estos

elementos tratados en el siguiente apartado.
1.4. Ingenieria del Factor Humano

La Ingenieria del Factor Humano (IFH) también conocida como “Estudio del trabajo” es
considerada por la Organizacion Internacional del Trabajo (2010) como el examen sistemético

de los métodos para realizar las actividades, con el fin de mejorar la utilizacion eficaz de los
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recursos y de establecer normas de rendimiento con respecto a las actividades que se estan

realizando (Nguema , 2011; Campillo, 2012).

La ingenieria de método, la ergonomia, la seguridad y salud en el trabajo y el estudio de los
tiempos junto a la gestion integrada de los recursos humanos se integran en la ingenieria del
factor humano que tiene como objetivo general la conjugacién racional de las tecnologias y los
hombres en los procesos y esta intimamente vinculado a la organizacion de la producciény a la

direccion, tanto en el terreno tedrico como el practico.

A esta disciplina se le conoce ademéas como el Estudio del Trabajo, siendo este el uso de
ciertas técnicas, y en particular el estudio de métodos y la medicion del trabajo (aspectos que
son tratados en el proximo apartado), que se utilizan para examinar el trabajo humano en todos
sus contextos y que llevan sistematicamente a investigar los factores que influyen en la
eficiencia y economia de la situacién estudiada, con el fin de efectuar mejoras (Campillo Sabina,
2012), coincidiendo con este criterio (Paz, 2014; Fernandez , 2014; Pérez, 2015; Covas y

Rodriguez, 2016), asi como el autor de la investigacién en curso.

En los Ultimos afios, se esta siendo testigo de la creciente importancia del factor humano en las
empresas. Con todo, es fundamental insistir en que el factor humano no es lo mas importante

de la empresa: el factor humano es la empresa (Senclier, 2012).
1.4.1. Ingenieria de Métodos

(Correa, 2012; Gémez, 2012; Botero, 2012) plantean que la Ingenieria de Métodos se ocupa de
la investigacion del ser humano dentro del proceso de produccion. Para Gonzalez (2012) es el
registro y examen critico sistematico de los modos de realizar actividades, actividades con el fin
de efectuar mejoras. También puede describirse como el disefio del proceso productivo en lo
gue se refiere al ser humano. (Marsan et al., 2011) considera que la Ingenieria de Métodos o
también llamada “Estudio de Métodos” es una técnica que permite eliminar todos los
movimientos y esfuerzos innecesarios, gestionando hacer mas facil y fructifera la tarea, se
encarga de aumentar la productividad del trabajo y la calidad de los productos, coincidiendo con

este criterio (Paz , 2014; Fernandez, 2014; Pérez , 2015) y los autores del actual trabajo.

Con la aplicacion de la ingenieria de métodos se espera obtener mejoras en el proceso
productivo (Pérez, Arango y Pérez , 2010). Estas mejoras deben reflejar la disminucion de
esfuerzos y movimientos innecesarios que no generan valor, los cuales se convierten en
factores determinantes en el momento de evaluar la eficiencia en un proceso productivo. Los
movimientos y método innecesario y/o mal ejecutado generan retrasos, disminucién de la

calidad y de los volimenes de produccién, incremento de accidentes laborales, incremento de
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los costos de produccion, mayores desperdicios, incrementos de fatiga (Alzate y Sanchez,
2013).

En el desarrollo de un buen estudio, no es imprescindible la utilizacién de todas las técnicas
descritas, por el contrario, dependiendo del contexto y de las caracteristicas del proceso, se
eligen las que se crean que puedan servir de apoyo en la basqueda del resultado perseguido
(Correa l, 2012; Gomez, 2012; Botero, 2012).

El estudio de métodos debe preceder a la medicion del trabajo cuando se fijjan normas de
produccion, con frecuencia es necesario utilizar antes, una de las técnicas de medicion del
trabajo, como, 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 u otro método.
1.4.2. Estudio de tiempos

(Pérez, 2015) citando a (Espinosa, 2010) expresa que los métodos de estudios de tiempos son
originalmente desarrollados por Taylor y continlan siendo la técnica mas utilizada para medir el
trabajo que consta de tareas breves y repetitivas. Esta actividad implica la técnica de establecer
un estandar de tiempo permisible para realizar una tarea determinada, con base de la mediciéon
del contenido de trabajo del método prescrito, con la debida consideracion de la fatiga, demoras
personales y retrasos inevitables. El analista de estudios de tiempos tiene varias técnicas que
se utilizan para establecer un estandar: el estudio cronométrico de tiempos, datos estandares,
datos de los movimientos fundamentales, muestreo del trabajo y estimaciones basadas en
datos historicos. Los objetivos principales de estas actividades son aumentar la productividad y
reducir el costo por unidad, permitiendo que se logre la mayor produccion de bienes para un

namero mayor de personas (Covas y Rodriguez, 2016).

(Morales, 2009) define la medicién del trabajo como el proceso que consiste en aplicar técnicas
para determinar los niveles de aprovechamiento de la jornada laboral y el tiempo que invierte un
trabajador idéneo y competente en llevar a cabo una tarea, segin una norma actualizada de
rendimiento, tiempo o 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.

Para este tipo de estudio es esencial conocer la estructura de la jornada laboral (JL), cuyo
término se define como el tiempo durante el cual el trabajador cumple sus obligaciones
laborales de produccion o prestacion de servicios, cuya duracién normal es de ocho horas

diarias y cuarenta y cuatro horas semanales promedio (NC 3000: 2007).
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Segun (Niebel, 2009; Freivalds, 2009) los practicantes del estudio de tiempos y movimientos

deben siempre recordar la buena practica de preguntarse todo. La idea de que “siempre hay
una manera mejor’ necesita ser continuamente alentada en el desarrollo de nuevos métodos
gque mejoren la productividad, calidad, entrega, seguridad en el trabajo y el bienestar del

trabajador.

La importancia del estudio de tiempos y movimientos radica en (Lema, 2015):

Eliminar de las actividades improductivas

Reducir las actividades combinando unas con otras

Simplificar las actividades para realizar las tareas con mayor rapidez

Modificar las actividades para facilitar las tareas

Establecer estandares de produccion

(Pérez, 2015) citando a (Correa , 2012; Gomez, 2012; Botero, 2012) muestra algunas de las
técnicas utilizadas en la Ingenieria de Métodos y el Estudio de Tiempos, estas se exponen en la

siguiente tabla.

Tabla 1.1: Técnicas de la Ingenieria de Métodos y Tiempos. Fuente: (Correa Espinal, 2012;

Gbmez Montoya, 2012; Botero Pérez, 2012).

Ingenieria de Métodos

Cursograma que incluye las operaciones, inspecciones,

Diagrama de procesos _
transportes, esperas y almacenamientos (OIT, 2006).

Cursograma que incluye la secuencia de operaciones e

Diagrama de operaciones | _ _ o
inspecciones de un trabajo o actividad (OIT, 2006).

Plano a escala que muestra la continuidad y los flujos de los

Diagrama de recorrido )
elementos en el proceso productivo (OIT, 2006).

Plano a escala en el que se sigue con un hilo el recorrido del

Diagrama de hilos _ _
material o del operario (OIT, 2006).

Registra las respectivas actividades de varios objetos de

Diagrama de actividades _ o _ ) _
estudio (maquinas u operarios) segun una escala de tiempo

multiples )
comun (OIT, 2006).

Describe la operacion realizada por cada mano en una escala

Diagrama bimanual _ )
de tiempo comun (OIT, 2006).

Diagrama hombre — Permite conocer paralelamente las actividades realizadas por
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maquina

un operador y su(s) maquina(s) a cargo. (OIT, 2006).

Grafico de trayectoria

Cuadro donde se consignan datos cuantitativos sobre los
movimientos de trabajadores, materiales o0 equipo entre
cualquier nimero de lugares durante cualquier periodo dado
de tiempo (OIT, 2006).

Economia de movimientos

Lista de principios creados en 1964 por Gilbreth y Barnes en
cuanto a: uso del cuerpo humano, disposicién y estado del
lugar de trabajo; y el disefio de las herramientas o aparatos
(Alford, 1992; Bangs, 1992; Hageman, 1992).

Estudio de

micromovimientos

Estudio de los movimientos a mayor detalle, es componiendo
las operaciones en elementos 0 movimientos basicos
2000).
emplean camaras de cine o de videograbacién (Mundel,
1960).

conocidos como therbligs (Meyers, Usualmente

Analisis de operaciones

Procedimiento que involucra una actitud interrogativa sobre
aspectos como la finalidad de las operaciones, el disefio de las
piezas, los materiales y su manipulacion, las condiciones de
trabajo (ventilacién, iluminacion, biometria, ergonomia), entre
otros (Maynard, 1991).

Ingenieria de Tiempos

Muestreo del trabajo

Estima el porcentaje del tiempo total, empleado por una
persona en una actividad, a través de observaciones hechas al

azar y analizadas estadisticamente (Vaughn, 2000).

Medicion del tiempo que requiere un operador calificado y a un

Cronometraje ritmo normal para realizar cierta actividad, por medio de un
cronémetro (OIT, 2006).

Utilizacion de tablas que tienen estimaciones de los tiempos

Sistemas de segun los movimientos basicos o therbligs (Krick, 1999) y que

estandares se llevan a cabo durante un fase de plantacion (Meyers, 2000).

de tiempos Existen diferentes técnicas como: MTM (Methods time

predeterminados
(PTSS)

measurement), MOST (Maynard Operacional Sequence
Techinique), MODAPTS (Modular Arrangement of PTS), Work-

Factor, entre otras. (Hicks, 1999).

Datos estandares

Tiempos tomados de bases de datos de estudios de tiempos
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pasados (Meyers, 2000).

) Son dados por la opinibn experta de una persona con
Segun expertos o
experiencia (Meyers, 2000).

(Hammer, 2007) ha sintetizado algunos de estos multiples beneficios de la Ingenieria de Método
y de Tiempo como: el incremento de la productividad enfocada hacia una mejor competitividad;
la adaptacién de los procesos a los avances tecnoldgicos; la reduccion de diversos recursos v,
por ende, de los costos en su consumo; la mecanica adecuada para encontrar, solucionar y
prevenir problemas y errores en el trabajo de manera concreta y continua; la reduccion en los
tiempos de los procesos; el control, seguimiento y mediciéon del trabajo de una forma mas
efectiva y sistematica; la concepcion de una organizacién con enfoque hacia el cliente y la
participacién, con comunicacion y trabajo en equipo entre empleados y directivos (Serrano,
2012; Ortiz, 2012).

1.5. Analisis de los procedimientos precedentes a la investigacion

En la bulsqueda 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, 2005; Capote, 2008; Lorente, 2009; Rodriguez, 2009;
Luis, 2009; Diaz, 2009; Jiménez, 2011; Nguema, 2011; Rodriguez, 2012; De Soto, 2012; Garcia
, 2012; Pérez, 2012; Rodriguez, 2013; Romero, 2013; Vasquez , 2013; Gonzalez, 2013;
Abrahantes, 2013; Mateo, 2014; Gonzalez , 2014; Paz, 2014; Fernandez, 2014; Pérez, 2015;
Pescoso, 2015; Covas y Rodriguez, 2016) 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, como es (Castillero , 2013), asi
como en otras provincias del pais, ejemplo, el propuesto por (Rigol o et al., 2011) en Holguin.
Las investigaciones mencionadas se basan fundamentalmente en lo planteado en la Resolucion
26/2006 (derogada actualmente), NC 116: 2001, NC 3001: 2007, asi como decretos y

resoluciones que tratan la temética relacionada con la organizacion del trabajo.

(Garcia, 2005) realiza su estudio en la Empresa GEOCUBA Cienfuegos, mientras que (Capote,
2008; Pescoso, 2015) lo desarrollan en la UEB Lavanderia Unicornio y (Lorente, 2009) en la
UEB Producciones Alimentarias, perteneciente ambas a la Sucursal SERVISA Cienfuegos.

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.
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e Balance carga — capacidad.

e Analisis de las condiciones laborales.

e Analisis ergondmico 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.

Mientras (Rodriguez, 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, medicién del trabajo y diagramas de flujos que permiten normar actividades y estimular
a los trabajadores. Investigaciones similares a la mencionada se encuentran desarrolladas por
las autoras (Luis Gonzalez, 2009; Diaz, 2009), ambas en el sector hotelero, los principales

resultados alcanzados son:
e Mapeo de los procesos bajo estudio.
e 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.
¢ 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
Cienfuegos y 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 , 2008; Muifiiz , 2009; Napoles ,
2009; Blanco 2009), todos estos investigadores de la ciudad de La Habana, dichos estudios
tienen como objetivo el mejoramiento de la organizacién 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 que se obtienen se encuentran:
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e Diagnostico general de la organizacion del trabajo.

o Deficiencias en materia de organizacién del trabajo tanto a nivel de empresa como de

proceso.
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 2011), el mismo es aplicado en la Empresa Avicola de Cienfuegos, teniendo como
referencias los requisitos ergonémicos 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 permite a su autora incorporar técnicas y
herramientas para el andlisis 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 gestién, lo cual se 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 organizacion 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 organizacion del trabajo, haciendo uso de diversas herramientas
de diagndstico y priorizacion, que permiten identificar las debilidades en la tematica

tratada en 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, se propone a su vez un programa de

higiene postural.
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(Campillo, 2012) aplica este procedimiento nuevamente en la Empresa Avicola de Cienfuegos
con el objetivo de implementar las oportunidades de mejoras identificadas en la fase “Ponedora”
perteneciente al proceso de produccién, haciendo uso de las técnicas y herramientas propias
del estudio de métodos, la ergonomia y la medicion del trabajo, obteniendo entre sus

resultados:
e Evaluacion del nivel de organizacion del trabajo.

e Se demuestra que los disefios actuales de los medios de trabajo no estan en
correspondencia con las caracteristicas antropométricas de las trabajadoras.

e Se realizan disefios acordes y se demuestra la efectividad a partir de estudios de carga

postural.

(Rodriguez, 2012; De Soto , 2012; Garcia, 2012; Pérez , 2012; Bernal, 2012; Pelaez , 2012;
Castillo, 2012; Najarro, 2012; Capote , 2012; Cano , 2012; Rodriguez , 2013; Romero , 2013;
Izaguirre, 2013; Llano, 2013; Vasquez , 2013; Gonzélez, 2013; Abrahantes, 2013; Gonzalez,
2014; Paz , 2014; Fernandez , 2014; Mateo , 2014; Pérez , 2015; Pescoso, 2015; Covas y
Rodriguez, 2016) utilizan el procedimiento propuesto por (Nguema, 2011), al cual le realizan un
grupo de transformaciones, fundamentalmente en los aspectos relacionados con la ergonomia,
la matemética aplicada, asi como la inclusién del ciclo PHVA y los requisitos establecidos en la
Ley 116/2013 y el Decreto 326/2014 relacionados con la OT, estas investigaciones son
desarrollada en la Empresa Pesquera Industrial de Cienfuegos, Banco de Sangre, Astillero
Cienfuegos, Cementos Cienfuegos S.A, Centro de Elaboracion de CIMEX, UEB Producciones
Alimentarias, UEB Lavanderia Unicornio y UEB Trinidad pertenecientes a la Sucursal SERVISA
Cienfuegos, Villa Guajimico, Empresa Termoeléctrica “Carlos Manuel de Céspedes”, ITH

Trinidad, obteniendo entre sus principales resultados:

e Andlisis del proceso de organizacion del trabajo, utilizando herramientas de diagnéstico
y priorizacion, que permiten identificar las debilidades de dicho proceso en las empresas

mencionadas.

e Se conoce el estado de la organizacion 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.

e Se realizan estudios desde el punto de vista ergondémico, fundamentalmente

relacionados con la carga de trabajo fisico, donde se evidencias la necesidad de realizar
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propuestas de disefio en los puestos, asi como en la distribucién en planta de algunos

locales de trabajo.

e Se determina el aprovechamiento de la jornada laboral, asi como se norman actividades

en diferentes procesos.

e Planificacién y organizacion del trabajo mediante la utilizacion del Microsoft Project,
definiendo las actividades a ejecutar, duracién y responsables, asi como el diagrama de
Gantt.

e Se determinan los recorridos 6ptimos con la utilizacion del Método del Agente Viajero,
facilitando la disminucion del gasto energético requerido por la actividad, tiempo de ciclo

y distancia recorrida.

e Utilizacién de la simulacion mediante el software Arena 14 determinando que el mejor
escenario para el desarrollo de la Recepcion y despacho de materiales en un almacén,

asi como la reduccion del tiempo de ciclo por cada solicitud realizada en dicho almacén.

e Utilizacién de la simulacion mediante el software Arena 14 determinando que el mejor
escenario para el desarrollo de la Realizacién de Servicios Eléctricos permitiendo la

reduccion del tiempo del ciclo de trabajo para el mantenimiento.

En el Anexo No0.2 se realiza la comparacién entre las diferentes metodologias y/o
procedimientos mencionados a lo largo del presente epigrafe, a partir de la cual se seleccionan

criterios que son incorporados en el desarrollo del actual trabajo.

Por lo explicado anteriormente, los autores de la presente investigacion deciden incluir en dicha
metodologia, para su posterior utilizacion, las caracteristicas relevantes de otras investigaciones
gue han sido descritas a lo largo del analisis realizado, especificamente las modificaciones
propuestas por (Rodriguez, 2013; Romero , 2013; lIzaguirre , 2013; Llano Rodriguez, 2013;
Vazquez Jorge, 2013; Gonzéalez Alvarez, 2013: Castillero , 2013; Mateo, 2014: Paz , 2014;
Fernandez , 2014; Pérez, 2015; Covas y Rodriguez, 2016).

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 direccion, debido que al investigar un grupo de
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problemas se van descubriendo las deficiencias de todas las demas funciones que

repercuten en ellos.

2. La Ingenieria de Métodos y Tiempos comprende técnicas basicas de la Ingenieria
industrial, en la busqueda de la productividad en la organizacion. Se caracteriza por la
definicion de los procesos, la mejora de los puestos de trabajo desde lo operativo hasta
lo ergondmico, el registro de los procesos y de los flujos de materiales y personas y la
designacion y estandarizacion de tiempos para las operaciones.

3. Se decide utilizar para el desarrollo posterior de la investigacion el procedimiento
elaborado por (Nguema , 2011), incluidas las transformaciones realizadas por un grupo
de autores, tales como: (Bernal , 2012; Castillo, 2012; Garcia, 2012; Najarro, 2012;
Izaguirre Gonzélez, 2013; Llano, 2013; Vasquez , 2013; Castillero , 2013; Mateo, 2014;
Paz, 2014; Fernandez , 2014; Pérez , 2015; Covas y Rodriguez, 2016) para ser utilizado
en diferentes tipos de empresas, debido a que tiene como caracteristica fundamental,
los estudios a nivel de proceso de produccidon y de puesto, 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.
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CAPITULO II: PROCEDIMIENTO PARA EL PERFECCIONAMIENTO DE LA ORGANIZACION
DEL TRABAJO

En el presente capitulo se realiza la caracterizacién de la Empresa Termoeléctrica Cienfuegos.
Se expone el procedimiento propuesto para el desarrollo de la investigacion dado por Nguema
Ayaga (2011), estructurado por un conjunto de pasos para realizar estudios sobre la
Organizacion del Trabajo, asi como las transformaciones ejecutadas por Pérez Jiménez (2012),
Llano Rodriguez (2013), Vasquez Jorge (2013), Fernandez Diaz (2014), Paz Bermudez (2014),
Pérez Rodriguez (2015) y Covas Varela y Rodriguez Ataury (2016) aplicAndolo estos ultimos
investigadores en la empresa seleccionada para el estudio.

Pérez Rodriguez (2015) y Covas Varela y Rodriguez Ataury (2016) incluyen criterios dados por
Castillero Pedroso (2013), Fernandez Diaz (2014) y Paz Bermudez (2014) como es el uso de la
matematica aplicada, especificamente la simulacién de procesos, a través de la utilizacion de
software estadisticos, asi como un grupo de recomendaciones orientadas a la mejora del
procedimiento seleccionado, permitiendo estas gestionar y mejorar de manera adecuada los

procesos y su relacion con la ergonomia, la medicion del trabajo y la matematica aplicada.
2.1. Caracterizaciéon de la Empresa Termoeléctrica Cienfuegos

La Empresa Termoeléctrica Cienfuegos, perteneciente a la Union Eléctrica del Ministerio de
Energia y Minas (MINEM) es creada bajo la Resolucion No.78 del Ministro de la Industria
Basica (MINBAS), aunque 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 checa, por tener un consumo especifico alto,
agravada por las malas condiciones técnicas. Luego se acomete una modernizacién a la Unidad
No.4 (japonesa), donde 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 Generar y
suministrar energia eléctrica, entrando en vigor mediante la Resolucion No.785 de fecha 26 de
noviembre del 2013 emitida por el Ministerio de Economia y Planificacion. 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.
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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 motivacion 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, contratacion, innovacion, técnica, capital
humano, seguridad y salud, proteccion fisica y gestion ambiental, asegurandose 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 patrtir de lo enunciado, se identifican como objetivos globales de la empresa para el afio 2017

los siguientes:

o Mejorar el desempefio energético, alcanzando en la generacién un consumo especifico

bruto de combustible de 249 g/Kw.h y un factor de insumo de 6,29%, garantizando un
factor de potencia disponible de 52,5%, y un factor de emisiones gaseosas de CO2 de

0,783 t CO2/Mw.h.
e Ejecucién al 100% de la reparacion capital de cmc-3 en el tiempo previsto.

e Ampliar e iniciar la actualizaciébn del sistema integrado de gestion empresarial,
incorporando los requerimientos de la NC-ISO 50001: 2011, la NC-ISO 9001: 2015y la
NC-1SO 14001:2015.

Dentro de la planeacion estratégica de la entidad y para el logro de las funciones tiene definida

la mision y visidn que se presentan a continuacion:

Mision: Generar y suministrar energia eléctrica al Sistema Eléctrico Nacional, para garantizar la
satisfaccion de los requerimientos y necesidades crecientes de nuestro cliente, con un alto nivel
de profesionalidad y cultura en la gestion de seguridad y salud de sus trabajadores,

garantizando el necesario equilibrio con el entorno y el medio ambiente.

Visién: Consolidar la entidad como la termoeléctrica mas eficiente y eficaz en el ambito
nacional, alcanzando indicadores técnico-productivos de primer nivel mundial, manteniendo y

priorizando la cultura en la gestién de seguridad, salud y medio ambiente, sobre sélidos valores
45



.

Capitulo 11 UNE

ETE Cienfuegos
y un alto sentido de pertenencia de los trabajadores, caracterizado, ademas, por una elevada

gestion de los recursos humanos.

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 organizacién (ver Anexo No.3). Estas se

encargan de:

o Direccion General: Garantizar la generacion de energia eléctrica de la Empresa
Termoeléctrica Cienfuegos, manteniendo una estricta exigencia en el cumplimiento de
los indicadores técnico — econdmicos, con una alta eficiencia, asi como de las medidas y
normativas que garanticen el mantenimiento de la disciplina tecnoldgica en la

explotacién de todos los equipos que componen las unidades de produccion.
e Direccién Econémica: Organizar, dirigir y controlar la actividad contable de la Central.

e Direccién Técnica: Trazar las estrategias y dirigir el desarrollo de las actividades
inherentes a los procesos técnico - productivo de la Empresa, garantizando un adecuado
nivel de gestion tecnolégica con el objetivo de mantener e incrementar los niveles de

competitividad y eficiencia.

e Direcciéon de Recursos Humanos: Garantiza la aplicacién y capacitacion, organizacion
del trabajo y los salarios, induccion del personal y atencion al hombre, previstos en la
legislaciéon vigente y de conformidad con lo establecido por los organismos rectores,
planificar, mantener y desarrollar los recursos del personal en la consecucion de los

objetivos estratégicos planteados en cada lugar.

e UEB Seguridad y Proteccién: Organizar y controlar el Sistema de Seguridad y
Proteccion Fisica y las medidas de Proteccion a la Seguridad Informéatica, Informacién
Oficial, Sustancias Peligrosas y Proteccion Contra Incendios cumpliendo y haciendo
cumplir el Sistema Integral que el MINEN concibe para objetivos considerados

estratégicos.

e UEB Abastecimiento: Garantizar el desarrollo y control integral de su actividad, la
gestibn y adquisicion de piezas y materiales para mantenimiento, reparacion,

construccién y solucién de averias en todas las areas de la empresa.

e UEB Servicio: Garantizar la prestacion de servicios de limpieza y areas verdes, realizar
servicios de construccion civil, asi como representar a la empresa ante los servicios
recibidos de alimentacién y transporte de personal.
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e UEB Mantenimiento: Dirigir, supervisar y controlar la actividad de mantenimiento a

equipos basicos y auxiliares de la Central Termoeléctrica, asi como la planificacion de

recursos de todo tipo para estos mantenimientos y para el mantenimiento civil,

misceldneas, actividad de proteccion anticorrosivas y lubricacion, todo a través del

trabajo de los Jefes de Taller por especialidades; los Jefes de Grupos de Planificacion e

inspeccion del mantenimiento.

e UEB Produccion: Dirigir, supervisar y controlar el trabajo de los Jefes de Turnos; del

Especialista en Explotacion de Centrales Eléctricas, del Grupo de Régimen, del Jefe de

Taller Quimico y la Brigada de Limpieza de Condensadores.

La plantilla general de la empresa es de 437 trabajadores, 349 son hombres y 88 son mujeres,

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

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

Area de Trabajo Cantidad de Trabajadores
Direccion General 8
Direccién Econdmica 23
Direccién Técnica 25
Direccién de Recursos Humanos 13
UEB produccién 119
UEB de Mantenimiento y G,P.M. 151
UEB. Abastecimiento 48
UEB seguridad y Proteccién 15
Oficina de Servicios 35
UEB seguridad Oficina de Direccién Direccion Direccion
y Proteccion Servicios General ~ Econémica_Técnica

3% 6%

> — Direccion de
Recursos
Humanos
3%

UEB
produccion
27%

UEB de \
Mantenimient
o
35%

Figura 2.1: Porciento de trabajadores distribuidos por las diferentes éareas.

Elaboracién propia.

Fuente:
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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 93
De 31 a40 72
De 41 a 50 98
De 51 a 60 121
Mas de 60 53

Se evidencia que la mayor cantidad de personas oscilan en el rango de 51 y 60 afios de edad,
por lo que la empresa tiene un nivel de envejecimiento alto, pero a su vez cuenta con una
fuerza de trabajo con experiencia y alta profesionalidad.

Mas de 60

12% Hasta 30

21%

De 51 a 60
28% De31a40

16.3%

De41a50
23%

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

Al cierre de marzo del 2017 la empresa cuenta con 184 obreros, 204 técnicos, ningun
administrativos, un cuadro directivo, 20 cuadros ejecutivos y 28 vinculados al servicio (véase
tabla 2.3). En la figura 2.3 se puede observar el porcentaje de trabajadores segun la categoria

ocupacional.

Tabla 2.3: Cantidad de trabajadores segun la categoria ocupacional. Fuente: Elaboracién

propia.

Categoria Ocupacional

Cantidad de Trabajadores

Obreros 184
Técnicos 204
Administrativos 0
Cuadro Directivo 1
Cuadro Ejecutivo 20
Servicios 28
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Cuadro Ejecutivo Servicios

Administrativos
6%

[»)
0% > 5/)
Cuadro Directivo

0%

Obreros
42%

Técnicos /

47%

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 133
Técnico Medio 143
Duodécimo Grado 58
Noveno Grado 101
Sexto Grado 1
Menos de Sexto Grado 1

Noveno Grado
23%

Nivel Superior
31%

Duodécimo
Grado
13%

\Técnico Medio

33%

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

propia.
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La mayor cantidad de personas son Téchicos Medios, debido fundamentalmente al tipo de
trabajo que se desarrolla en la misma, seguidos por los de Nivel Superior, lo que evidencia la

profesionalidad y preparacion de los trabajadores.
Proveedores

e ENERGOIMPORT

e ETEP

e EMCE

e TRASVAL

e ONN
Clientes

e UNE

Sistemas de gestion

Existe un sistema de gestion de la calidad disefiado y certificado sobre la base de la NC ISO
9001:2008, con alcance Generacion de Energia Eléctrica, que actualmente se encuentra en
transicion al estdndar NC 1SO 9001:2015 En el mapa general de la organizacion se tienen
identificados 32 procesos (ver Anexo No0.4) se observa como 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 Gltimo
vitales para el proceso productivo, debido a que son los encargados de mantener la
disponibilidad de los equipos de explotacion y de los recursos necesarios para garantizar la

continuidad del proceso principal.

La entidad tiene implementado un Sistema de Gestion Ambiental basado en los requisitos de la
NC I1SO 14001: 2004 y certificado desde el afio 2015. Cuenta con un Sistema de Gestion de
Seguridad y Salud en el Trabajo (SGSST) certificado por la norma cubana NC 18001:2005
desde finales del afio 2013. Existe un sistema satisfactorio de evaluacion de riesgos,
procedimientos de trabajos seguros, siendo la capacitacion la base fundamental de los logros

alcanzados.

La Empresa logra en el 2015 la certificacion de su Sistema de Gestion de Capital Humano
segun lo establecido en la NC 3001: 2007 y retirada en octubre de 2016 a partir de lo estipulado
en la Carta Circular con fecha 20 de noviembre de 2015 de la Oficina Nacional de

Normalizacion.
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La gestion de los recursos humanos se potencia a partir de la existencia de una direccion que
ejerce funciones de regulacion y control, y estd compuesta por 10 especialistas, un psicologo,

un técnico en informacién y bibliotecologia, una secretaria y el director.

Este personal se encuentra sumamente calificado y preparado. Dentro de la Direccién de
Recursos Humanos se encuentran tres departamentos: Control del Personal, Organizacion de
los Trabajos y los Salarios y Capacitacion; y la Direccion, esta subordinado a esta ultima el
psicélogo y la secretaria.

En la entidad se continla trabajando en la mejora continua del sistema de gestion de capital
humano, haciéndose énfasis en la organizacion del trabajo, como uno de los subsistemas de

mayor complejidad e importancia.

En investigaciones precedentes realizadas en la organizacion, como es Jiménez (2011) se
aplica la tecnologia de diagnostico para el Sistema de Gestion Integrada de Capital Humano.
Esta es actualizada por Llano (2013), Vasquez (2013), mientras que el afio 2014 es renovada
por Fernandez (2014), Paz (2014), en el 2015 por Pérez (2015) y por ultimo por Covas y
Rodriguez  (2016), con los resultados obtenidos se detectan un grupo de deficiencias
relacionadas con la Organizacion del Trabajo. A partir de estos resultados se contindan
realizando diferentes estudios relacionados con la temética, en vistas de mejorar y alcanzar

niveles superiores en la tematica analizada.

El primer autor mencionado disefla un procedimiento que permite realizar estudios de
organizacion del trabajo en la entidad. EI mismo es aplicado en la UEB Mantenimiento,
especificamente en el Taller de Automatica, el cual representa el 33% de la fuerza laboral de la
empresa. Con la aplicacion del procedimiento se detectan las principales debilidades existentes

en dicho taller y se proponen acciones de mejora.

Peraza (2012) y Bernal (2012) realizan estudios de los indicadores de organizacion 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, 2011.

Vasquez (2013), Llano Rodriguez (2013) aplican el procedimiento dado por Nguema (2011) con
las transformaciones sugeridas por Pérez Jiménez (2012) en los procesos de Soldadura y

Paileria y Realizacion de Trabajos Mecénicos, obteniendo como resultado:

e Analisis del proceso de organizacién del trabajo, utilizando un grupo de herramientas de

diagnastico y priorizacion, asi como la identificacion de las debilidades de dicho proceso.
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e Se conoce el estado de la organizacion 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, haciendo énfasis en los aspectos ergonémicos.
e Se determina el aprovechamiento de la jornada laboral en los procesos mencionados.

Fernandez Diaz (2014) y Paz Bermudez (2014) realizan sus investigaciones en los procesos de
Operar Planta y Tratar Quimicamente el Agua, obteniendo como resultado:

e Actualizacion del diagndstico en materia de organizacion del trabajo, asi como de las
principales deficiencias en la temética.

e Se analizan los elementos que integran la organizacion del trabajo en el proceso de
Operar Planta y Tratar Quimicamente el Agua, dandole respuesta a las deficiencias
detectadas.

¢ Analisis del aprovechamiento de la jornada laboral en ambos procesos.

e Se realiza un estudio sobre los riesgos ergonémicos fisicos, donde se logran evaluar los
mismos y proponer acciones en funcion de dicha evaluacién, lo cual contribuye a la
mejora de las condiciones laborales.

e Propuesta del recorrido 6ptimo a realizar por los analistas quimicos en la toma de
muestras en las plantas y los operadores de caldera, turbina y equipos auxiliares, a
partir de la utilizacién del Método del Agente Viajero.

e Se logra disminuir el gasto energético requerido en las actividades analizadas, tiempo de

ciclo y distancia recorrida.

Pérez (2015) y Covas y Rodriguez (2016) realizan sus estudios en los procesos de Distribuir

Recursos y realizar Servicios Eléctricos respectivamente, obteniendo como resultado:

o Existencia de un buen aprovechamiento de la jornada laboral, siendo este superior al
85%.

e Utilizacién de la simulacion mediante el software Arena 14, logrando la disminucion del

tiempo de ciclo.

¢ |dentificacion de los factores de riesgo ergondmico de tipo fisico con mayor presencia en

los diferentes puestos de trabajo.

e Propuesta de un plan de accion para las principales debilidades detectadas, que incluye

un conjunto de medidas que tributan al perfeccionamiento de la organizacién del trabajo.
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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.

Para realizar estudios de este tipo, es necesario aplicar herramientas propias en la tematica,
proponiéndose el procedimiento dado por Nguema (2011), con las transformaciones realizadas
por Pérez (2012), Llano (2013), Vasquez (2013), Fernandez (2014), Paz (2014), Pérez (2015) y
Covas y Rodriguez (2016). Estos ultimos investigadores incluyen criterios dados por Castillero
Pedroso (2013) y métodos de la Matematica Aplicada, asi como un grupo de recomendaciones
orientadas a la mejora del procedimiento seleccionado, permitiendo estas gestionar y mejorar
de manera adecuada los procesos y su relacion con la ergonomia, la medicion del trabajo y la
matematica aplicada, 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 (2011), cuyo
objetivo es 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: (Diaz et al., 2000;
Beltran et al., 2000; Cuesta Santos, 2006; Bravo Jiménez, 2007; Morales, 2009; Rodriguez
Garcia, 2009; Marsan et al., 2011); a su vez se tienen en cuenta los requisitos ergondémicos
basicos a considerar en los puestos, procesos y actividades de trabajo que plantea la NC 116:
2001 (Fernandez, 2014; Paz, 2014; Pérez, 2015 y Covas y Rodriguez, 2016).

Al mismo se le realizan modificaciones recomendadas por un grupo de autores (Bernal , 2012;
Pérez , 2012; Castillo , 2012; Garcia, 2012; Najarro, 2012; Peladez, 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.

e Reorganizacion de los pasos a seguir en la etapa Il.
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Mientras que Fernandez (2014) y Paz (2014) proponen otras modificaciones a partir de las
recomendaciones dadas por Castillero (2013) para ser aplicado en la Empresa

Termoeléctrica Cienfuegos, como son:

o El uso del Microsoft Office Project como herramienta de planificacién y organizacién de
proyectos.

e Utilizacién de métodos para la evaluacion de la carga mental de trabajo (NASA TLX).

e Utilizaciébn de métodos propios de la mateméatica aplicada como son los Modelos de
Optimizacion de Redes.

Pérez (2015) y Covas y Rodriguez (2016) utilizan herramientas de la Matematica Aplicada
para la optimizacién de los procesos de recursos humanos. Estos autores implementan
dichas herramientas en el proceso de Distribuir Recursos y realizar Servicios Eléctricos en la
Empresa Termoeléctrica Cienfuegos, como es el uso del software Arena 14 para la
simulacién de procesos y la utilizacibn de métodos propios de la matematica aplicada
empleados en la mejora de la gestidn de recursos humanos, en especial lo relacionado con
la organizacion del trabajo en los procesos mencionados. Otra modificacién que realiza los
autores citados es la inclusion de los aspectos recogidos en la Ley N0.116/2013

relacionados con la organizacion del trabajo (OT).

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, 2.8 y 2.9 pueden verse
respectivamente los pasos a realizar en cada una de las etapas del procedimiento que a

continuacion se expone.

PLANIFICAR HACER

Etapa I: Preparacion del Estudio de Etapa lI: Realizacion del Estudio de
Organizacion del Trabajo 1 Organizacion del Trabajo

VERIFICAR

propuestas realizadas

>

Figura 2.5: Etapas del procedimiento para realizar estudios de organizaciéon del trabajo.

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
qgue 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 analisis de las investigaciones
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precedentes, siendo demostrado por Fernandez (2014), Paz (2014), Pérez (2015) y Covas y
Rodriguez (2016) en el marco tedrico de sus investigaciones, concluyendo que es posible
mejorar la OT en empresas tanto de produccibn como de servicios aplicando dicho

procedimiento.

A continuacion se expone la descripcibn de cada una de las etapas del procedimiento

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

El articulo 80 de la Ley No0.116/2013 plantea que las entidades para incrementar la
productividad y eficiencia deben realizar estudios de OT, dirigidos a perfeccionar las
condiciones técnicas y organizativas de la produccion y los servicios. Por tanto 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 direccién y en las organizaciones politicas y de masa de la
entidad, a partir de una permanente Yy fluida retroalimentacion con la base o areas claves. En
esta etapa se decide incorporar un nuevo aspecto, la elaboracién del programa para la
realizacion del estudio de OT, dando cumplimiento de esta forma a uno de los requisitos de la
NC 3001:2007 vinculado con la temética tratada. En la realizacion de estos estudios deben
participar los trabajadores y en sus resultados previos a su implantacion, se discuten con estos.
Seguidamente se detallan los aspectos a considerar en esta etapa, asi como las técnicas a

utilizar. Para una mejor visualizacién 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 capacitacién identificadas, para poder acometerlo con

efectividad.
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——

PLANIFICAR
ETAPA |I: PREPARACION DEL ESTUDIO DE OT

>
&

identifi cion d ° B - (I debilidades

Figura 2.6: Pasos a realizar en la Etapa | del procedimiento. Fuente: (Nguema Ayaga,
2011).

Paso 2: Elaboracién del programa para la realizacion del estudio de organizacién del trabajo

El programa para la realizacién del estudio de OT debe incluir, la fecha de cumplimiento de
cada actividad programada y las observaciones. Este se debe revisar y aprobar en reunion de la
alta direccién. Para la programacion de su implementacion se recomienda el uso del Microsoft
Office Project como herramienta de planificacién y organizacion de proyectos.

El Microsoft Office Project permite configurar el plan y el cronograma de ejecucion del proyecto;
distribuir los recursos en funcién de la programaciéon realizada; controlar las etapas del
proyecto, diagramas y tablas de seguimiento en funcién de los objetivos, el costo, el tiempo, asi

como, generar e imprimir informes.
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 organizacién del
trabajo, a través de un andlisis 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:
e Disefio del mapay ficha de procesos e identificacion de indicadores.
e Diagnostico 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.
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Disefo 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 determinacién 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 organizacién y de la complejidad de sus actividades, teniendo

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

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

establecer las interrelaciones entre los procesos de forma adecuada.

La utilizacién 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
cémo 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 de proceso se puede considerar como un soporte de informaciéon que pretende
recabar todas aquellas caracteristicas relevantes para el control de las actividades definidas en
un diagrama, asi como para la gestién del proceso. La informacion 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 informacion relevante (habitualmente expresion 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

pardmetros de actuacion (variables de control asociados) (Beltran et al., 2000).

En el Anexo No.5 se muestran un grupo de indicadores en materia de OT, con su forma de
calculo y umbral de evaluacion, estos son tomados a partir de investigaciones precedentes en la

Empresa Termoeléctrica Cienfuegos.
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El analisis sistémico de la informaciéon resultante obtenida con la utilizacion 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 organizacion 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
gque existen empresas que cuentan con procesos mapeados Yy fichados, se recomienda que
sean conformadas las propuestas segun la manera en que han sido disefiados los ya

existentes, pues esto permite la homogeneidad en la documentacion.

Diagndstico inicial en materia de organizacién del trabajo

La organizacion para realizar los estudios de OT debe realizar un diagnéstico y a partir de los
problemas identificados, determinar las medidas a implantar para su solucién (articulo 117 del
Decreto 326/2014).

Para este paso del procedimiento se recomiendan utilizar la guia para el diagnéstico de la OT a
nivel de empresa, siendo propuesta por Bernal (2012), Pérez (2012); Castillo (2012), Garcia
(2012), Najarro (2012) y Pelaez (2012). Esta ha sido utilizada en investigaciones anteriores a la
actual por Llano Rodriguez (2013), Vazquez (2013), Fernandez Diaz (2014), Paz (2014), Pérez
(2015) y Covas y Rodriguez (2016), entre otras, resultando ser de utilidad y de facil
comprension. A la misma se le proponen cambios en los aspectos a evaluar, fundamentado en

las transformaciones realizadas en la gestién de los recursos humanos.

La lista mencionada es una herramienta que facilita la identificacion de problemas y organizar
ideas, pues es utilizada para conocer informacion especifica en la tematica. 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. Esta puede apreciarse en el Anexo
No.6.

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 propuestas para priorizar problemas son:

e Técnica UTI

58



.

Capitulo 11 UNE

ETE Cienfuegos

¢ Andlisis de los Modos y Efectos de los Fallos (FMEA)

Elaboracion del plan de accién

Este aspecto tiene como propésito emprender acciones para el control, se precisa poner en
marcha la mejora continua de la organizacion 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, quiénes
son sus responsables, identificar para cada accion la fecha de inicio, fecha de fin y los

recursos (humanos, materiales y financieros) necesarios para su ejecucion.

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 la 5SW1H.
HACER
Etapa Il: Realizacion del estudio de organizacion del trabajo

Nguema (2011) define que es esta la etapa fundamental dentro del estudio, coincidiendo con
este criterio Bernal (2012), Pérez Jiménez (2012), Castillo (2012), Garcia Pino (2012), Najarro
(2012), Pelaez (2012), Rodriguez (2013), Romero (2013), lzaguirre (2013), Vazquez (2013),
Llano (2013), Gonzalez (2013), Abrahante (2013), Fernandez Diaz (2014), Paz Bermudez
(2014), Pérez (2015) y Covas y Rodriguez (2016), asi como el autor 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: Diagndstico de la organizacion del trabajo a nivel de proceso

Este paso tiene como objetivo la identificacion del proceso a estudiar, pero para su seleccion se
hace necesario conocer cual presenta mayor cantidad de deficiencias desde el punto de vista
de la OT. En este punto se hace necesario analizar el mapa de procesos de la organizacién

para definir en cudl 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 estad 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 esto la utilizacién del mapa general de procesos de la
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organizacioén. Por todo lo anterior le corresponde al equipo de trabajo identificar o seleccionar,

en primer lugar, sobre qué procesos actuar o comenzar el estudio de OT.

Identificado el grupo de procesos por el cual comenzar el estudio, se procede a utilizar técnicas
de priorizacion que permitan la seleccién del mas importante, para ello es posible auxiliarse de
técnicas como: Tormenta de ideas; Dinamica de grupos de trabajo; Matriz de seleccion de
procesos y Lista de Chequeo.

Bernal (2012), Pérez (2012), Castillo (2012), Garcia (2012), Najarro (2012), Peldez (2012)
elaboran una lista de chequeo a partir de los elementos que integran los estudios de OT, siendo
utilizada en las investigaciones desarrolladas por Rodriguez (2013), Romero (2013), Izaguirre
(2013), Vazquez (2013), Llano (2013), Gonzélez (2013), Mateo (2014), Fernandez (2014), Paz
(2014), Pérez (2015) y Covas y Rodriguez (2016). Los autores mencionados comentan que esta
permite organizar los procesos y determinar en qué orden deben ser mejorados. La misma
contiene requisitos presentes en la lista de chequeo utilizada para el diagnéstico de la OT en la
etapa anterior organizados por elementos, para ser aplicada a cada uno de los procesos de

forma independiente, asi como un grupo de aspectos que se recogen en la Ley N0.116/2013.

El autor de la actual investigacion decide realizarle un grupo de modificaciones, con el objetivo
de actualizarla, a partir de los criterios expuestos por Negron, Fleitas y Garcia (2016) en el

Taller nacional de organizacion del Trabajo celebrado en La Habana (ver Anexo No.7).
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 caracterizacién. Se hace necesario recopilar toda la
informacién que permita la familiarizaciébn con el mismo. En esta caracterizaciéon pueden

utilizarse herramientas que han sido mencionadas, tales como:
e SIPOC
e Diagramas de flujo de actividades (OPERIN, OTIDA)
e Diagramas de bloque
e Diagramas Qué-Quién

Es imprescindible en este paso el analisis de los indicadores que se miden en el proceso.
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HACER
ETAPA Il: REALIZACION DEL ESTUDIO DE OT

Figura 2.7: Pasos a realizar en la Etapa Il del procedimiento. Fuente: (Pérez Jiménez,

2012)

Anadlisis de indicadores técnico-econémicos

En esta etapa se puede explorar acerca de:
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Busqueda documental y de indicadores estadisticos, los que se pueden agrupar de la siguiente

forma:
e Trayectoria pasada: Puede ser el cumplimiento real y planificado de periodos anteriores.

e Situacion 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:

e Utilizacion de la plantilla
e Ausentismo

e Fluctuacion laboral

¢ Nivel de conocimiento

¢ Rotacion del personal

e Aprovechamiento de la fuerza de trabajo
Pueden detectarse deficiencias en el diagnéstico que no tienen que esperar a terminar el
estudio para ser resueltas, 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 selecciéon del proceso para el estudio se utiliza la lista de
chequeo disefiada sobre la base de los requisitos que establecen los documentos que rigen el
modo de desarrollar el proceso de OT. En este paso se deben retomar los resultados de la lista
para profundizar en la situacién de las mismas y proponer mejoras o analizar el porqué 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 Division y cooperacion del trabajo
e Métodos y procedimientos
e Organizacion y servicio del puesto de trabajo
¢ Condiciones de trabajo
e Disciplina laboral

e Normacion del trabajo
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¢ Organizacion de los salarios

Con respecto a la disciplina laboral se consideran como violaciones los aspectos tratados en el
articulo 147 de la Ley No.116/2013.

Como puede apreciarse es amplia la gama de problemas que pueden surgir en este paso, asi
como las técnicas a utilizar tanto para su diagnostico individualizado como para las soluciones
de los mismos, por tanto, es necesario que para la selecciéon de las mismas, se tengan en

cuenta las caracteristicas propias del proceso que se quiere estudiar.

Es importante sefialar que la participacion activa de los trabajadores conlleva realmente a una
mejora real y aplicable, pues ninguna de las actividades que se desarrollan en un proceso

pueden ser mejoradas 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 sefalar 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).

En el articulo 127 de la Ley N0.116/2013 se expone que la organizacion esta obligada a cumplir
la legislacion sobre seguridad y salud en el trabajo y adoptar las medidas que garanticen
condiciones laborales seguras e higiénicas, asi como la prevencién de accidentes de trabajo,
enfermedades profesionales, incendios, averias u otros dafios que puedan afectar la salud de

los trabajadores y el medio ambiente laboral.
Carreras Martinez (2010) plantea que para estos aspectos pueden utilizarse como técnicas:
e Encuestas
e Listas de chequeo
e Métodos de expertos
e Encuestas a trabajadores, jefes y especialistas de cada proceso
e Observaciones directas
e Andlisis de seguridad del trabajo
La explicacion de algunas de estas técnicas se muestra en Carreras Martinez, 2010.

Los requisitos ergondmicos que establece la NC 116: 2001, guardan relacién con aspectos

relativos a la organizacion del proceso de trabajo; la misma plantea, que el procedimiento y los
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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
desempenfo eficiente de las tareas que deben realizar, evitando especialmente aquellas que

supongan una demanda fisiol6gica y/o psicoldgica excesiva 0 muy pobre.

Por otro lado en la organizacion se esta obligado a identificar y evaluar los riesgos en el trabajo
y realizar acciones preventivas para disminuirlos o evitarlos. El trabajador tiene derecho a
laborar en condiciones seguras e higiénicas. Los trabajadores deben participar en la
identificacion y evaluacion de los riesgos en el trabajo y cumplir con las medidas indicadas para
prevenir accidentes y enfermedades profesionales (articulo 134 de la Ley No.116/2013), motivo
por el cual estos elementos deben ser tratados en este andlisis. También se puede tener en
cuenta el uso de los procedimientos para realizar su labor de forma segura y saludable (articulo
135 de la Ley N0.116/2013).

Es oportuno en este momento del procedimiento idear las mejoras segun las técnicas de
analisis empleadas y teniendo en cuenta los criterios ergondémicos y de seguridad del trabajo,

nunca una mejora es efectiva si va contrario a la seguridad y satisfaccion del trabajador.
Paso 8: Andlisis 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.
e 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:

e Las regulaciones legales destinadas a proteger el medio ambiente y a favorecer el

desarrollo sostenible que posee el pais.
e Los programas, planes y proyectos de desarrollo de la empresa.

e La evaluacion del impacto ambiental.
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e Las licencias ambientales y las prohibiciones, concesiones y permisos respecto a los

recursos ambientales.
e La educacion y divulgacién ambiental.
e Elrégimen de sanciones administrativas.
e El sistema de responsabilidad civil por dafios ambientales.

e 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
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.

De igual forma es importante aclarar que siempre debe hacerse una valoracion 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, o 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.
Paso 10: Diagnostico de la organizacién del trabajo 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.

Reqistro 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 algunos de los siguientes aspectos:
e Meétodo actual de trabajo

e Organizacion y servicio al puesto
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o Disefio ergondmico y de seguridad y salud
o Tiempos de ejecucién

Método actual de trabajo

El estudio de métodos de trabajo puede definirse como la aplicacion 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 aln no existentes.

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

describen a continuacion:
o Diagrama de la coordinacion del trabajo.
¢ Diagrama de andlisis de operacion (bimanual).
¢ Diagramas de secuencia.
e Diagramas de recorrido.
e Diagramas de hilos.
e Diagrama hombre-maquina.
e Diagrama de actividades multiples.
¢ Diagramas de analisis de la operacion.
e Técnicas fotogréficas y cinematograficas.
e Técnicas mateméticas.
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 mejora al mismo.

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

servicios, interactuan tres factores:
e El capital humano o fuerza de trabajo.
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 explicacién de cada uno de estos factores puede consultarse en Marsan et al. (2011), 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, normacion y organizacién de los salarios.

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

significa cambios en el conjunto.

Andlisis ergondmico

Es esencial en esta etapa la identificacién y evaluacion de los riesgos ergonémicos, para lo cual
se propone la metodologia dada por Generalitat de Catalunya (2006) que aparece en la
direccion electrénica http://www.gencat.cat/treball/doc/doc_84552877 2.pdf, asi como en las

investigaciones desarrolladas por Llano Rodriguez (2013), Vazquez Jorge (2013), Fernandez
(2014), Paz (2014), Pérez (2015) y Covas y Rodriguez (2016). Esta 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
gue, 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 funcion 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.
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Tabla 2.5: Codigo del tipo de riesgo, variables que se tienen en cuenta para su

evaluacion. Fuente. (Fernandez Diaz, 2014 y Paz Bermudez, 2014).

Ly : . Variables que se tienen en cuenta para la valoracion
Cddigo Riesgo derivado de . i
de su intensidad
. . Peso, altura origen y final, desplazamiento vertical,
Desplazamiento vertical . . . . ;
El . distancia horizontal de levantamiento, giro del tronco,
manual de materiales . .
frecuencia, calidad de la zona de agarre
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 sujecion de la carga, frecuencia,
ellas manualmente distancia recorrida, fuerza real inicial y mantenida.
E4 Exposicion a posturas Postura de brazos y hombros, antebrazos, manos y
forzadas mufiecas, cuello, tronco, piernas y rodillas
Ejecucion de movimientos o
E5 J i, Repetitividad
repetitivos
E6 Ejecucion de esfuerzo Intensidad del esfuerzo
muscular localizado
Sobreesfuerzo fisico o
E7 Gasto energeético
general
Vibraciones de cuerpo . . . . L
E8y . P Equipo de trabajo, frecuencias de vibracién, tiempo de
entero y conjunto mano- o
E9 brazo exposicion

Ademas es necesario utilizar técnicas de trabajo en grupo; encuestas; listas de chequeos asi
como instrumentos (termémetros, anemoémetros, sondmetros, luxémetros) para la
determinacion de los valores relacionados con el balance térmico, la sobrecarga calérica, los

decibeles, la absorcidn sonora, los luxes, entre otros.

Para el caso de puestos de trabajo que predomine la carga de trabajo mental se recomienda el
Método NASA (TLX) (ver NTP 544, en el sitio web

http://www.insht.es/InshtWeb/Contenidos/Documentacion/FichasTecnicas/NTP/Ficheros/501a60

O/ntp _544.pdf ). Segun Clotilde Nogera (2001) es uno de los métodos mas citados en la
bibliografia especializada, permitiendo la valoraciébn de la tarea desde una perspectiva
multidimensional, demostrando ser til por su capacidad de diagnéstico en cuanto a las posibles
fuentes de carga. Este método es aplicado por Fernandez (2014) en parte de los puestos de

trabajo pertenecientes al proceso Operar Planta en la organizacién objeto de andlisis.
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Andlisis de los tiempos de ejecucion 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 el establecimiento de una estructura

gue 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 et al. (2011), 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
produccion, de tiempos o de servicios. Es valido aclarar que para la elaboracion de estas
normas es imprescindible tener en cuenta el estado de los equipos y herramientas, las
caracteristicas de las materias primas y materiales, el abastecimiento técnico material, el nivel
de organizacion del trabajo, la observancia de las normas y reglas de seguridad y salud en el
trabajo (articulo 81 de la Ley N0.116/2013).

Dentro de la jornada laboral a los trabajadores se les concede una o dos pausas con una
duraciébn maxima de treinta (30) minutos determinadas por el empleador para el descanso y
necesidades personales, de forma tal que no se afecten las labores, ni se modifique la duracion
de la jornada y el cumplimiento del horario de trabajo establecido (articulo 91 de la Ley
No0.116/2013).

Para la mediciéon de los tiempos que componen la jornada laboral pueden ser empleadas, entre

otras, las siguientes técnicas:
o Fotografia detallada individual.
e Fotografia detallada colectiva.
e Muestreo por observaciones instantaneas.
e Medicién con cron6metros.

Las explicaciones de estas técnicas se encuentran en Rodriguez Garcia (2009) y Marsan et al.
(2011).

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

tener en cuenta las caracteristicas propias del puesto objeto de estudio.
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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 solucién para su
eliminaciéon 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 decision de la direccion de
dicha entidad, tanto en su ejecucion 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 solucion de dichos problemas.

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

organizacion (humanos, tecnoldgicos, financieros); para materializarlas.

Se debe identificar para cada accion de mejora la fecha de inicio y fin, los recursos (humanos,

materiales y financieros) necesarios para su ejecucion.
VERIFICAR
Etapa lll: Implantacion 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 2.8.
Paso 12: Implantacion

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

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

o 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
dificultades o error antes de la implantacion masiva, asi como favorecer un clima positivo

por parte de los trabajadores hacia los cambios.
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¢ 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.

’ - \’\

[ Implantacion ]—b

] Experimentat j
e

Figura 2.8: Pasos para realizar la etapa Il del procedimiento. Fuente: (Nguema Ayaga,
2011).

ACTUAR
Etapa IV: Control

Para el control, debe seguirse lo que se plantea en la figura 2.9, 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.

—
r ACTUAR -

| ETAPA IV: CONMTROL 1
)
e
Control (monitorear el

Figura 2.9: Pasos de la etapa IV del procedimiento utilizado. Fuente: (Pérez Jiménez,
2012).

Paso 13: Control o0 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. A continuacion se proponen algunas consideraciones:

¢ Indicadores del proceso: Determinar los indicadores que el equipo considere, el objetivo

gue se desea alcanzar para poder precisar la medida en que el indicador traduce el éxito
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obtenido en la gestidn, 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 existe
una variedad amplia de ellos, que cominmente se emplean, 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 (2011) es adecuado por un grupo de autores, tales como: (Bernal, 2012;
Pérez , 2012; Castillo, 2012; Garcia, 2012; Najarro , 2012; Pelaez, 2012). Autores como
Fernandez (2014), Paz (2014), Pérez (2015) y Covas Yy Rodriguez y (2016) le realizaron
modificaciones centradas en la utilizacion del software Microsoft Office Proyect y
simulacion de procesos mediante el software Arena 14 y el autor de la presente
investigacion modifica la lista de chequeo para evaluar la organizacién del trabajo a nivel
de proceso. Este procedimiento realiza analisis a nivel de proceso y puesto, basado en
técnicas propias del estudio del trabajo que conllevan al registro, andlisis, medicién y
propuestas de mejora con un enfoque de procesos, ergondémico, de seguridad y salud

laboral y medioambiental, asi como el uso de herramientas informaticas.

2. La aplicacion correcta del procedimiento propuesto para la mejora del proceso de
organizacién del trabajo exige de la utilizacion de herramientas de la calidad, de la
matematica aplicada, 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.
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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 implementa el procedimiento analizado en el capitulo anterior,
resultando de ello el diagndstico y analisis de la organizacion del trabajo en procesos y puestos
de trabajo de la organizacion, logrando la identificacion de debilidades, asi como las propuestas

de posibles mejoras a las mismas.

3.1. Implementacién 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 “C” en
Gestiéon de los Recursos Humanos, un Técnico A en Gestién de los Recursos Humanos, 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: Elaboracion propia.

Nombre Cargo Ano_s de_
experiencia

Placido Cabrera Suérez Director de Recursos Humanos 35

Maria E. Rogue Méndez Especialista C en Gestion de los Recursos 39
Humanos

Ivan Casals Rankin Especialista en Seguridad y Salud 30

Lianet Vazquez Jorge Especialista C en Gestion de los Recursos 3
Humanos

Jenny Ojeda L6pez Psicologo B Laboral 8

José Luis Gil de la Guardia Especialista C en Gestion de los Recursos 4
Humanos

Se informa a todos los niveles sobre la realizacion del estudio y los objetivos que se persiguen,
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, asi

74



.

Capitulo 111 UNE

ETE Cienfuegos
como el tiempo de duracién del estudio y los beneficios a obtener. A medida que transcurra la

investigacion se incorporan nuevas personas al equipo de trabajo
Paso 2: Elaboracién del programa para la realizacién del estudio de organizaciéon del trabajo

Se elabora el programa para realizar el estudio de organizacién del trabajo, definiendo las
actividades a ejecutar, duracion y responsables. Para ello se utiliza el software Microsoft Project
para la planificacién y organizacion del trabajo, este cronograma se muestra en el Anexo No.8.
Se estima que la duracion del proyecto sea de 143 dias, incluyendo el tiempo para la
implementacion de las mejoras que se propongan (ver tabla 3.2).

Tabla 3.2: Resumen del cronograma para el estudio de organizacién del trabajo. Fuente:

Elaboracién propia.

Duracién _ _ Tiempo de
Id Nombre de la tarea i Comienzo Fin .
(dias) trabajo (horas)
L ) _ lunes lunes
1 Definicion del equipo de trabajo 1 8
09/01/17 09/01/17
Elaboracién del programa para la
o _ martes martes
2 realizacion del estudio de 1 8
o _ 10/01/17 10/01/17
organizacion del trabajo
Andlisis de la situacion actual de la y _
o _ miércoles jueves
3 organizacion del trabajo en la 12 96
11/01/17 26/01/17
empresa
4 Diagnostico de la organizacion del 10 viernes jueves 80
trabajo a nivel de proceso 27/01/17 09/02/17
. Caracterizacion del proceso . viernes lunes c6
seleccionado 10/02/17 20/02/17
Andlisis de los elementos de OT _
o _ martes jueves
6 deébiles en el proceso objeto de 18 144
_ 21/02/17 16/03/17
estudio
. Analisis ergondmico y de c viernes jueves 20
seguridad y salud en el trabajo 17/03/17 23/03/17
viernes lunes
8 Andlisis medioambiental 2 16
24/03/17 27/03/17
9 Proyeccion de mejoras a nivel de 11 martes martes 88
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proceso 28/03/17 11/04/17
Diagnostico de la organizacion del miércoles martes

10 , _ 25 200
trabajo a nivel de puestos 12/04/17 16/05/17

1 Elaboracion del programa de 5 miércoles miércoles 48
mejora de la OT 17/05/17 24/05/17
_ jueves miércoles

12 Implantacién 45 360
25/05/17 26/07/17

Total 143 Total 1144

Paso 3: Andlisis de la situacién actual de la organizacién del trabajo en la empresa

Este andlisis es realizado por Fernandez (2014), Paz (2014), Pérez (2015) y Covas y Rodriguez
(2016), donde se retoman parte de los elementos tratados y otros son actualizados. Para ello se

utilizan las siguientes técnicas y herramientas.

Descripcion del proceso de organizacion del trabajo

Covas y Rodriguez (2016) describen el proceso de organizacion del trabajo en la entidad objeto
de estudio, planteando estos autores que la esencia de dicho proceso es el andlisis 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. 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.

Los autores mencionados exponen también que el resultado esperado de dicho proceso en la
Empresa Termoeléctrica 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 generacion eléctrica y aprobado en las bases del sistema de perfeccionamiento
empresarial al que esta sujeto la Union Eléctrica (UNE), no se estimula el sobrecumplir los
indicadores de produccién, ventas, utilidades, gasto de salario por peso de valor agregado y

correlacion salario medio productividad.
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Identificar indicadores de OT

En la Empresa Termoeléctrica se tienen identificados un grupo de indicadores propios de
organizacion del trabajo. A partir de las investigaciones realizadas por Peraza Sarduy (2012),
Bernal Molina (2012), Fernandez Diaz (2014), Paz Bermudez (2014), Pérez Rodriguez (2015) y
Covas Varela y Rodriguez Ataury (2016) se proponen y actualizan un grupo de indicadores en
la temética, siendo validados en la organizacién. A estos se le realiza su calculo y andlisis de
forma mensual, anual, entre otras, siendo discutidos en los consejos de direccion, asi como en

otros escenarios (ver Anexo No.6).

En el Anexo No0.9 se observa el mapa del proceso de organizacion del trabajo en la Empresa
Termoeléctrica Cienfuegos, mientras en el Anexo No0.10 la ficha correspondiente a dicho

proceso.

Diagnéstico en materia de organizacién del trabajo

El diagndstico en materia de organizacion del trabajo a nivel de empresa se realiza de forma
anual. Para ello se emplea la lista de chequeo para evaluar el cumplimiento de requisitos
relacionados con el proceso de organizacion del trabajo (ver Anexo No.6). Esta es aplicada al

personal de la Direccién de Capital Humano vinculado a la actividad.

La misma arroja como resultado que continGan existiendo cuestiones negativas y positivas

dentro de la organizacion en el tema objeto de estudio (ver Anexo No.11y figura 3.1).

No Cumple
20%

Cumple
80%

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

Las fortalezas y deficiencias fundamentales obtenidas para el proceso de organizacién del

trabajo en la Empresa Termoeléctrica Cienfuegos se resumen a continuacion:

Puntos fuertes:
e Elaborada la estrategia de organizacion del trabajo.

e Identificados los procesos que afiaden valor o encarecen los costos.
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Cuenta la organizaciéon con un procedimiento documentado donde se establece como
realizar los andlisis de los resultados de los estudios del trabajo, asi como la forma de
implementar los resultados.
Definidas y aprobadas por la alta direccion las técnicas y herramientas a utilizar para
desarrollar los estudios del trabajo.
Se realiza la medicién 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 segiun una norma de
rendimiento, tiempo o servicio.
Elaborados los planes de mejoras continuas.
Evaluacion y determinacion de los factores que inciden o provocan comportamientos

inadecuados de la disciplina laboral.

Puntos débiles:

No existe una correcta preparacion, programacion y distribucién de la produccion y de la
actividad de los trabajadores de acuerdo al proceso tecnolégico.

La divisién y cooperaciéon 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, por ejemplo en el proceso Gestionar Mantenimiento.

En algunos procesos las condiciones de trabajo, y el régimen de trabajo y descanso
establecido no favorecen la actividad de los trabajadores de manera que se estimule su
capacidad laboral.

No en todos los puestos se cuenta la descripcion y evaluacion de los métodos de trabajo

y condiciones ergonémicas.

En este caso no es necesario lograr una priorizacion de estas deficiencias, debido a que de una

forma u otra se trabajaran en ellas en el proceso que sea seleccionado.

Del andlisis anterior se evidencia la necesidad de continuar con la aplicacion de estudios del

trabajo, que contenga entre otros aspectos, el andlisis de la division y cooperacion, descripcion

de los métodos de trabajo, dando continuidad a la investigacion realizada por (Covas y
Rodriguez, 2016).
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Elaboracion del plan de accién

Con la implementacion del procedimiento propuesto, se le da cumplimiento a las debilidades
relacionadas con la organizacion del trabajo, obtenidas al aplicar la lista de chequeo, por tanto

no es necesario elaborar planes de acciones.

HACER

Etapa Il: Realizacion del estudio de organizacién del trabajo
Paso 4: Diagndstico de la organizacion del trabajo a nivel de proceso

Identificacion y seleccién del proceso

La empresa se encuentra estructurada por cuatro procesos: Revisiones por la Direccion, Dirigir
Organizacién (estratégico), Gestionar Recursos (apoyo), Generar Energia (principal) y Medir,
Analizar y Mejorar Procesos (auxiliar).

Pérez Rodriguez (2015) manifiesta que el proceso Gestionar Recursos es considerado como
uno de los méas importantes dentro de la organizacion, siendo los encargados de gestionar los
recursos necesarios para llevar a cabo con éxito la tarea principal de la entidad, que es generar

energia eléctrica.

El autor mencionado aplica la lista de chequeo elaborada a partir de los elementos que integran
la organizacién del trabajo para elegir entre estos el que presente mayores dificultades. Dicho
investigador selecciona el proceso de Comprar Productos y Servicios, por ser este el de mayor

cantidad de deficiencias relacionadas con la OT (ver figura 3.2).
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Figura 3.2: Comportamiento de las deficiencias obtenidas de la lista de chequeo por

elementos de la OT en el proceso Gestionar Recursos. Fuente: (Pérez Rodriguez, 2015).
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Al analizar la figura anterior, se evidencia que el proceso que le sigue con mayor cantidad de
deficiencias al de Comprar Productos y Servicios es Gestionar Mantenimiento. El primero de
ellos fue objeto de analisis y mejora por parte de Pérez (2015), cuyo estudio da respuesta a los
problemas detectados en el mismo. Por tanto, los autores Covas y Rodriguez (2016)
seleccionan Gestionar Mantenimiento, dando de esta forma continuidad a los estudios en la

tematica analizada en la Termoeléctrica Cienfuegos.

El proceso de Gestionar de Mantenimiento se encuentra asociado a la Unidad Empresarial de
Base (UEB) de Mantenimiento, la plantilla aprobada es de 174 trabajadores, existiendo 34
plazas vacantes, cubierta por 140. Estd conformada por el Grupo de Planificacion del
Mantenimiento, area rectora del proceso, el Grupo de Inspeccién del Mantenimiento encargado
de certificar la calidad de los servicios de mantenimiento y solucién de averias y los grupos
centralizados de oficios (soldadores, mecanicos, electricistas, lubricadores 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

Mecanico, Eléctrico, Maquinado, Automatico y Lubricacion.

Al existir varios subprocesos es necesario definir los que tributan a estas deficiencias, por tanto
Covas y Rodriguez (2016) aplican la lista de chequeo conformada por los elementos de la OT a
cada uno de los subprocesos mencionados. Seleccionando el proceso de Realizar Servicios

Eléctricos para efectuar el estudio de OT (ver figura 3.2).

Al analizar la figura anterior, se observa que el subproceso con mayor cantidad de deficiencias,
luego de Realizar Servicios Eléctricos es Realizar Servicios Mecanicos, siendo este elegido por
el autor de la investigacion para dar continuidad a los estudios de organizacion del trabajo en la

Termoeléctrica Cienfuegos.
Paso 5: Caracterizacion del proceso seleccionado

El proceso Realizar Servicios de Mecéanica se encuentra asociado a la Unidad Empresarial de
Base (UEB) de Mantenimiento, conformado por los subprocesos: Diagnosticar equipos;
Gestionar materiales y piezas; Recepcion de materiales y piezas; Solicitar permiso de trabajo;
Efectuar trabajo y Verificar y validar trabajo. Este tiene la misién de prestar servicios de
mantenimiento, solucién y reparaciéon de defectos de operacion fundamentalmente a la UEB de
Produccion de ETE Cienfuegos. Este proceso se encuentra compuesto por un grupo de

actividades, las cuales se representa en el Anexo No.12 mediante un diagrama de bloque,
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mientras en el Anexo No0.13 se muestra la ficha correspondiente a dicho proceso. La fuerza

laboral se encuentra distribuida en cinco brigadas de trabajo:

Brigada de Mecénica No.1 y No.2: Tienen como objetivo la realizacion del
mantenimiento y reparacion de los equipos Clase B, C y D que conforman la central.

Brigada de Soldadura y Paleria: Tiene como objetivo recuperar equipos, partes y
piezas, garantizar las piezas de repuesto de la Empresa y ejecutar los mantenimientos
planificados a las maquinas herramientas, ademéas de preparar, controlar y certificar los
volumenes de actividades a ejecutar por terceros en la organizacion, asi como los

planes operativos mensuales de produccion de los mismos.

Brigada de Refrigeracion y Aislamiento Térmico: Tiene como objetivo la realizacion
del mantenimiento y reparacién de los equipos de clima montados en la central, desde
los aires acondicionados en las oficinas hasta los tecnoldgicos, ademas de garantizar el

aislamiento térmico de tuberias, equipos, entre otros.

Brigada de Montaje: Compuesta por mecanicos-montadores, que tiene como objetivo
realizar labores de montaje, tanto estructural como de nuevos equipamientos, asi como

arme y desarme de andamios.

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

pueden ver en la figura 3.3, donde se aprecia que el 80% del personal ocupa la categoria de

operario, el 17% la categoria de técnico y el 3% la de cuadro ejecutivo.

Técnico
17%
Operario
80%

Figura 3.3: Cantidad de trabajadores del proceso Realizar Servicios de Mecanica de

mantenimiento por categoria ocupacional. Fuente: Elaboracion propia.

La composicion por edad se refleja en la figura 3.4, donde se muestra que la mayor cantidad de

trabajadores se encuentran entre 51 y 60 afos.

81



.

Capitulo I11 UNE

ETE Cienfuegos

Mas de 60 Hasta 30
19% afios
5%

De31a40
De 51 a 60 9%

32%
De 41 a 50

15%

Figura 3.4: Cantidad de trabajadores en el proceso de Realizar Servicios de Mecanica de
Mantenimiento segun el rango de edad al que pertenecen. Fuente: Elaboracion propia.

La composicién por el nivel de escolaridad se refleja en la figura 3.5, donde se aprecia que el
48% posee Noveno Grado y el 15% Nivel Superior.
Nivel

Superior
15%

Noveno
Grado
Técnico 48%
Medio

25%
Nivel Medio

Superior
12%

Figura 3.5: Cantidad de trabajadores por nivel de escolaridad. Fuente: Elaboracion
propia.

De lo anterior expuesto se puede inferir que el proceso cuenta con una fuerza de trabajo
envejecida, en un rango de edad 51 - 60 afios, predominando como nivel de escolaridad el

noveno grado y la categoria ocupacional de operador.

Andlisis de los indicadores en materia de OT

Se decide por parte del equipo de trabajo estudiar los principales indicadores en materia de OT
en el proceso, estos se calculan con cierre 2016 (ver Anexo No.14).

Al analizar los resultados anteriores se observa que el indicador con mayor deterioro es Nivel de
conocimiento, influyendo, ya que no todos dominan la totalidad de los equipos instalados.
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Andlisis de los indicadores técnico-econdmicos.

Se hace una busqueda documental del comportamiento de los indicadores en el proceso

seleccionado, teniendo en cuenta:;
Trayectoria pasada: Cumplimiento real de periodos anteriores (2015 y 2016).

Situacién actual: Los resultados reales que se estan obteniendo, enmarcados hasta el primer
trimestre de 2017.

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 primer trimestre del
afio 2017 con respecto a los afios 2015 y 2016 (ver Anexo No0.15), se aprecia que los mismos

obtienen la maxima evaluacion durante los periodos analizados.
Paso 6: Andlisis de los elementos de OT débiles en el proceso objeto de estudio

En este paso se retoma la lista de chequeo propuesta para evaluar la OT al proceso
seleccionado, para poder profundizar en la situacion del mismo y proponer mejoras o analizar

el porqué de su comportamiento.

Al existir varias brigadas se hace necesario definir las que tributan en mayor medida a estas
deficiencias, por tanto se aplica la lista de chequeo conformada por los elementos de la OT a
cada una de las brigadas, resultando el taller de mecéanica el seleccionado para el estudio, por
ser el de mayores dificultades en la materia objeto de estudio. Luego se procede a analizar las

debilidades detectadas, recogidas por los diferentes elementos que intervienen en la OT.
Los elementos a analizar son:
Division y cooperacioén

e Ladivisién y cooperacion del trabajo establecida no logra la utilizacion plena del tiempo

de trabajo, asi como deficiencias en la distribucion del trabajo.

En las brigadas 1 y 2 de mecéanica se concentran las deficiencias relacionadas con la division y

cooperacion del trabajo, debido a que no se ha logrado distribuir de forma adecuada las tareas
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y volumen de las actividades a realizar. La composicion de estas brigadas se muestra a

continuacion:

Tabla 3.3: Composicion de las brigadas de mecénica. Fuente: Elaboracion propia.

Cargos Mecanico | Mecanico | Mecanico Técnico Especialistas | Especialistas Operadores Buzo
A B C A B

Brigada

No.1 2 8 1 1 1 1 1 1

Brigada

NO.2 2 6 2 1 1 3 2 -

De acuerdo al cargo que ocupe el operario, es la cantidad de equipos que deben atender, dicha

informacién se muestra en el Anexo No.16.

Cuando estas brigadas fueron creadas, una era destinada a realizar los trabajos mecanicos en
la Unidad No.3 y la otra a la Unidad No.4. En la actualidad, esta division del trabajo no
prevalece, sino que asignan a los trabajadores a cualquiera de las unidades, trayendo consigo
reiteradas quejas de sobre carga de trabajo. Por otra parte estos obreros tienen que dar
mantenimiento a otros equipos que son independientes de las unidades. Para corroborar lo
planteado se estudian los tiempos registrados en las Ordenes de Trabajo, comprendidas entre
septiembre de 2016 a febrero de 2017.

Al analizar esta informacion se demuestra que los obreros laboran indistintamente en ambas
unidades, estando unos con mayor cantidad de horas trabajadas que otros. En caso de que
cada brigada realizara el mantenimiento mecanico a las unidades que le fueron asignadas
inicialmente, las horas trabajadas se comportarian de la forma en que se muestra en la

siguiente tabla.

Tabla 3.4: Comportamiento de las horas trabajadas para las situaciones descritas.

Fuente: Elaboracion propia.

Horas Horas Hora Total
trabajadas trabajadas trabajadas | Total conla | retomando
Brigada con la retomando la en los division la division
division divisién equipos actual inicial
actual inicial comunes
No. 1 7369,1 7673,1 1161.77 8530,87 8834,87
No. 2 5655,92 5352,2 3318.23 8974,15 8670,43
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De la tabla anterior se concluye que con la division del trabajo que existe actualmente la
diferencia entre una brigada y otra es de 443,28 horas, sin embargo con la division del trabajo
que estaba estructurada anteriormente esta diferencia seria de 164,44 horas. Para lograr
equilibrar la carga de trabajo retomando la division inicial, se le debe planificar menos horas a la
brigada 1 en los equipos comunes, logrando de esta forma balancear la carga de trabajo para
ambas brigadas.

Finalmente se calcula si para esta carga de trabajo son suficientes la cantidad de mecanicos
contratados. Se comienza tomando los datos registrados del cronometraje efectuado, asi
como las observaciones a las actividades que realizan con mayor frecuencia durante los 30

dias de estudio, cuyo resultado se muestra en la siguiente tabla para ambas brigadas.

Tabla 3.5: Duracion promedio de las actividades de mayor frecuencia. Fuente:

Elaboracién propia.

Actividades Dura_(:lon :
promedio (min)

Los trabajadores van al matutino y se cambian de ropa para las labores. 15
Recepcionar orden de trabajo a ejecutar. Recibir orientaciones al 5
respecto del jefe de brigada y el personal técnico especializado.
Realizar Servicio de Mantenimiento Mecanico 1862,036
Dejar organizada y limpia el area de trabajo. 15
Devolverle al jefe de brigada los materiales y herramientas. 25
Los trabajadores se cambian de ropa y se concluye la JL. 12

Total 1934,036

Teniendo las horas reales de trabajo, el nUmero de trabajadores y el fondo de tiempo, se

determina la cantidad o numero de trabajadores necesarios para ambas brigadas.

HXN
Ct=— (3.1)

donde:

Ct: Cantidad de trabajadores
H: Horas reales de trabajo
N: Namero de trabajadores
Ft: Fondo tiempo

Es vaélido resaltar que en este caso el fondo de tiempo se toma de cuatro jornadas, es decir, 32
h (1920 min), debido que la duracion de los mantenimientos oscilan de una a cuatro jornadas

(de 8 h a 32 h), pudiendo ser superior en dependencia del tipo de mantenimiento y gravedad de
85



U?E

ETE Cienfuegos

Capitulo 111

la averia.
En este caso el resultado es el siguiente:

1934,36 minutos X 21 mecanicos
t = - = 21,15 = 21 mecanicos
1920 minutos

Del analisis anterior se concluye que la cantidad de mecanicos es suficiente para el volumen de

trabajo actual, distribuyéndose entre las dos brigadas de la forma siguiente:

Tabla 3.6: Distribucion de las fuerza de trabajo en las brigadas de mecanica. Fuente:
Elaboracién propia.

Propuesta Actual
Cargos Mecanico | Mecanico | Mecanico | Mecanico | Mecanico | Mecanico Total
A B C A B C
Brigada 3 7 1 2 8 1 11
No.1l
Brigada 3 5 2 2 6 2 10
No.2
Total 21

Al analizar la tabla anterior, se concluye que para ambas brigadas se necesitan tres Mecanicos
A, debido a que los ocupantes de este cargo son los que tienen dominio de todos los equipos,
siendo insuficiente la cantidad actual (2 Mecanicos A para cada brigada), por lo que es
necesario pasar del cargo Mecénico B a Mecéanico A a un obrero en cada uno de las brigadas,
por lo que accion se debe plasmar en el plan de trabajo del personal que cumpla con los

requisitos para el cargo.

Es valido resaltar que en ocasiones puede suceder que exista una sobrecarga de trabajo,
debido a la intensidad y complejidad de las averias, asi como en el mantenimiento, pudiéndose

en estos casos necesitar mas personal.
Métodos y procedimientos
e Los métodos de trabajo utilizados no permiten el logro eficaz de las tareas desarrolladas.

En las dos brigadas de mecanica los métodos de trabajo utilizados no se encuentran
sustentados con técnicas de la Ingenieria del Factor Humano y la Matemética Aplicada. Al
analizar el flujo del proceso Realizar Servicios de Mecénica (ver Anexo No0.17) se observan que
hay actividades que retrasan el proceso, ejemplo Esperar para realizar servicios de soldadura.
Esta situacion estd dada por la ausencia de un soldador en las brigadas. En parte de los
trabajos de mantenimiento es necesario cortar y calentar tornillos, por tanto al no existir un
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obrero que se dedique a esta ocupacion, es necesario realizar la solicitud a la brigada de
soldadura. El personal encargado de realizar el servicio de mantenimiento mecanico debe
esperar que un soldador termine sus actividades para poder cumplimentar la solicitud realizada.
Por este motivo se prolonga el tiempo de iniciacién y terminacion de las actividades vinculadas
a la realizacion del mantenimiento mecanico. Estos andlisis se realizan a partir de la
observacion de los tiempos de trabajo mediante un cronometraje a los integrantes de la Brigada
1y 2 de mecénica, laborando durante los tiempos de las observaciones correspondientes a 30
dias de trabajo. El resultado de la duracion de los tiempos cronometrado se muestra en el
Anexo No.18.

Sobre la base de los tiempos observados en cada una de las actividades, se procede a
determinar si los datos provienen de una distribucion normal, utilizandose la prueba estadistica

Kolmogorov-Smirnov (KS), cuyos resultados se muestran a continuacion.

Tabla 3.7: Resultados del test Kolmogorov-Smirnov para un nivel de significacion (a) de

0,05. Fuente: Elaboracion propia.

Actividad Distribucién | Kolmogorov-Smirnov

Revisar PC Normal p-value = 0,152091
Anotar en el libro Normal p-value = 0,50457
Conformar equipo de trabajo Normal p-value = 0,403825
Abrir orden de trabajo Normal p-value = 0,388253
Sacar via libre Normal p-value = 0,73672
Desmonte de equipos Normal p-value = 0, 354204
Solicitar montacargas Normal p-value = 0,269782
Esperar montacargas Normal p-value = 0,647182
Transportar al taller Normal p-value = 0,243234
Realizar pedido del soldador Normal p-value = 0,653793
Esperar soldador Normal p-value = 0,891299
Soldador realiza trabajo Normal p-value = 0,559435
Realizar reparacion Normal p-value = 0,211387
Inspeccién Normal p-value = 0,828019
Espgr_a del montacargas para el Mantenimiento Previo Normal p-value = 0,191839
Planificado

Esperar soldador para el Mantenimiento Previo Planificado Normal p-value = 0,112952
Realizar el Mantenimiento Previo Planificado Normal p-value = 0,241133
Inspeccién del Mantenimiento Previo Planificado Normal p-value = 0,428981
Comprobar equipo Normal p-value = 0,548265
Cierre de via libre y orden de trabajo Normal p-value = 0,18789
Revisar mantenimiento Normal p-value = 0,1469216

Con estos resultados se procede a verificar si los datos de cada variable siguen una distribucion

normal, donde se utiliza la prueba de Kolmogorov-Smirnov, debido a que este tipo de prueba se
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recomienda cuando son muestras relativamente pequefas, planteandose la siguiente prueba de

hipétesis.

Ho: Los datos siguen una distribucién normal
Ha: Los datos no siguen una distribuciéon normal
Regidn Critica: P value < a

Del resultado arrojado por la prueba se concluye que debido a que el P value para todas las
variables es mayor que el nivel de significacién (a=0,05). No se cumple la regién critica, por lo
gue no se puede rechazar la idea de que los datos provienen de una distribucidon normal con

95% de confianza.

Con la ayuda del software Statgraphics Centurion se comprueba si se ha establecido en los
mismos una regularidad estadistica con el objeto de anular aquellos datos que no son dignos de
confianza, por apartarse anormalmente del promedio. Este andlisis se realiza por medio de los
graficos de promedio y de recorridos empleados en el control estadistico de la calidad. Al
analizar los resultados obtenidos con los graficos de control de media y de rango se concluye
gue existe regularidad estadistica y que la dispersion es baja, para todos los casos, ademas
todos los puntos ploteados caen dentro de los limites de control. Por tanto, se da como valido el
estudio, y se procede a seleccionar como representativo el tiempo promedio de los valores

registrados para cada una de las actividades cronometradas.

Teniendo en cuenta el estudio anterior se deciden proponer mejoras que propicien la reduccién

del tiempo en el proceso analizado (ver Paso 10).
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 el diagndstico, mientras (Vazquez , 2013; Llano, 2013; Fernandez
, 2014; Paz, 2014; Pérez, 2015 y Covas y Rodriguez, 2016) identifican y evallan riesgos
ergonomicos y proponen medidas para la mejora en la tematica tratada en los procesos de:
Realizacién de Trabajos Mecanicos; Soldadura y Paileria; Tratar Quimicamente el Agua; Operar

Planta, Comprar Productos y Servicios y realizar Servicios Eléctricos respectivamente.

Con respecto a la seguridad y salud en el trabajo se han realizado estudios de este tipo, se

cuenta con la identificacion de peligros y evaluacion de riesgos segun establece la Ley
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No0.116/2013 y el Decreto 326/2014. Para la evaluacion de los riesgos se utiliza el Método
General de Evaluacién de Riesgos. Los peligros identificados y riesgos asociados asi como su

evaluacion se muestran en el Anexo No.19.

La empresa posee un Sistema de Gestidon de Seguridad y Salud en el Trabajo certificado por la

NC 18001:2005 con alcance Generacion de Energia Eléctrica, valido hasta mayo de 2018.

El andlisis ergonémico del proceso segun la NC 116:2001, es realizado por Vazquez Jorge
(2013), donde se detectan un grupo de deficiencias, dandole solucién a las mismas, razén por
la que no es tratado dicho aspecto en la investigacion.

Paso 8: Andlisis medioambiental

La Empresa Termoeléctrica Cienfuegos cuenta con un Manual de Gestibon Ambiental
Corporativa, teniendo como objetivo establecer la metodologia para identificar, evaluar y
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. EI 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 ISO 14001:2004 (Paz Bermudez, 2014; Fernandez, 2014; Pérez , 2015 vy
Covas y Ataury , 2016).

La empresa posee un Sistema de Gestion Ambiental certificado por la NC 1SO 14001:2004 con

alcance Generacion de Energia Eléctrica, valido hasta mayo de 2018.

En el proceso de Realizar Servicios Mecanicos se encuentran identificados los aspectos
ambientales, asi como su impacto, a partir de la Matriz de Aspectos Ambientales. Entre los
principales impactos ambientales se tiene:

e Derrame de aceites
e Generacion de residuales mezclados con Gas-Oil
e Uso de volimenes de papel, carton, chatarra ferrosa y no ferrosa

En el Anexo No.20 se muestra la Matriz de Valoracion de Aspectos Ambientales en el proceso

objeto de andlisis.
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Paso 9: Proyeccion de mejoras a nivel de proceso

El diagnostico del proceso realizado anteriormente, arroja como resultado un conjunto de
deficiencias, siendo analizadas y mejoradas, quedando solo una de ellas pendiente,

constituyendo el objeto de analisis del siguiente paso.
Paso 10: Diagnéstico de la organizacion del trabajo a nivel de puestos

Efectuada la identificacion y descripcion del proceso de Realizar Mantenimiento Mecanico, asi
como el andlisis de la OT, es necesario ejecutar este tipo de estudio a nivel de puesto de

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

Andlisis de los métodos de trabajo

Del analisis realizado en pasos anteriores, se detecta que en el proceso objeto de estudio,
especificamente en las dos brigadas de mecanica existen operaciones que retrasan el proceso,

prolongandose el tiempo durante las reparaciones de averias o0 mantenimiento a los equipos.

Para identificar, seleccionar y programar las acciones de mejora relacionadas con las demoras
durante la realizacion del mantenimiento mecénico para ambas brigadas se utiliza la

metodologia de “Proceso Esbelto”, (Gutiérrez & de la Vara, 2009).

Para ello se tiene en cuenta que las mudas de tipo 1 son las que no agregan valor, pero son
realmente necesarias para el desarrollo del proceso, mientras las mudas de tipo 2 son las que
no agregan valor de acuerdo con el cliente y pueden y deben ser eliminadas. En la Tabla 3.8

aparece representado el analisis realizado.

Tabla 3.8: Andlisis del flujo de valor en la Realizacion de Servicios Mecanicos. Fuente:
Elaboracién propia.

Tipo de
muda

Revisar PC 1

Anotar en el Libro

Conformar Equipo de Trabajo

Abrir Orden de Trabajo

Sacar Via Libre

Desmonte del Equipo

Solicitar Montacarga

Espera del Montacargas

Transportar a Taller

Realizar Pedido de Soldador

Espera del Soldador

Dar Calor a Tornillos

Actividad Descripcién

[y iy
R |Blo|e|No|ualsw(nie-
RINN|R(RR| PRk k|~
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13 Realizar Reparacion No
14 Inspeccion de la Averia 1
15 Espera de Montacarga para el Mantenimiento Previo Planificado 1
16 Espera del soldador para el Mantenimiento Previo Planificado 2
17 Realizar el Mantenimiento Previo Planificado No
18 Inspeccién del Mantenimiento Previo Planificado 1
19 Comprobar Equipo 1
20 Cierre via libre y Orden de Trabajo 1
21 Revisar Mantenimiento 1

Los resultados muestran que la actividad 10, 11 y 16 “Realizar pedido del Soldador”, “Espera
del Soldador” y “Espera del Soldador para el Mantenimiento Previo Planificado” pueden ser
eliminadas, pues son muda de tipo 2. A pesar de existir otras actividades mudas, son de tipo 1,
0 sea, que no agregan valor pero no pueden ser eliminadas porque son necesarias e
imprescindibles. Para la eliminacion de las actividades mencionadas (muda de tipo 2) se
propone la aceptacién del pluriempleo dentro de las brigadas, debido a que en la misma existen
mecanicos capacitados para realizar este tipo de actividad, para de esta forma disminuir la
duracién del mantenimiento y la reparacion de averias. Esta mejora se demuestra al aplicar la

simulacion utilizando el software Arena 14, teniendo en cuenta los siguientes escenarios:

e Escenario 1. Condiciones actuales, realizar servicios mecdanicos sin soldador propio de

las brigadas.

e Escenario 2: Eliminado las actividades muda de tipo 2, realizando servicios mecanicos

con soldador propio de las brigadas.
Para la confeccién del modelo se define la siguiente variable:

e Tiempo promedio en solucionar la averia o realizar el mantenimiento mecénico
(W): Es el promedio de los tiempos que se tarda en dar solucién a la averia o realizar el
mantenimiento mecanico. Se contabiliza desde el momento en que una solicitud entra
en el sistema hasta el momento en que termina de ser solucionada por las brigadas, de

igual forma se procede con la realizacién del mantenimiento.

Sobre la base de los patrones observados en cada una de las actividades que componen la
Realizacién de Servicios Mecanicos, se procede a determinar la distribuciébn que provea un

mejor ajuste para cada uno de los tiempos observados.

Para determinar la distribucion que siguen las variables, se utiliza la herramienta Input Analyzer

del software Arena 14; entre las pruebas estadisticas que tiene implementada se encuentra el
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test Kolmogorov-Smirnov (KS), cuyos resultados se muestran en el Anexo No.21. A

continuacion se muestra un resumen del resultado obtenido.

Tabla 3.9: Resultados del Input Analyzer para un nivel de significacion (a) de 0,05.

Fuente: Elaboracion propia.

Actividad

Distribucioén

Expresion

Kolmogorov-

Smirnov
Revisar PC Normal NORM(6.05, 0.284) p-value = 0,15
Anotar en el libro Triangular TRIA(0.999, 2.69, 3.97) p-value > 0.15
Conformar equipo de trabajo Normal NORM(9.08, 1.88) p-value > 0.15
Abrir orden de trabajo Triangular TRIA(10, 16.4, 20) p-value > 0.15
Sacar via libre Beta 10 + 27 * BETA(1.38, 1.62) p-value > 0.15
Desmonte de equipos Gamma 110 + GAMM(18.7, 1.44) p-value > 0.15
Solicitar montacargas Triangular TRIA(3, 9.29, 11) p-value = 0.11
Esperar montacargas Beta 10 + 36 * BETA(1.15, 1.19) p-value > 0.15
Transportar al taller Beta 10 + 11 * BETA(1.09, 0.889) p-value > 0.15
Realizar pedido del soldador Weibull 6 + WEIB(6.29, 2.59) p-value > 0.15
Esperar soldador Beta 12 + 34 * BETA(1.39, 1.66) p-value > 0.15
Soldador realiza trabajo Weibull 55 + WEIB(87.7, 2.14) p-value = 0.1
Realizar reparaciéon Normal NORM(305, 89.1) p-value > 0.15
Inspeccién Normal NORM(35.1, 13.2) p-value > 0.15
,\EASpera del montacargas para el Beta 124 + 126 * BETA(0.925, 0.742) |  p-value > 0.15
antenimiento Previo Planificado

Eﬂzaiéiznsw?elcri]?g I%rrg\?igalsllanificado Triangular TRIA(6O, 307, 374) p-value = 0.1
Realizar el Mantenimiento Previo Weibull | 124 +WEIB(1.39¢+003, 2.66) | p-value = 0.11
Planificado

Inspg(_:cién del Mantenimiento Previo Normal NORM(37, 10.1) p-value > 0.15
Planificado

Comprobar equipo Weibull 35 + WEIB(31.4, 2) p-value > 0.15
Cierre de via libre y orden de trabajo Lognormal 7 + LOGN(4.05, 2.33) p-value > 0.15
Revisar mantenimiento Triangular TRIA(1.12, 2.82, 3.28) p-value = 0.137

Con estos resultados se procede a verificar si los datos de cada variable siguen la distribuciéon

correspondiente a cada una de ellas, donde se utiliza la prueba de Kolmogorov-Smirnov, debido

a que este tipo de prueba se recomienda cuando son muestras relativamente pequefas,

planteandose la siguiente prueba de hipétesis.

Ho: Los datos siguen la distribucion correspondiente

Hi: Los datos no siguen la distribucién correspondiente

Regidn Critica: P value < a
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Del resultado arrojado por la prueba se concluye que debido a que el P value para todas las
variables es mayor que el nivel de significacién (a=0,05). No se cumple la regién critica, por lo
que no se puede rechazar la idea de que los datos provienen de las distribuciones

correspondientes a cada una de las variables con 95% de confianza.

Luego se procede a la construccion del modelo para el escenario actual con la ayuda del

software mencionado (ver Anexo No.22).

Una vez implementado este modelo, en el lenguaje ARENA 14, se comprueba que el mismo
refleja la realidad luego de simular, como parte de la validacién del modelo, el comportamiento
de dos situaciones, con resultados muy cercanos a los reales observados, quedando el modelo
listo para la simulaciéon y la experimentacién con el fin de buscar propuestas que logren

disminuir el tiempo de realizacion del mantenimiento mecénico y solucion de averias.

Para el calculo del nimero de réplicas se realiza una corrida piloto de 30 réplicas, obteniendo
los estimadores muestrales de la variable tiempo total en el sistema (W) que es la magnitud de
interés para todos los actores del sistema.

Para el célculo del nimero de réplicas se utiliza la ecuaciéon 3.1. Siendo conocido el Output
Analyzer el valor de la desviacion estandar o= 747, la media X = 1020 y aceptando un error
permitido (o sea el 10% del valor medido de la magnitud W) h= 102 y un nivel de significacion
a= 0,05 (error estadistico). Sustituyendo en la ecuaciéon 3.1 se tiene para un nivel de

significacion a=0.05, con lo cual Z;_, = 1,96 se obtiene:
n=(Z_g4 %)2 = 206,04 réplicas (3.1)
Para cumplir con este indicador se ha asumido la realizacion de 250 réplicas.

Con vistas a establecer una comparacién de los parametros anteriores se construyen dos
escenarios, definidos anteriormente. A continuacién se procede a simular el escenario de la

situacién actual, obteniendo los resultados siguientes.

Tabla 3.10: Resultados de la simulacion para el escenario actual. Fuente: Salida del

software Arena 14.

Escenario | Réplicas W
1 250 1020 minutos
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Luego se procede a realizar la simulaciéon eliminando la actividad muda tipo 2 (posibilidad de
aceptacion del pluriempleo dentro de la brigada), quedando el modelo de la forma que se

muestra en el Anexo No.23.

Al igual que en el caso anterior se calcula el nUmero de réplicas necesarias, siendo estas de
206,19, realizando 250, para obtener resultados con mayor precisién. Luego se procede a la
simulacién de dicho escenario con la ayuda del modelo construido, obteniendo el siguiente
resultado.

Tabla 3.11: Resultados de la simulacion para el escenario donde se realiza el servicio

mecanico soldador propio de las brigadas. Fuente: Salida del software Arena 14.

Escenario | Réplicas W
2 250 849 minutos

Al analizar los resultados mostrados en las tablas anteriores, se concluye que la mejor

alternativa es la aceptacion del pluriempleo dentro de las brigadas, reduciéndose el tiempo
promedio desde que se recoge la solicitud en el sistema hasta que se le da solucién a la misma,
asi como en la realizacién del mantenimiento en 2,85 horas (171 minutos). Por tanto se toma

como el mejor escenario el 2.

Al simular los diferentes escenarios construidos y al analizar los resultados obtenidos, se
comparan en la tabla 3.11 se puede apreciar que se cumple con el objetivo trazado de disminuir

el tiempo de ciclo en Realizar Servicios Mecéanicos.

Al eliminar las actividades muda tipo 2 se logra que los obreros de la brigada analizada no

tengan que esperar por la llegada del soldador para realizar el servicio mecéanico.

Tabla 3.12: Comparacion entre los escenarios. Fuente: Elaboracion propia.

Escenarios
1 2
Indicadores
W 1020 minutos | 849 minutos

De la tabla anterior se evidencia que el mejor escenario es el 2, lograndose reducir 171 minutos

(2,85 horas). Dicho resultados se representan en la siguiente figura.
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. Avg
Observation Intervals i |‘ Max
95% CL
1.026+003
Captura 4 del tiempo 177} : | 2.81e+003
total 828 1.168+003
849
Captura 4 del tiempo 27| —s— . {2.84e+003
total 745 82
Classical C.I. Intervals Summary
IDENTIFIER AVERAGE  STAWDARD 0.950 C.I.  MINIMUM  MAXIMUM NUMBER
DEVIATION  HALF-WIDTH VALUE VALUE OF OBS.

Captura 4 del tiempo 1.02e+003 747 137 177 2.81e+003 117
total
Captura 4 del tiempo o249 622 104 2
total

o

7 2.84e+003 141

Figura 3.8: Comparacion del indicador W para los diferentes escenarios. Fuente: Output

Analyzer.

Estas actividades se realizan frecuentemente y si en cada caso se logra ahorrar el tiempo
estimado, entonces los ahorros totales de tiempo tendran un impacto, que se traduce en mejor
aprovechamiento de la jornada laboral, disminucién del tiempo de iniciacion y terminacion de las

actividades vinculadas a la realizacion del mantenimiento y/o reparacién de averias mecanicas.
Paso 11: Elaboracién del programa de mejora de la OT

En el Anexo No0.24 se 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) por el Especialista en
Recursos Humanos encargado de la organizacion del trabajo y la Direccibn de Recursos
Humanos de la Empresa Termoeléctrica Cienfuegos.

VERIFICAR
Etapa lll: Implantacion
Paso 12: Implantacion

Para la implementacion de las medidas que no se ejecutaron durante el desarrollo de la
investigacion, la empresa debe decidir la forma en que se pondran en préctica las propuestas
realizadas en el proceso analizado, las cuales se recomiendan hacerlas de forma experimental,
debido a la cantidad de trabajadores que laboran asi como la frecuencia de las actividades
analizadas en el mismo. Los pasos para la aplicacion de esta etapa estan debidamente

explicados en el capitulo II.
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CONTROL
Etapa IV: Actuar

Esta etapa sera controlada y monitoreada por las partes implicadas en la implantacion de las
medidas (Direccién de Recursos Humanos y la UEB Mantenimiento), 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 es necesario
detectar las brechas que surjan y las debilidades para comenzar nuevamente el estudio,

demostrando la mejora continua.

Conclusiones parciales del capitulo

1. En el diagnéstico realizado se detectan un grupo de problemas entre los que sobresalen:
deficiencias en la distribucion de la actividad a los trabajadores, asi como no se tiene la
descripcion detallada del método de trabajo utilizado en parte de los procesos y puestos,

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
Realizar Servicios de Mecanica, se obtiene como resultado que los elementos que
presentan mayores porcentajes de deficiencias son: Métodos y procedimientos y

Divisién y cooperacion.

3. Al calcular el nimero de mecanicos necesarios para la carga de trabajo asignada, se
determindé que los mismos son suficiente, siendo necesario realizar ajustes en la

distribucion por las diferentes categorias en las brigadas.

4. Al utilizar la simulacion mediante el software Arena 14 se determiné que el mejor
escenario para el desarrollo de la Realizacion de Servicios de Mecanica es la aceptacion
del multi-oficio, teniendo de esta forma un soldador propio de la brigada, permitiendo

reducir 4 horas como promedio por cada ciclo.
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CONCLUSIONES GENERALES

1.

Se implementa un procedimiento disefiado para perfeccionar la organizacién 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 tematica que
se desarrolla, ademés presenta un enfoque de proceso y recomienda el uso de técnicas
y herramientas de la matemética aplicada. Se asumen un grupo de modificaciones
realizadas por diferentes investigadores para ser aplicado en la organizacién objeto de
estudio.

En el diagndstico realizado respecto a la organizacion del trabajo se detectan un grupo
de dificultades entre las que sobresalen: deficiencias en la distribucion de la actividad a
los trabajadores, asi como no se tiene la descripcion detallada del método de trabajo
utilizado en parte de los procesos y puestos, siendo estas las principales debilidades

que afectan dicha tematica en la organizacion.

Se calculé el nimero de mecéanicos necesarios para la carga de trabajo asignada en el
proceso Realizar Servicios de Mecanica, siendo suficiente los declarados en la plantilla,
demostrandose que es necesario realizar ajustes en la distribucién por las diferentes

categorias en las brigadas.

Al utilizar la simulacion mediante el software Arena 14 se determiné que el mejor
escenario para el desarrollo de la Realizacién de Servicios de Mecanica es la aceptacion

del multi-oficio dentro de las brigadas, permitiendo reducir 171 minutos.

Se propone un plan de accion para las principales debilidades detectadas, que incluye
un conjunto de medidas que tributan a la mejora de la organizacién del trabajo en el

proceso Realizar Servicios de Mecéanica en la Empresa Termoeléctrica Cienfuegos.
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RECOMENDACIONES
o Aplicar las mejoras propuestas en el proceso Realizar Servicios de Mecanica en la

Empresa Termoeléctrica Cienfuegos.

o Generalizar el estudio a otros procesos que se desarrollan en el resto de las UEB de la
Empresa Termoeléctrica Cienfuegos que no han sido objeto de andlisis en materia de

organizacion del trabajo.

e Aplicar la fase de Implantacion y Control del procedimiento desarrollado en la presente

investigacion.
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ANEXOS
Anexo No.1

Carta Circular de la Oficina Nacional de Normalizacion. Fuente:
(http://www.nc.cubaindustria.cu/Documentos/CIRCULAR.pdf)

MINISTERIO DE CIENCIA, TECNOLOGIA Y MEDIO AMBIENTE
Rc OFICINA NACIONAL DE NORMALIZACION

La Habana, 20 de noviembre del 2015
"Afto 57 de la Revolucion

Carta Circular

A: Empresas y otras entidades certificadas y que solicitan certificacion
de Sistemas de Gestion por la norma NC 3001:2007

Por la presente se les informa que el Organo de Centificacion de la Oficina
Nacional de Normalizacion ha decidido interrumpir todos los procesos de
certificacion de los Sistemas Integrados de Gestion de Capital Humano
(SIGCH) debido a que la norma NC 3001:2007 hace referencia a
instrumentos juridicos emitidos por el Ministerio de Trabajo y Seguridad
Social no vigentes, lo que no permite realizar el ejercicio de auditoria con
objetividad al no existir criterios de auditorias referidos en la norma para los
hallazgos encontrados, lo cual es de conocimiento de la autoridad
competente.

Por tal motivo se cancelan los otorgamientos en proceso y las solicitudes que
han sido aceptadas para la certificacion del SIGCH por la NC 3001:2007 a
partir del mes de octubre del presente afio 2015 y los certificados otorgados
expiraran en octubre de 2016.

1
= - - K -
f [/'A/\_ o T T oICINA NAGONAL DE NORMALIZACON

DIRECCION <
Dra. C. Nancy Ferndndez R rigtfez GENERAL = % .

Directora General
Oficina Nacional de Normali
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Anexo No.2: Aspectos significativos y limitaciones de los procedimientos

propuestos para realizar estudios de OT por diferentes autores. Fuente: (Paz Bermudez,
2014; Fernandez Diaz, 2014; Pérez Rodriguez, 2015y Covas Varela, 2016).
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No se analizan los
elementos que integran
la organizacién del
trabajo

Analiza el sistema de
recompensa

No realiza diagndstico en
materia de organizacion
del trabajo

Incluye el diagndstico
del capital humano
utilizando varios
indicadores

No analiza los aspectos
ambientales

No tiene en cuenta los

Lourde_s aspectos ergonémicos ni
Maria Rigol de seguridad y salud en
Madrazo el trabajo
Realiza estudios de
los puestos (método
Susana de trabajo, division y
Procedimiento Pérez cooperacion)
propuesto para 2011 No utilizacién de
Ias(zjkr;%raess.as Yordanis Incluye el analisis de software
San Martin los requisitos
Ballester relacionados con la
organizacion del
trabajo de la NC
Yadiurka 3001:2007
Vega Vega No analiza el sistema de
Realiza un recompensa
diagnostico de la
organizacion del
trabajo
Procedimiento Jhoselyn El punto de partida es No analiza aspectos
para el estudio de Bernal 2012 la seleccion del relacionados con el
la organizacién Rodriguez proceso medio ambiente




.

Anexos UNE
ETE Cienfuegos
del trabajo en
empresas . Realiza estudios del
cubanas. Ili!:;r;as puesto de trabajo
Iglesias
Tiene en cuenta la
satisfaccion del
cliente interno a ) _
través del modelo No analiza el sistema de
SERVQUAL recompensa
No incluye el andlisis de
los requisitos
relacionados con la
Analiza aspectos organizacion del trabajo
relacionados con la de la NC 3001:2007
ergonomiay la
seguridad y salud en _
el trabajo No se realiza un
diagnéstico del capital
humano
Realiza andlisis a
nivel de empresa,
proceso y puesto
Procedimiento No tiene en cuenta el
para el Ciclo Deming
mejoramiento de | Evangelina . i
la organizacion Nguema Realiza anaI|_5|s de
del trabajo en Ayaga 2012 | aspectos ambientales

procesos basicos
de empresas
cubanas.

Tiene en cuenta
aspectos
ergonémicos y de
seguridad y salud en
el trabajo

Poca utilizacion de
software
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Realiza diagnostico
en materia de
organizacion del
trabajo a partir de la
legislacion vigente
aplicable

Analiza sistema de
recompensas

Transformaciones
propuestas al
Procedimiento

para el
mejoramiento de
la organizacién
del trabajo en
procesos basicos
de empresas
cubanas.

Isyeris
Garcia Pino

Aylin Pérez
Jiménez

Yadier
Rodriguez
Fuentes

Yanerys De
Soto
Castellon

Darelis
Bernal
Iznaga

Maria
Victoria
Pelaez
Reyes

Ariannys

2012

Se basa en el Ciclo
Deming (PHVA)

Realiza analisis a
nivel de empresa,
proceso y puesto

Realiza andlisis de
aspectos ambientales

Tiene en cuenta
aspectos
ergonémicos y de
seguridad y salud en
el trabajo

Realiza diagnéstico
en materia de
organizacion del
trabajo a partir de la
legislacién vigente
aplicable

Poca utilizaciéon de
software
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Castillo
Zamora

Miladys
Najarro Bar6

Rebeca
Capote
Suéarez

Adalia Cano
Gonzalez

Rachel Llano
Rodriguez

Roberto
Rodriguez
Rodriguez

Israel
Romero Ruiz

Lianet
Vazquez
Jorge

Rafael
Gonzalez
Alvarez

Suremys
Abrahantes
Santos

2013

Analiza sistema de
recompensas
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Luis Daniel
Izaguirre
Gonzalez
Yoismel Paz
Bermudez
Vinculo con la
matematica aplicada
Miguel Angel
Fernandez
Diaz Se incluyen
elementos

Juan Antonio
Mateo
Rodriguez

Osvany
Gonzalez
Paula

2014

relacionados con la
carga de trabajo
mental

Se aplica a servicios
gastronémicos

Poca relacion con los
procesos logisticos

Javier Pérez
Rodriguez

2015

Se aplica a procesos
logisticos,
demostrando las
soluciones con la
utilizacion de
herramientas de la
matematica aplicada,
en especifico la
simulacion de
procesos

Hace mencion a
requisitos legales que
actualmente se
encuentran derogados

Daniel Covas
Varela

José Manuel
Rodriguez
Ataury

2016

Se aplica a procesos
de servicios,
demostrando las
soluciones con la
utilizacion de
herramientas de la

Hace mencion a
requisitos legales que
actualmente se
encuentran derogados
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matematica aplicada,
en especifico la
simulacioén de
procesos

Tecnologia para
la mejora de la
organizacion del
trabajo de los
procesos
cientificos
técnicos del
CPHR

Miraida de la
C. Castillero
Pedroso

2013

Sigue el Ciclo Deming

Propone para la
implementacién del
estudio disefiado el

uso de Microsoft

Office Project

Tiene en cuenta los
aspectos
ergonémicos y de
seguridad y salud en
el trabajo

Realiza diagnéstico
en materia de
organizacion del
trabajo

Analiza los elementos
de la organizacién del
trabajo

No tienen en cuenta los

aspectos relacionados

con el medio ambiente
en los procesos
seleccionados
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Anexo No.3

Organigrama de la empresa. Fuente: Departamento de Recursos Humanos de la Empresa

Termoeléctrica de Cienfuegos, 2017.

rector Técni

Abastec
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Anexo No. 4

Mapa general del proceso. Fuente: Empresa Termoeléctrica de Cienfuegos.
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Indicadores del proceso de OT. Fuente: (Fernandez Diaz, 2014; Paz Bermudez, 2014,

Pérez Rodriguez, 2015y Covas varela y Rodriguez Ataury, 2016).

Indicador

Formula de calculo

Umbral de evaluacién

Nivel de
conocimiento

Total de equipos que domina

x 100
total de equipos instalados

100% - 70% Suficiente.
50% - 70% Adecuado
0% - 50% Limitado

Ausentismo Total de horas de ausencia < 100 297% Bien

Total de horas de trabajo planificadas <97% Mal

Utilizacién de la Total de horas — hombres aprovechadas (real) 100 > 80% Bien

plantilla Plantilla cubierta (estimado) < 80% Mal

., Total de fluctuntes o bajas <10% Bien
Fluctuacion laboral - x 100

Total de la plantilla > 90% Mal

Rotacién del Total de altas y bajas 00 <10% Bien

personal 2 X Total de la plantilla > 90% Mal

Aprovechamiento de Total de horas — hombres aprovechadas real 100 = 85% Bien

la fuerza de trabajo

Seccion plan reajustado real

< 85% Mal
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Anexo No.6

Lista de chequeo para evaluar el proceso de Organizacién del Trabajo. Fuente: (Bernal

Iznaga, 2012).
| Si | No | Observaciones

Preguntas
Organizacién del Trabajo

¢ Tiene elaborada la organizacion la estrategia de organizacion del
trabajo?

¢, Se encuentran identificados por la alta direccion los procesos que

afiaden valor o encarecen los costos y las premisas para acometer

el estudio del trabajo?

¢, Se realiza un diagnostico anual de organizacion del trabajo y

existe evidencia de ello?

¢,Cuenta la organizacion con un procedimiento documentado donde

se establece como realizar los andlisis de los resultados de los

estudios del trabajo, asi como la forma de implementar estos

resultados?
¢ La alta direccion aprueba el programa para realizar estudios de
organizacion del trabajo?
¢ Se encuentran aprobadas las personas responsables de la
realizacion de los estudios del trabajo?
¢, Garantiza la alta direccion la participacion de los trabajadores en
los estudios de trabajo?
¢, Se han capacitado a los técnicos, ingenieros y tecnologos para la
realizacion de los estudios de organizacion y la normacion 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 distribuciéon de la

produccion y de la actividad de los trabajadores de acuerdo al

proceso tecnoldgico?

¢La divisién 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?

¢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 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

que se estimule su capacidad laboral, incidiendo ello en una mayor
eficiencia sin perjuicio a su salud?

¢ Cuenta la organizacién con una descripcidn escrita para los
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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
ergonémicas a garantizar.
d) Diagrama de la disposicion del lugar de trabajo y posible croquis
de las herramientas, plantillas y otros dispositivos.
¢ 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 segun una
norma de rendimiento, tiempo o servicio pre-establecida y
actualizada?
¢ Valoracién de la cantidad de puestos normables, normados y no
normados, asi como los trabajadores abarcados en cada caso?
¢ 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 organizacion?

¢, 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?

¢, Se realiza la evaluacion y determinacion de factores que inciden o
provocan comportamientos inadecuados de la disciplina laboral?

¢ Sobre las medidas disciplinarias tomadas, existe procedimiento
para reclamar ante la inconformidad?

¢La organizacién salarial aprobada estimula a que los trabajadores
mAas capacitados y capaces, aspiren a ocupar cargos u ocupaciones
de mayor complejidad y responsabilidad?
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Lista de chequeo desde el punto de vista de Organizacién del Trabajo para procesos.

Fuente: (Bernal I1znaga, 2012).

Preguntas por elementos

DIVISION Y COOPERACION

Si

No

OBSERVACIONES

¢cLa division y cooperacién 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 los perfiles de cargo en el proceso?

¢ Se cumple el principio de distribucién en planta de la minima
distancia recorrida?

¢ La distribucion es flexible, pueda ser ajustada?

¢ ES adecuada la disposicion y utilizacion del espacio de trabajo?

¢ Existen problemas técnico-organizativos que ocasionan pérdidas de
tiempo?

METODOS Y PROCEDIMIENTOS

¢ Existe una correcta preparaciéon, programacion y distribuciéon 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 ejecutan las actividades segun los procedimientos
especificados?

¢ Las operaciones en los puestos de trabajo se ajustan a los principios
de la economia de movimientos?

¢Las actividades que se realizan agregan valor al producto?

¢ Se pierden materiales debido a deficiencias en la planificacion del
trabajo?

¢Los trabajadores cumplen con las normas establecidas?

MEDICION Y NORMACION

¢, Se conoce el AJL y las causas de las pérdidas de tiempo?

¢, Se conoce el tiempo que invierte un trabajador competente en llevar
a cabo la tarea en el proceso?

¢ Existen normas definidas en el proceso?

¢Es posible actualizar las normas de trabajo en alguno o la totalidad
de los puestos que integran el proceso?

ORGANIZACION Y SERVICIO AL PUESTO

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?
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¢Existe una correcta relaciébn entre los puestos de trabajo con
respecto al abastecimiento que depende de la misma?

¢.Son adecuados los medios de trabajo?

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?

¢ Existe suficiente iluminacion en los planos de trabajo, de acuerdo a
la tarea?

¢Es adecuado el sistema de ventilacion existente?

¢El nivel de ruido permite realizar tareas sin inconvenientes?

¢ Existen pausas de trabajo programadas?

(El Régimen de Trabajo y Descanso permite desarrollar la tarea
asignada?

¢Se han presentado certificados médicos por parte de los
trabajadores debido a dolencias relacionadas con su actividad
laboral?

¢Se garantizan las condiciones ergondmicas que requieren los
puestos?

¢ Estan identificados los peligros, evaluados y controlados los riesgos
laborales en los puestos de trabajo?

¢ Son suficientes los medios de proteccién?

¢ Existen suficientes depdsitos para residuos, producto de trabajo?

DISCIPLINA LABORAL

¢ Existen problemas de ausentismo y/o impuntualidades?

¢.Se han tomado en el proceso medidas disciplinarias?

¢Existen actividades planificadas dentro del horario laboral no
vinculadas al contenido de trabajo del puesto?

¢ Esté establecido un régimen de trabajo y descanso que responda al
bienestar de los trabajadores?

ORGANIZACION DE LOS SALARIOS

¢Los indicadores de productividad y su correlacién con el salario
medio son positivos respecto a la ejecucion de periodos anteriores?

(El sistema de pago aprobado se corresponde con el nivel de
actividad que se desarrolla en el proceso?

¢La distribucion del salario estimula a los trabajadores?
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Anexo No.8

Cronograma para realizar los estudios de Organizacién del Trabajo en la Empresa Termoeléctrica Cienfuegos. Fuente:

Elaboracién propia.
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Anexo No.9
Mapa del proceso de Organizacion del Trabajo en la Empresa Termoeléctrica de
Cienfuegos. Fuente: Empresa Termoeléctrica Cienfuegos.
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Anexo No.10

Ficha del proceso de Organizacion del Trabajo en la Empresa Termoeléctrica de
Cienfuegos. Fuente: (Vazquez Jorge, 2013).

--l.
7 Ficha de Proceso

CTE

CARLOS MANUEL
DE CESPEDES

Responsables
Director General
Director Recursos Humanos
Especialista C en GRH
Especialista C en GRH
Especialista B en GRH
Psicologo Laboral

Proceso de Organizacion del
Trabajo

Estudiar y proponer las variantes que permitan la mejor
Mision 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: Resolucién firmada por el director general que contiene la
programacion de los estudios de organizacion del trabajo.

e Termina: Aprobacién por el director general de las mejoras propuestas
por el equipo como resultado de los estudios realizados.

Proveedores Entradas
e Regulaciones generales
e MTSS e Regulaciones especificas del sector
e MINEM UNE e Regulaciones de la organizacion
e ENTIDAD e Técnicas de Identificacion
e Organismos de la Administracion e Técnicas de Estimacion
Central del Estado e Técnicas de Valoracion
e ONN e Técnicas de Control
e Regulaciones Juridicas
e Normas Cubanas
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Salidas Clientes
e Proceso de trabajo mejorado e Trabajador
e Incentivos laborales mas e Entidad
efectivos e MTSS
e Analisis de indicadores e UNE
e Costos de Organizacion del
trabajo
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.

Certificaciones emitidas por el cumplimiento de indicadores
condicionantes de los sistemas de pagos.

Legislaciones.

Resoluciones aprobatorias.

Otros procedimientos de trabajo.

formadores vy

Inspecciones
Sistema de autocontrol

Variable de Control Indicadores
Control de la ejecucion por concepto Ausentismo
del gasto de salario.
Utilizacion de la plantilla
Nivel de conocimiento
Rotacidn del personal
Fluctuacion laboral

Aprovechamiento de la fuerza de trabajo
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Resultados de lista de chequeo para evaluar el proceso de Organizacion del Trabajo.

Fuente: Elaboracion propia.

Preguntas por elementos

Si

| No | En Parte |

Observaciones

Organizacion del Trabajo

¢ Tiene elaborada la organizacion la
estrategia de organizacion del trabajo?

X

¢, Se encuentran identificados por la alta
direccion los procesos que afiaden valor o
encarecen los costos y las premisas para
acometer el estudio del trabajo?

¢, Se realiza un diagndéstico anual de
organizacion del trabajo y existe evidencia de
ello?

¢,Cuenta la organizacién 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?

¢La alta direccién aprueba el programa para
realizar estudios de organizacion del trabajo?

¢,Se encuentran aprobadas las personas
responsables de la realizacion de los
estudios del trabajo?

¢ Garantiza la alta direccion la participacion
de los trabajadores en los estudios de
trabajo?

¢ Se han capacitado a los técnicos,
ingenieros y tecndlogos para la realizacién de
los estudios de organizacion y la normacion
del trabajo?

No en todas las areas
de la empresa

¢ Se encuentran definidas y aprobadas por la
alta direccion las técnicas y herramientas a
utilizar para desarrollar los estudios del
trabajo?

¢ EXxiste una correcta preparacion,
programacion y distribucion de la produccion
y de la actividad de los trabajadores de
acuerdo al proceso tecnolégico?

¢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?

No en todas las areas
de la empresa

¢ 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
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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 que

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.

Solo en algunos
procesos

Existen diferentes
procesos donde no se
han realizado la
descripcion
ergondémica

¢, Realiza la organizacion la medicién 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 segun
una norma de rendimiento, tiempo o servicio
pre-establecida y actualizado?

Existen algunos

procesos en los

cuales no se ha
determinado el AJL

¢ Valoracion de la cantidad de puestos
normables, normados y no normados, asi
como los trabajadores abarcados en cada
caso?

¢ 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
organizacion?

¢, Se encuentran elaborados los perfiles de los
puestos de trabajo claves de la empresa, asi
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como del resto de los puestos?

¢ Estén elaborados los planes de mejoras
continuas?

Ningun proceso

¢ Los indicadores de productividad y su
correlacion con el salario medio son positivos
respecto a la ejecucion de periodos
anteriores?

¢ Se realiza la evaluacién y determinacion de
factores que inciden o provocan
comportamientos inadecuados de la
disciplina laboral?

¢ Sobre las medidas disciplinarias tomadas,
existe procedimiento para reclamar ante la
inconformidad?

¢La organizacion salarial aprobada estimula
a que los trabajadores mas capacitados y
capaces, aspiren a ocupar cargos u
ocupaciones de mayor complejidad y
responsabilidad?

En ninguna de las
categorias
ocupacionales




Anexos

Anexo N

0.12

ETE Cienfuegos

Diagrama de bloque del proceso Realizar Servicios de Mecénica. Fuente: Empresa

Termoeléctric

a Cienfuegos.

USED AT: |AUTHOR: Frida Garcia, Héctor Zamora DATE: 15/03/2008 | WORKING READER DATE| CONTEXT:
PROJECT: Gestionar ETE Cienfuegos. REV: 07/09/2014 DRAFT
RECOMMENDED | e S
NOTES: 12345678910 - PUBLICATION ETE-2423 =—
Comunicacion a lan Oper.
Documentos clientes internos ,Sdgspec.
regulatorios y externos Permisos de
(procedimientos, Seg. y Protec.
normas, Lot Industrial
documentacion I
de fabrica) ¥
4 ] b i
Diagnosticar| 7 Gesi uR | Solic. mat. y piezas o
Ordenes de Rl Maeé'r%'?gé YYY T OT(Ay / Reg. Mtto . EAMy 4
senicio de ETE-24233 y piezas d Sy planific "'"‘ /2‘$zr)izada lubric.
e ETE-242334 Materiales, [ | /P e 3 &
danificca piezas y X0 [1
e Resultados del Léj‘chzaggtg% ?)glrlﬁ'lltlgtr) il > =39 Sellcitid
. X5 4 el
i o Diagndsticoy OT Materiales y y w de trabajo) f —|— MRS
olicitud de servicios piezas > E..__K %
|-~ de Explotar Planta i \';:98'\/5;9:5
Rev.03 DR [ FTE-24233 7 '
Materiales, piezas
y lubricantes = - Efed ?sﬁsghos
. controlados ectuar -
Equipos a reparar = Trabajo + i
7 \\/\‘Izibro Ctrol.
-~ Verifi ubric.
Desechos y otros No conformidad ETE-242334 y?/gl:(c:!zrr Trab.vfcade.
- Lubricantes a recuperara deostalieres 4 4 trabajo o
por area de Lubricaccion Eq. 3 L
- En automatica se genera reparado
chatarra metalica, trapo, | yOT(Ay ETEQQSS(W Orden trabajo
cables desechos, etc. MEE) j_ — aprobada
Vias (verificada y
Comunic, Equipos, PC__ | validada)
Transp. calibrados y
verificado
NODE: TITLE:  Realizar Servicios de Lubricacion, Eléctrica, NF%'\Q?IE%:,’
ETE-24233 Automética y Mecénica de Mtto. ’ ]




Anexos

.

Anexo No.13

ETE Cienfuegos

Ficha del proceso Realizar Servicios Mecéanicos. Fuente: UEB Mantenimiento, Empresa

Termoeléctrica Cienfuegos.

MINISTERIO DE LA INDUSTRIA BASICA

Cddigo: ETE-24233-3

— UNION ELECTRICA Revisiéon: 04
? CARPETA DE PROCESO Pag.: 1 de: 3
ETE
DENOMINACION DEL PROCESO: Realizar Servicios de Mecanica de Mtto.
Firma

Nombre y Apellidos / Cargo / Organizacién

Preparado

Ernesto Hernandez / Esp. A en Mtto. Industrial/ ETE
Cfgos.

Acordado

Héctor Zamora Gonzalez / Esp. Calidad / ETE Cfgos.

Yunior Estrada / J” Taller Mecénica / ETE Cfgos.

Aprobado

Abel Guerra Negrin / Dtor. UEB Mtto. / ETE Cfgos.
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MINISTERIO DE LA INDUSTRIA BASICA Cédigo: ETE-24233-3
UNION ELECTRICA Revisiéon:04
ARPETA DE PROCE Pag.: 2 :
CTE _l C OCESO ag de: 3

Objetivo del Proceso:

Prestar servicios de mantenimiento, solucion y reparacion de defectos de operacién fundamentalmente a la UEB
de Produccién de ETE Cienfuegos.

Responsable: Jefe del Taller de Mecanico.

Descripcién del Proceso:
Este proceso consta de 6 subprocesos:

Diagnosticar Equipos, gestion de materiales, recepcion 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 Organizacion. 1. Dirigir Organizacion.
2. Gestionar Recursos Humanos. 2. Gestionar Recursos Humanos.
3. Gestionar Informatica. 3. Gestionar Informatica.
4. Gestionar Informacion. 4. Gestionar Informacion.
5. Comprar Productos y Servicios. 5. Comprar Productos y Servicios.
6. Gestionar Recursos Financieros. 6. Gestionar Recursos Financieros.
7. Establecer Comunicacién Empresarial 7. Regular Seguridad Informatica.
8. Regular Seguridad y Proteccion. 8. 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 Generacion
13. Inspeccionar Productos y Procesos. 13. Gestionar Innovacion.
14. Elaborar Planificacién de Mantenimiento 14.- Medir, Analizar y Mejorar Procesos.
15. Medir, Analizar y Mejorar Procesos. 15. Establecer Comunicacién 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. Solucién 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

Diagrama del Proceso: Ver anexo ETE-24233-3 pag.33 del mapa Gestionar ETE Cienfuegos
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7 MINISTERIO DE LA INDUSTRIA BASICA Cogll%%:g'_z;'z'
UNION ELECTRICA Revision: 04
C 'r CARPETA DE PROCESO Pag. 3 de: 3
S e St g e g
DE CESPEDES
MEDICION DE LA EFICACIA
. o Periodo de Evaluacién
No Indicadores de Eficacia ler Trim.| 2do Trim. | 3er Trim. | 4to Trim.
1 Cumplimiento del Plan de Mantenimiento Mensual
(100%=5; =295% y <99%=4; 294% y <90% =3 )
5 Solucion de averias (exceptuando las de paradas)
(100%=5; 295% y <99%=4; 294% y <90% =3 )
Solucion de los defectos posibles a solucionar
3 (100%=5; =295% y <99%=4; 294% y <90% =3 mas
de72H=2)
Evaluacion Promedio Total
Evaluacién Anual
Eficacia del Proceso (24) Si No
Trim Evaluado por: Cargo Fecha Firma
1 Yunior Estrada J’ Taller de Mecénica
2 Yunior Estrada J” Taller de Mecénica
3 Yunior Estrada J’ Taller de Mecénica
4 Yunior Estrada J” Taller de Mecénica
Trim Aprobado por: Cargo Fecha Firma
1 Abel Guerra Negrin Director UEB Mantenimiento
2 Abel Guerra Negrin Director UEB Mantenimiento
3 Abel Guerra Negrin Director UEB Mantenimiento
4 Abel Guerra Negrin Director UEB Mantenimiento
Caédigo Documentos de referencia Edicion
TC-GQ 0001, 0002, 0012, 0014 y 0015 Procedimientos Obligatorios de Calidad. Vigente
MGE-ETE Manual de Gestion. Vigente
TC-ME 0101 Mtto. de la Bomba de Circulacién 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.
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 0128 Mtto. Valvula de Recirculacion Automatica BAA. CMC 3y 4.
TC-ME 0130 Mtto. Valvulas Seguridad Principales CMC 3y 4.
TC-ME 0131 Mtto. Valvula de Impulso CMC 3y 4.
TC-ME 0132 Mtto. de Ventilador Enfriador Detector de Llama CMC 3y 4.
TC-ME 0137 Extraccion del Pozo Succion de Bomba Condensado CMC 3y 4.
TC-ME 0138 Mtto. Valvula Seguridad deaereador CMC 3y 4.
TC-ME 0139 Mtto. de y Limpieza a Enfriador Aceite de Turbina de CMC 3y 4.




Anexos

Anexo No.14

U?E

ETE Cienfuegos

Resultado de los indicadores de OT en el proceso Realizar Servicios Mecénicos. Fuente:

Elaboracion propia.

Indicadores Realizar Servicios Mecanicos
Utilizacién de la plantilla 77.65
Ausentismo 7.24
Fluctuacion laboral 8.5
Nivel de conocimiento 70,8
Rotacion del personal 5.9
Aprovechamiento de la fuerza de trabajo 90.64
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Comportamiento de los indicadores del proceso Realizar Servicios de Mecanica durante

Indicadores del proceso Realizar Servicios de Mecénica en el afio 2015

propia.

el afio 2015y 2016 con respecto al primer trimestre del afio 2017. Fuente: Elaboracion

MEDICION DE LA EFICACIA

Periodo de Evaluacién: 2015

No Indicadores de Eficacia - - - -
ler Trim. 2do Trim. 3er Trim. 4to Trim.
Cumplimiento del Plan de
1 [Mantenimiento Mensual (100%=5; 5 5 5 5
295% y <99%=4; 294% y <90% =3 )
Soluciéon de averias (exceptuando las
2 |de paradas) (100%=5; 295% vy 5 5 5 5
<99%=4; 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)
Evaluaciéon Promedio Total 5 5 5 5
Evaluacion Anual
Eficacia del Proceso (24) |
Indicadores del proceso Realizar Servicios de Mecéanica en el afio 2016
MEDICION DE LA EFICACIA
No Indicadores de Eficacia - Periodo _de Evaluacion: _2016 -
ler Trim. 2do Trim. 3er Trim. 4to Trim.
Cumplimiento del Plan de
1 Mantenimiento Mensual (100%=5; 5 5 5 5
295% y <99%=4; 294% y <90% =3 )
Solucién de averias (exceptuando las
2 |de paradas) (100%=5; 295% vy 5 5 5 5
<99%=4; 294% y <90% =3 )
Soluciéon de los defectos posibles a
3 solucionar (100%=5; 295% y <99%=4; 5 5 5 5
294% y <90% =3 mas de72H=2)
Evaluacion Promedio Total 5 5 5 5

Evaluaciéon Anual

Eficacia del Proceso (24)
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Indicadores del proceso Realizar Servicios de Mecénica en el ler Trimestre del e
ano 2017
MEDICION DE LA EFICACIA
No Indicadores de Eficacia ler Trim. Pezrciii)d(T)ridn:Evaluzcgfi:rii?.ﬂ 4to Trim.

Cumplimiento del Plan de
1 Mantenimiento Mensual (100%=5; 5
295% y <99%=4; 294% y <90% =3 )

Solucién de averias (exceptuando las
2 de paradas) (100%=5; 295% vy 5
<99%=4; 294% y <90% =3 )

Soluciéon de los defectos posibles a
3 solucionar (100%=5; =295% y <99%=4; 5
294% y <90% =3 mas de72H=2)

Evaluacion Promedio Total

Evaluaciéon Anual

Eficacia del Proceso (24) Si No




Anexos UZE

ETE Cienfuegos

Anexo No.16

Cantidad de equipos que pueden atender los mecanicos de acuerdo a su cargo. Fuente:
Elaboracion propia.

Equipos Calificacién de Mecénicos
A B C
Bomba de Agua Alimentar X Ayudante
VTF X Ayudante
VRG X Ayudante
CAR X Ayudante
Compresor Instrumento X Ayudante
Bomba Circulacion X Ayudante
Bomba Enfriamiento X X Ayudante
Bomba Vacio X Ayudante
Bomba 3 drenaje CBP X Ayudante
Bomba petréleo X X Ayudante
Bomba 325 agua cruda X X Ayudante
Bomba c/i 400 kW M.Elec X X Ayudante
Bomba c/i 62.5 kW X Ayudante
Malla Rotatoria X Ayudante
Vent. Detec. Llama X X Ayudante
Grla 100/20 ton X Ayudante
Vent. Detec. Llama X X Ayudante
B. 304 agua descarbonatada X X Ayudante
Bomba gas oil X X Ayudante
Soplete vapor #1 X X Ayudante
Soplete CAR X X Ayudante
B. 3A dosific. Hidracina X X Ayudante
B. 3C dosific. Fosfato X X Ayudante
Bomba dosifc. Aditivo X X Ayudante
B. agua desmineralizada X X Ayudante
B. 301 trasiego hidracina X X Ayudante
B. 328 c/lavado filtro cation X X Ayudante
B. Agua Cruda X X Ayudante
B. 330 c/lavado anién lecho X X Ayudante
Vent. M 331 descarbonatad. X X Ayudante
B. sulfato aliimina X X Ayudante
B. lavado selectivo anion X X Ayudante
Grla 10 ton Canal Entrada X Ayudante
Agitador TK fosfato X X Ayudante
B. achique ler impulso X X Ayudante
B. achique peq. tramp. Pet X X Ayudante
Winche TQA (local sosa) X Ayudante
(Diferencial)Grua Taller Eléctrico X Ayudante
Elevador IlI X Ayudante
Grla sala Maq.CMC 1y 2 X Ayudante
Diferencial BAA 10 ton X Ayudante
Diferencial 10 ton Cond. 3 X Ayudante
Diferencial 5 ton Enf. Act 3 X Ayudante
Diferencial 2 ton PTQA X Ayudante
Trampa dren. Vapor aux. X Ayudante
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Anexo No.17
Flujograma del proceso Realizar Servicios de Mecéanica. Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo No.18

Observaciones de los tiempos del cronometraje y formulas de célculos para determinar el nUmero de observaciones necesarias.

Fuente: Elaboracion propia.

Para determinar el nimero de observaciones necesarias (N) para un nivel de confianza de un 95% y precision de + 10%, se utilizan las

expresiones siguientes (Marsan Castellanos et al., 2011):

-2 _ JY
Ni:400[%] ¥ = Z\ 5=

donde:

Ni: Numero de lecturas realizadas.

o: Error tipico o desviacion tipica de los elementos.
X: Promedio de todas las lecturas.

X: Valor de las lecturas individuales.

Se decide por parte del equipo de trabajo realizar 30 observaciones iniciales de los tiempos en las diferentes actividades del proceso de
Realizar Servicios Mecanicos. Al concluir las mismas se calcula nuevamente las observaciones, para conocer si son o no suficientes las

realizadas inicialmente. Los resultados obtenidos se muestran en la siguiente tabla.

Tabla 1: Niumero de observaciones necesarias a realizar en las actividades de Realizar Servicios mecanicos. Fuente: Elaboracion

propia.
No. Actividades NUumero de observaciones
1 Revisar PC 29
2 Anotar en el Libro 27
3 | Conformar Equipo de Trabajo 16
4 | Abrir Orden de Trabajo 9
5 Sacar Via Libre 36
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6 | Desmonte del Equipo 10
7 | Solicitar Montacarga 40
8 | Espera del Montacargas 46
9 | Transportar a Taller 15
10 | Realizar Pedido de Soldador 17
11 | Espera del Soldador 39
12 | Soldador Realiza Trabajo 33
13 | Realizar Reparacion 32
14 | Inspeccién 46
15 | Espera de Montacarga para el Mantenimiento Previo Planificado 15
16 | Espera del soldador para el Mantenimiento Previo Planificado 50
17 | Realizar el Mantenimiento Previo Planificado 44
18 | Inspeccién del para el Mantenimiento Previo Planificado 30
19 | Comprobar Equipo 21
20 | Cierre via libre y Orden de Trabajo 15
21 | Revisar Mantenimiento 22

De todas las observaciones la mayor cantidad es 50, para la actividad de Espera del soldador para el Mantenimiento Previo Planificado,

por tanto se deben realizar 20 observaciones adicionales. El equipo de trabajo decide hacer la misma cantidad de observaciones al resto

de las actividades, obteniendo de esta forma resultados con mayor precision (ver tabla 2).

Tabla 2: Resultados del cronometraje en las actividades de Realizar Servicios de Mecéanica. Fuente: Elaboracion propia.

Actividades

No.
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21
1 6,2 2,3 5,9 11 15 120 3,2 40 15 | 10,3 | 17,6 175 239 22,3 210 249 938 36 58,6 | 10,6 | 2.3
2 5,8 1 8,4 16 | 30,3 150 3,15 | 36,1 | 20 9,2 | 25,6 128 339 20,8 240 95,6 1140 40,6 | 60,3 9,8 2.1
3 6,2 1,6 4,3 18 26 175 8,7 34 | 19,8 | 11,3 | 12,5 236 359 25,6 250 90 1308 459 | 68,9 | 11,3 | 2.0
4 6,3 1,8 5,9 13 15 178 83 [ 209 | 14 | 12,7 | 14,2 128 289 28,3 185 65,3 1264,8 | 36,9 | 64,2 | 13,2 | 2.9
5 6 2 8,7 15,8 | 17,6 180 9,8 33 10 10,4 | 39,5 170 265 24,7 180 60,8 1620 38,1 55,1 | 12,8 | 3.1
6 6,1 3,4 10,6 16,9 | 36,9 165 9,7 | 30,7 | 12,3 | 6,8 | 29,3 | 55,9 300 19,6 190 70,6 968 32,7 59,4 8,7 1.9
7 6 2,6 9,6 17 30 125 94 (389|176 | 7,1 | 27,3 60,6 380 33,5 234 229 1326 394 | 66,3 9,8 2.6
8 6,3 2,8 9,3 10 21,7 115 6,3 | 34,9 17 10,6 | 40,2 139 246 36,4 235 305,6 1225 44,7 78,9 | 10,6 | 2.7
9 6,3 2,9 8 13 16,4 132 46 | 20,7 | 16,8 | 13,4 | 45,6 | 120,9 480 34,2 245 165 2100 45,6 86,4 | 13,4 | 3.1
10 6,1 3 7,5 14,9 | 18,6 139 79 | 453|153 | 12,1 | 31,6 129 128 40,6 236 286 1620 48,7 80,7 9,6 2.7
11 6 2,5 9,8 13,9 | 31,7 122 93 (438 | 17,2 | 8,5 | 19,3 | 120,7 135 28,9 186 275 1080 42,3 75,3 8,9 1.6




.

Anexos UNE
ETE Cienfuegos

12 61 | 2,7 | 11,6 |176| 32 | 1203 | 83 | 19,4 |19,7| 93 | 157 | 98,6 | 346 | 26,3 | 192 278 1780 | 60,7 | 90,2 | 10,2 | 1.7
13 61 | 31| 86 |153|136| 136 | 108|159 |13,2| 9,7 | 135 | 135 300 | 45,1 | 140 330 1235 | 62,3 | 853 | 11,1 | 1.3
14 64 | 1,9 | 79 |147|256| 186 | 9,9 | 156 | 11,3 | 10,2 | 209 | 175 325 39 175 329 1980 | 38,7 | 857 | 81 | 2.8
15 65| 1,7 | 94 |173|223| 156 | 8,6 | 13,8 |10,2| 11,3 | 38,7 | 165 269 38 156 269 1080 | 369 | 63 |11,3| 2.4
16 6 2 9,6 19,4 | 27,6 138 7,9 24 |16,3 | 125 | 25,6 | 123,3 293 33,6 150 279 990 38,1 | 394 | 16,2 | 2.8
17 5,9 2,5 9,2 16,4 | 24,3 130 9,6 | 263|154 | 9,6 | 34,1 120 220 45,3 124 298 124.8 32,7 | 44,7 | 132 | 2.6
18 6,1 2,4 8,6 17,3 | 20,1 126 8,7 15 | 13,2 | 156 | 30 136 235 46,9 139 367 2100 27,3 | 45,6 9,8 2.3
19 5,3 1,8 9,6 12,4 | 23,1 135 4,6 18 | 18,4 | 14,6 | 19,6 150 326 32 156 325 1620 25,9 | 49,3 8,6 2.7
20 6,4 34 9,7 13,6 | 15,6 126 8,9 | 253|204 (132|221 | 90,3 456 38,9 236 303 1080 33,1 | 357 | 103 | 3.1
21 6,3 2,6 8,6 14,3 | 10,2 115 9,7 1305|196 | 15,1 | 23,8 | 93,1 357 44,6 186 345 1780 26,9 | 44,1 | 12,7 | 2.7
22 6,3 2,9 7,9 12,7 | 13,2 | 1109 | 89 | 28,6 | 13,4 | 10,2 | 36,5 | 94,7 521 47,9 192 359 1200 37,8 | 53,9 | 139 | 1.6
23 6 3,1 9,3 16,9 | 25,3 | 1178 | 89 | 27,6 | 12,3 | 10,1 | 34,7 | 95,6 350 55,9 140 374 1980 36,1 | 57,3 9,6 1.3
24 55 2,4 8,4 189 | 129 | 1279 | 3,7 | 259 |16,9 | 11,5| 29,1 | 87,9 319 56,7 175 269 1080 25,7 | 58,9 8,7 2.8
25 5,6 1,6 9,7 176 | 27,6 | 1229 | 49 | 30,4 | 17,5 | 13,7 | 23,4 129 220 29,7 150 286 950 20,1 | 541 7,8 2.7
26 6,1 34 126 | 16,7 | 30,2 | 120,8 | 4,6 | 33,3 | 18,4 | 16,3 | 36,4 176 235 43,6 221 268 1536 22,3 | 59,6 | 10,4 | 2.7
27 6,2 2,6 13,1 | 15,1 | 28,6 137 3,6 |34,7| 189 | 13,2 | 31,9 165 326 37,3 200 309 1678 23,6 | 61,3 | 10,7 | 3.1
28 6,9 2,8 11,3 | 12,7 | 276 | 1248 | 8,7 | 37,6 | 17,6 | 14,8 | 34,8 145 240 29,3 231 300,3 1359 289 | 62,8 | 116 | 1.6
29 5,9 3,7 10,4 | 14,3 | 22,1 136 6,8 | 159 | 15,3 | 13,2 | 25,3 | 143,3 357 46,7 239 289 2364 33,1 | 56,9 | 157 | 1.3
30 6,3 3,6 10 16,4 | 20,1 | 111,8 | 4,7 | 10,2 | 12,4 | 11,2 | 26,1 150 313 67,3 195 328 2136 31,2 | 64,9 9,8 2.3
31 5,6 2,6 5,9 11 15 120 3,2 40 15 | 10,3 | 25,6 175 239 22,3 210 95,6 938 40,6 | 58,6 | 10,6 | 2.1
32 5,9 2,8 8,4 16 | 30,3 150 3,15|36,1| 20 | 11,3 | 39,5 128 339 20,8 240 90 1140 45,9 | 60,3 9,8 2.0
33 6,2 2,9 4,3 18 26 175 8,7 34 | 19,8 | 12,7 | 27,3 236 359 25,6 250 65,3 1308 36,9 | 68,9 | 11,3 | 29
34 6,1 3 8,7 15,8 | 30 180 9,8 | 209 | 10 7,1 | 40,2 128 265 28,3 185 229 1620 38,1 | 59,4 | 132 | 3.1
35 6 | 25| 106 | 169 |21,7| 165 | 9,7 | 389|123 | 10,6 | 31,6 | 139 480 | 19,6 | 234 | 305,6 968 | 39,4 | 66,3 | 10,6 | 1.9
36 59 | 1,7 | 96 17 | 16,4 | 125 | 9,4 | 453 | 17 | 134|193 | 1209 | 128 | 33,5 | 235 286 1326 | 44,7 | 789 | 134 | 2.6
37 6 2 8 13 | 31,7 | 132 | 4,6 | 43,8 |16,8| 12,1 | 157 | 129 135 | 36,4 | 245 275 1225 | 456 | 86,4 | 9,6 | 2.7
38 53 |18 | 75 |149| 32 | 139 | 83 |159|19,7| 85 | 209 | 165 325 | 26,3 | 236 278 2100 | 60,7 | 80,7 | 89 | 3.1
39 61 | 26 | 86 |139|136| 122 | 86 | 156 |11,3| 9,7 | 38,7 | 1233 | 269 | 451 | 175 269 1780 | 62,3 | 753 | 10,2 | 2.7
40 62 | 31| 79 |176|256| 186 | 7,9 | 26,3 |10,2|10,2| 34,1 | 120 293 38 156 279 1235 | 38,7 | 902 | 111 | 1.6
41 62 | 26 | 92 |14,7|276| 156 | 96 | 15 | 154 | 125|196 | 90,3 | 357 | 33,6 | 150 367 1980 | 38,1 | 853 | 132 | 1.7
42 56 | 28 | 86 |173|243| 138 | 46 | 18 |184 | 96 | 238 | 93,1 | 521 | 46,9 | 124 325 1080 | 32,7 | 63 | 98 | 1.3
43 59 | 1,8 | 9,7 |194|231| 126 | 9,7 | 253|204 | 14,6 | 347 | 947 | 350 32 192 303 990 | 273| 394 | 86 | 2.8
44 6 34 8,6 17,3 | 15,6 135 8,9 | 28,6 | 196 | 13,2 | 29,1 | 95,6 319 44,6 140 359 1620 25,9 | 44,7 | 103 | 24
45 6 | 29| 84 |124|102| 115 | 4,9 | 259|123 |10,2|36,4| 129 235 | 559 | 175 374 1080 | 37,8 | 441 | 12,7 | 2.8
46 5,9 3 9,7 14,3 | 25,3 | 1109 | 3,6 | 34,7 | 16,9 | 10,1 | 31,9 176 235 29,7 150 286 1780 36,1 | 53,9 | 139 | 2.6
47 6 | 25 | 12,6 |12,7|129| 1279 | 6,8 | 159 | 175 | 13,7 | 253 | 165 326 | 37,3 | 221 268 1200 | 25,7 | 57,3 | 9,6 | 2.3
48 6,2 2,5 13,1 | 16,9 | 17,6 | 1229 | 4,7 | 10,2 | 18,4 | 16,3 | 26,1 | 143,3 357 67,3 239 309 1980 20,1 | 58,9 8,7 2.7
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49 | 63 | 24 | 11,3 |17,6|186| 1208 | 9,9 | 36,1 |18,9 | 11,3 | 125 | 150 | 220 | 247 | 195 | 300,3 | 1080 | 28,9 | 541 | 10,7 | 3.1
50 6 | 26 10 | 16,7 |223| 1248 | 46 | 33 | 176|146 | 193 | 150 | 350 | 38,9 | 156 289 950 | 33,1 | 59,6 | 157 | 2.7
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Identificacion de peligros y evaluacion de riesgos en el proceso Realizar Servicios de

Mecanica en la Empresa Termoeléctrica Cienfuegos. Fuente: Direccion Técnica.

Modelo de Gestion de Riesgos

EMPRESA:

UBICACION DEL RIESGO

No. UEB AREA LOCAL/CIRCUITO/ETC.
1 - ETE Cienfuegos Mantenimiento Taller Mecénica Brigada 1
2 - ETE Cienfuegos Mantenimiento Taller Mecénica Brigada 2
3 - ETE Cienfuegos Mantenimiento Taller Mecéanica Refrigeracion
4 - ETE Cienfuegos Mantenimiento Taller Mecéanica Soldadura
CARACTERIZACION DEL RIESGO SEGUN LA FORMA DE 5
PRESENTARSE LA SITUACION PELIGROSA EVALUACIOI(\I4)DEL RIESGO
3)
PELIGRO SITUACION RIESGO POSIBILIDAD DE POSIBLE FRECUENCIA DE
PELIGROSA Caida de OCURRENCIA (P) | CONSECUENCIA EXPOSICION
Aceite y grasa Trabajar con aceite y persona al (C) (E)
derramado en el | grasa derramado en el mismo nivel. Medio Bajo Pocas veces
piso area de trabajo.
Manipulacién de . .
piezas y vélvulas Manejo inadecuado de C_a|da de _ _
las piezas y valvulas. objetos en Medio Bajo Pocas veces
manipulacion.
Falta de orden . .
Fﬁrl;[]?)i((jai; rednegly limpieza ’ Pisadas sobre Medio Bajo Pocas veces
X ' objetos.
area
Mal uso de los |
medios de No usar correctamente Golpes o
s cortaduras por .
proteccion los EPP puede provocar ; . Bajo
Personal ) ) objet_os o] Medio Pocas veces
: y accidentes de trabajo. | nherramientas.
herramientas en
mal estado
No usar
resguardos en la
piedra asi como | Trabajar sin gualdera en .
los medios de | |as piedras y sin el uso Proyeccion de : Bajo
proteccion correcto de los EPP. fragmentos o Medio Pocas veces
personal particulas.
M;rr:?;uelgg%?]ade Trapajar sin tomar I.a}s §9breesfuerzo : Bajo
las cargas y medidas de proteccion | fisico o mental. Medio Pocas veces
pesos pertinentes para este
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trabajo.

Mala conexién

de las
extensiones Trabajar con Contactos
eléctricas y extensiones en mal eléctricos Medio Bajo Pocas veces
tomacorrientes estado.
Utilizar equipos
de oxicorte en el
local sin los ) y
permisos de V|_oIaC|c(j)n de Io§d ; -
: ermisos de segurida xplosiones . .
seguridad P finentes af tg bal P Medio Bajo Pocas veces
correspondientes | Pertiinentes al trabajo
y en mal estado. que se realizara.
Fumar en el area i )
Fumar en las &reas con Incendios : .
o o Medio Bajo Pocas veces
esta accion restringida.
No usar los
equipos de .
proteccion No u(;[ltl_zan los I|EPP i
auditivos) en los uido . .
personal cuando | ( q )d iot Medio Bajo Pocas veces
se da golpes. ugares donde existe
ruido a mayor de 80 db.
Trabajar con baja
iluminacidn en el | Afectacion a la salud del lluminacién . .
; Medio Bajo Pocas veces
puesto de trabajo hombre.
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Identificacion y Matriz de Valoracion de Aspectos Ambientales. Fuente: Direccion Técnica

de la CTE.
Proceso/Area: Taller Mecéanica Fecha: Enero/2017
. Aspecto Impacto
Actividad Ambiental Ambiental S | Normado |D|I|E
. Afectaciones para NC X
Reparacion de Ruido la salud % 26:2012
equipos y
motores Derrames de Afectaciones al 64 X
aceites aguay el suelo
Generacion NC X
Lavado de tra.pOS Yy .A.\fgctauones por 521:2007
. residuales lixiviados al suelo y 84
piezas
mezclados con el agua
Gas-Oil
Emanaciones de Contaminacion del X
gases de aire, afectacion NC 19-01-
Operaciones acetileno por ' 60:1987
de soldadura desperfecto en para la salud en 24
vglvulas grandes NC 19-01-
y concentraciones 63:1991
mangueras
Derrames de Afectaciones por . X
rcamae > " | lxiviados al suelo y 20 | Resolucion
y el agua 136:2009
Mantenimientos
y reparaciones | Escapes de gases
de equipos de refrigerantes
refrigeracion producto a Afectacion a la 4g | Resolucion |
salideros y/o capa de ozono 127:2012
errores de
manipulacion
Operaciones Consumo de agua Agotamiento del 54 Resolucién | X
de lavado recurso 28:2006
Uso de equipos Consumo de Reduccion de la 20| NCISO X
eléctricos energia disponibilidad e 50001:2011

incremento de la




.

Anexos UNE
ETE Cienfuegos
demanda de
portadores
energéticos
UtlhzaCIO.n. de Generacion de Contaminacion de NC X
los servicios Aguas albafiales las aguas 36
sanitarios g g 521:2007
Uso de Ley X
vqumenes,de Agotamiento de 1288:1975
papel y carton y recursos, reciclaje 2
Trabajo de chatarra ferrosa y ' ) Decreto
oficinas, taller y no ferrosa 3800:1975
almacenes Aumento del X
Generacion de volumen de 64 Resolucion
basura desechos en 133:2002
vertederos

Elaborado por:

Andrés Pérez Fraga; Lenuard Ibafez Izquierdo; José M. Bermudez Garcia
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Anexo No.21

Determinacion de la distribucion de los tiempos de las actividades. Fuente: Software Arena

Actividad 1: Revisar PC

14.

J

Distribution Summary

e Distribution: Normal
o Expression: NORM(6.05, 0.284)
e Square Error: 0.043684

Kolmogorov-Smirnov Test

e Test Statistic = 0.167
e Corresponding p-value = 0.15

Actividad 2: Anotar en el Libro

Distribution Summary

¢ Distribution: Triangular
o Expression: TRIA(0.999, 2.69, 3.97)
e Square Error: 0.025537

Kolmogorov-Smirnov Test

e Test Statistic =0.111
e Corresponding p-value > 0.15
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Actividad 3: Conformar Equipo de Trabajo

Distribution Summary

e Distribution: Normal
e Expression: NORM(9.08, 1.88)
e Square Error: 0.066433

Kolmogorov-Smirnov Test

e Test Statistic =0.124
e Corresponding p-value > 0.15

Actividad 4: Abrir Orden de Trabajo

Distribution Summary

e Distribution: Triangular
o Expression: TRIA(10, 16.4, 20)
e Square Error: 0.005201

Kolmogorov-Smirnov Test

e Test Statistic =0.115
e Corresponding p-value > 0.15

Actividad 5: Sacar Via Libre
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Distribution Summary

e Distribution: Beta
e Expression: 10 + 27 * BETA(1.38, 1.62)
e Square Error: 0.018431

Kolmogorov-Smirnov Test

e Test Statistic =0.0731
e Corresponding p-value > 0.15

Actividad 6: Desmonte del Equipo

Distribution Summary

e Distribution: Gamma

e Expression: 110 + GAMM(18.7, 1.44)
e Square Error: 0.016053

Kolmogorov-Smirnov Test

e Test Statistic = 0.0933
e Corresponding p-value > 0.15

Actividad 7: Solicitar Montacarga

//

B BN

Distribution Summary

e Distribution: Triangular
e Expression: TRIA(3, 9.29, 11)
e Square Error: 0.063358

Kolmogorov-Smirnov Test

e Test Statistic =0.248
e Corresponding p-value = 0.11
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Actividad 8: Esperar montacargas

Distribution Summary

e Distribution: Beta
e Expression: 10 + 36 * BETA(1.15, 1.19)
e Square Error: 0.005769

Kolmogorov-Smirnov Test

e Test Statistic =0.0621
e Corresponding p-value > 0.15

Actividad 9: Transportar al Taller

Distribution Summary

e Distribution: Beta
e Expression: 10 + 11 * BETA(1.09, 0.889)
e Square Error: 0.017958

Kolmogorov-Smirnov Test

e Test Statistic =0.1
e Corresponding p-value > 0.15

Actividad 10: Realizar pedido del soldador
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Distribution Summary

e Distribution: Weibull
e Expression: 6 + WEIB(6.29, 2.59)
e Square Error: 0.032592

Kolmogorov-Smirnov Test

e Test Statistic =0.0787
e Corresponding p-value > 0.15

Actividad 11: Esperar del soldador

Distribution Summary

e Distribution: Beta

o Expression: 12 + 34 * BETA(1.39, 1.66)

e Square Error: 0.010290
Kolmogorov-Smirnov Test

e Test Statistic =0.076
e Corresponding p-value > 0.15

Actividad 12: Soldador realiza trabajo

Distribution Summary

e Distribution: Weibull
o Expression: 55 + WEIB(87.7, 2.14)
e Square Error: 0.010831

Kolmogorov-Smirnov Test

e Test Statistic =0.17
e Corresponding p-value = 0.1

-

ETE Cienfuegos
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Actividad 13: Realizar reparacion

Distribution Summary

e Distribution: Normal
e Expression: NORM(305, 89.1)
e Square Error: 0.022119

Kolmogorov-Smirnov Test

e Test Statistic =0.156
e Corresponding p-value > 0.15

Actividad 14: Inspeccion

Distribution Summary

e Distribution: Normal
o Expression: NORM(35.1, 13.2)
e Square Error: 0.019874

Kolmogorov-Smirnov Test

e Test Statistic =0.0817
e Corresponding p-value > 0.15

Actividad 15: Espera de montacargas para el Mantenimiento Previo Planificado
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Distribution Summary

e Distribution: Beta

o Expression: 124 + 126 * BETA(0.925, 0.742)
e Square Error: 0.031238

Kolmogorov-Smirnov Test

e Test Statistic =0.108
e Corresponding p-value > 0.15

Actividad 16: Esperar soldador para el Mantenimiento Previo Planificado

TN

-

]
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Distribution Summary

¢ Distribution: Triangular
o Expression: TRIA(60, 307, 374)
e Square Error: 0.074065

Kolmogorov-Smirnov Test

o Test Statistic =0.314
e Corresponding p-value = 0.1

Actividad 17: Realizar el Mantenimiento Previo Planificado

/

Distribution Summary

e Distribution: Weibull
o Expression: 124 + WEIB(1.39e+003, 2.66)
e Square Error: 0.030159

Kolmogorov-Smirnov Test

e Test Statistic =0.194
e Corresponding p-value = 0.11
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Actividad 18: Inspeccion del Mantenimiento Previo Planificado

Distribution Summary

e Distribution: Normal
e Expression: NORM(37, 10.1)
e Square Error: 0.036634

Kolmogorov-Smirnov Test

e Test Statistic = 0.107
e Corresponding p-value > 0.15

Actividad 19: Comprobar equipo

Distribution Summary

e Distribution: Weibull
e Expression: 35 + WEIB(31.4, 2)
e Square Error: 0.029802

Kolmogorov-Smirnov Test

e Test Statistic =0.123
e Corresponding p-value > 0.15

Actividad 20: Cierre de via libre y orden de trabajo
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Distribution Summary

e Distribution: Lognormal
e Expression: 7 + LOGN(4.05, 2.33)
e Square Error: 0.017124

Kolmogorov-Smirnov Test

e Test Statistic =0.108
e Corresponding p-value > 0.15

Actividad 21: Revisar mantenimiento

/W

/

Distribution Summary

¢ Distribution: Triangular
o Expression: TRIA(1.12, 2.82, 3.28)
e Square Error: 0.033100

Kolmogorov-Smirnov Test

e Test Statistic =0.161
e Corresponding p-value = 0.137
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Anexo No.22

Modelo para la Realizacion de Servicios de Mecénica bajo las condiciones actuales. Fuente: Salida del software Arena 14.

INICIO

ENTRADAS
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Anexo No.23

Modelo para la Realizacién de Servicios de Mecanica eliminando las mudas tipo 2. Fuente: Salida del software Arena 14.

INICIO

ENTRADAS
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Anexo No.24
Plan de mejoras para las debilidades detectadas. Fuente: Elaboracion propia.
- : : Fechade .
Debilidad detectada Mejora propuesta Responsables Ejecutantes S Dénde
cumplimiento
Aceptacion del multi-oficio
dentro de las brigadas,
debido a que en la misma
Demoras durante la espera existes mecanicos Director de Brigadas de
del soldador en las brigadas capa_utados para realizar Recursos Jefe del Taller Mecanico Julio 2017 Mecanica
este tipo de actividad, para Humanos
de esta forma disminuir la
duracién del mantenimiento
y la reparacion de averias.
Eliminacion de la actividad Director de Recursos
Existencia de actividades Esperar llegada del S(_)I'dador Director de Humanos . :
a partir de la aceptacion del Mayo — Julio Brigadas de
gue no agregan valor al A . Recursos Jefe del Taller de L
multi-oficio, demostrandose L 2017 Mecanica
proceso . o Humanos Mecanica
con la simulacion del
proceso.
Promover del cargo _ q Director de Recursos
No se cuenta con la cantidad | Mecanico B a Mecanico A a Défgj(r)srose Humanos Octubre 2017 | Brigadas de
suficientes de Mecanicos A | Un obrero en cada uno de Jefe del Taller de Mecanica
i Humanos
las brigadas. Mecanica




