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Resumen

La investigacion se realiza en la Agencia Servicios Automotores S.A, Varadero ubicada en la
Carretera del Petréleo Guasimas, Cardenas, Matanzas. El objetivo general del trabajo consiste en
realizar un estudio de la organizacion del trabajo del proceso de chapisteria en dicha empresa.
Dicho estudio contribuye al incremento sostenido de la productividad del trabajo y la efectividad
del proceso de chapisteria, a través del aumento de los servicios del taller, la reduccién de los
gastos de trabajo innecesarios y de los costos. Como resultado de la investigacidn se obtiene un
estudio de la organizacion del trabajo del proceso de chapisteria que revela seis problemas que
afectan el cumplimiento del plan de servicios del Taller de la empresa. Por lo que se proponen
soluciones que ayudan a mejorar la eficiencia, eficacia y productividad del proceso chapisteria,
incrementando el plan servicios del Taller.

Palabras claves: Organizacion del trabajo, productividad del trabajo, procesos.
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Introduccion

Las organizaciones son entidades creadas por la sociedad o por grupos de personas con el
fin de lograr en forma conjunta un resultado, un producto, un bien o un servicio (Narvaez et
al., 2009). En las empresas u organizaciones productivas, de servicios, de comunicaciones
y del conocimiento, se reclama cada vez mas el accionar de la organizacién del trabajo, en
busqueda constante del aumento de la productividad del trabajo y el bienestar de los
trabajadores (Fierro, 2017), ya que el ser humano constituye el nervio motor de toda
organizacion (Salas Perea, 2012).

El término organizacion del trabajo es el proceso que integra en las organizaciones al
trabajo vivo o 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, con los tiempos necesarios,
trabajar de forma racional, arménica e ininterrumpida, con niveles requeridos de seguridad
y salud, exigencias ergondmicas y ambientales, para lograr la méaxima productividad,
eficiencia, eficacia y satisfacer las necesidades de la sociedad y sus trabajadores (Marsan
Castellanos et al., 2011).

En mayo de 2007 se conformaron las normas cubanas (NC) sobre el “Sistema de Gestion
Integrada de Capital Humano”: NC 3000: 2007, NC 3001: 2007, NC 3002: 2007, en cuya
introduccion se deja claramente establecida su vinculacion con la estrategia organizacional
y la basqueda del incremento de la productividad del trabajo, donde la organizacion del
trabajo es proceso clave, y metodoldgicamente con ese proceso comienza ese sistema. Lo
que fortalece la gestion de recursos humanos como aseguramiento a la actividad productiva
empresarial (Morales Cartaya, 2006).Por esta razon organismos superiores, como el
Ministerio del Trabajo y Seguridad Social (MTSS), han orientado trabajar en la aplicacion
de la Resolucion 26/06 sobre la organizacion del trabajo con el fin de lograr el incesante
incremento de la productividad del trabajo que es ratificado en las bases del proceso de
Perfeccionamiento Empresarial como unico camino para elevar el estdndar de vida y sentar
las bases fundamentales de la construccion del Socialismo (Lineamientos de la Politica
Econdmica y Social de Cuba, 2016).

La Organizacion del Trabajo exige una labor sistematica y permanente de estudio y analisis
de las distintas actividades del proceso de produccién o servicios, para su
perfeccionamiento, aun cuando se hayan obtenido resultados superiores, por lo que cada
entidad tiene que elaborar y aplicar una estrategia que conciba la deteccion de los
problemas existentes, identificar las reservas, las soluciones e instrumentar los planes de
accion correspondientes para perfeccionar los procesos de trabajo (MTSS, 2006) (Social,
2006).
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Servicios Automotores, S.A. (SASA) es una Sociedad Mercantil Anénima Cubana, inscrita
en la Notaria Especial del Ministerio de Justicia segun Escritura 495 del 11 de marzo del
1996, sometida a la legislacion vigente de la Republica de Cuba. SASA se subordina al
Grupo de Administracion Empresarial de las FAR, cuenta con una Casa Matriz y una red de
Agencias en diferentes provincias, cuya mision es prestar servicios automotores y ventas de
partes, piezas y accesorios a los sectores mayoristas y minoristas, a lo largo de todo el pais
(M1A9 V00 RO01) (Servicios Automotores). La Agencia Servicios Automotores S.A,
Varadero ubicada en la Carretera del Petr6leo Guéasimas, Cardenas, Matanzas, forma parte
de esta red de agencias, tiene aprobado el Perfeccionamiento Empresarial y elabora
anualmente un Plan que comprende los diagndsticos y los estudios de Organizacion del
Trabajo que deben realizarse, como incremento y mejora de la productividad del trabajo,
priorizando los procesos y puestos de trabajo claves que aseguran el cumplimiento del plan
de servicios asignado, asi como la aplicacion de las medidas derivadas de ellos y el control
de su implantacion (P1E1 VOO RO1) (Servicios Automotores).

Desarrollo

Dentro del objetivo social de esta empresa se encuentra brindar servicios de reparacion y
mantenimiento de medios de transporte, o que encierra un grupo importante de procesos
claves o de realizacién para la organizacion como los de ejecucion del servicio de taller
(figural).
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Figura 1. Mapa de Proceso de la Agencia Servicios Automotores S.A., Varadero.
Fuente:(Servicios Automotores).

El Taller cuenta con el Area de Recepcion y Entrega, Area Productiva, Area de Pafiol y el
Area de Fondo de Reparacion. Una de las &reas mas importantes es la Productiva, donde se
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realizan los procesos de servicios rapidos, mecanica, reparacion de motos, pintura,
climatizacion, electricidad, tapiceria y chapisteria.

Los directivos consideran necesario realizar un estudio del proceso con mayor incidencia
sobre el incremento de la productividad, la eficiencia y eficacia de los servicios del taller,
debido al incumplimiento del plan de servicios del taller en los ultimos meses (enero,
febrero y marzo). Con este fin el equipo de trabajo junto a directivos y especialistas con
experiencia de la Agencia de Servicios Automotores S.A, Varadero, implementan el
Método del Coeficiente de Kendall (figura 2). Con este método se determina el elemento
prioritario para la investigacion, se comprueba que existe concordancia entre los expertos
(w=0.553936) y resulta seleccionado el proceso de chapisteria.

EXPERTOS
E1 |E2 |E3|E4|E5|E6 E7 TAi A AN2 Criticos
1 | Servicios Rapidos 2] 2| 1] 2| 4| 2 5 18| -135| 182.25 X
2 | Mecanica 5| 3| 4| 3| 3| 6 8 32| 05| 025 -
o 3 Reparaciéndemotos | 4| 6| 7| 7| 2| 5 1 32 0.5 0.25 --
H .
§ 4 | Chapisteria 1] 1| 2| 1| 1| 1 2 9| -225| 506.25 X
§ 5 | Pintura 3| 5| 6] 4] 6| 4 4 32| 05| 025 -
~ | 6| Climatizacion 8| 8| 5| 8| 5| 3 3 40 8.5 72.25 --
7 | Electricidad 6| 4| 3| 6| 7| 7 7 40| 85| 7225 -
8 | Tapiceria 7| 7| 8| 5| 8| 8 6 49| 17.5| 306.25 -
XX Ai 252 1140
T 315| |E1 Gerente de la Agencia
E2 Especialista de Calidad
w 0.55394 | |E3 Director Técnico Productivo
E4 Jefe de Grupo Técnico Productivo de Agencia
Hay concordancia E5 Asesor Técnico
E6 Jefe de Brigada
| E7 Operario

Figura 2. Aplicacion del Método del Coeficiente de Kendall. Fuente: elaboracion propia.

El proceso tecnoldgico de chapisteria, accién mediante la que se restablecen los parametros
de disefio de un vehiculo y se sustituyen o reparan las partes o piezas dafiadas estética o
estructuralmente con la finalidad de que recuperen la funcién para las que fueron previstas,
que se realiza en el Area de Reparacion de Carrocerias (M1R1 V00 R02) (Servicios
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Automotores). Es un proceso que por la complejidad del mismo tiene diferentes etapas para
su ejecucion. Es aplicable a cualquier tipo de reparacion por chapisteria, independiente de
la superficie que se necesite restablecer. La caracteristica distintiva de este servicio es el
respeto por la linea de disefio establecidas por los fabricantes, la cual debe ser objeto de
control y medicion en todo el transcurso del proceso. Para una mayor visualizacion y
comprension del proceso de chapisteria en la figura 3 se muestra un diagrama As-Is del
procedimiento.
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Figura 3. Diagrama As-Is del proceso tecnoldgico de chapisteria. Fuente: elaboracion
propia.
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Con el objetivo de elaborar un analisis mas profundo del proceso de chapisteria en el Taller
de Servicios de la Agencia SASA, Varadero, el equipo de trabajo confecciona el siguiente
estudio de organizacion del trabajo:

Estudios de Tiempos de Trabajo
a) Muestreo del trabajo:
1. Determinacion de los objetivos del estudio:

En el taller de chapisteria de la Agencia Servicios Automotores S.A, Varadero laboran 12
trabajadores, de los que se seleccionan cinco: Jorge Rodriguez, Antonio Bermudez, César
Estévez, Pablo Martin y Yunior Leon, los que realizan trabajos de soldadura, con el fin de
calcular el aprovechamiento de la jornada laboral en esa area a partir del muestreo del
trabajo realizado a los puestos seleccionados.

2. Ambientacion:

Se realiza una reunién con los trabajadores del local de chapisteria y se da a conocer que se
iba a realizar un estudio del aprovechamiento de la jornada laboral en los puestos de los
chapistas. Se determina cuéles eran los puntos estratégicos para realizar los recorridos y a
partir de la interaccion con los obreros se lleva a cabo la familiarizacion con el proceso y
con el personal que alli labora.

3. Disefio del muestreo:

Para llevar a cabo esta investigacion se fija un nivel de confianza (NC) de 95% y una
precision (S) de +5% con cuatro dias para el estudio. Se realizan 100 observaciones
iniciales de las cuales 80 son trabajando y el resto (20) no trabajando, en este caso se
trabaja con las trabajando (P).

pi= 80/100=0.8 Ni= 1600((1-0.8) /0.8) =400 observaciones
Cantidad de recorridos:

d=4 k=5 tr=3minutos

Rd=400/(5x4) =20 recorridos Rmax= (480-30) /3=150

Rméax>Rd (150>20) se cumple por lo que se puede continuar con el estudio.
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Tabla 1. Cantidad de observaciones no trabajando detectadas en cuatro dias de
observaciones de los cinco trabajadores durante el muestreo.

Nombre del obrero Dia 1 Dia 2 Dia 3 Dia4d | X
Obrero 1 (Jorge Rodriguez) 3 4 2 2 11
Obrero 2 (Antonio Bermudez) 6 5 4 3 18
Obrero 3 (César Estévez) 2 5 2 3 12
Obrero 4 (Pablo Martin) 4 2 3 1 10
Obrero 5 (Yunior Lebn) 5 6 4 4 19
Total 20 22 15 13 70

Fuente: elaboracion propia.
4. Realizacion de las observaciones:
4.1. Recélculo de Nd (tabla 2):

Tabla 2. Recélculo de Nd.

D [N P Pj Naj Paj paj Nd Nd < Naj

1 100 80 0.8 100 80 0.8 400

2 100 78 0.78 200 158 0.79 425.31

3 100 85 0.85 300 243 0.81 375.3

4 100 87 0.87 400 330 0.825 339.39 | se detiene el
estudio

Fuente: elaboracion propia.
Se detiene el estudio en el cuarto dia, pues Nd < Naj (pf=0.825)

4.2. Grafico acumulativo de control (figura 4):
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Figura 4. Grafico acumulativo de control. Fuente: elaboracion propia.

5. Analisis de los resultados:

LSC=0.825+2x0.038=0.901
LCC=0.825
L1C=0.825-2x0.038=0.749

5.1. Grafico de control diario (figura 5):

7nj= Naj/Total de dias =400/4=100

o=V((pfx(1-pH)+ M) 5=+ ((0.825x (1-0.825) /100) 0.038
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X
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DiAS

Figura 5. Grafico de control diario. Fuente: elaboracién propia.

Como del gréfico de control diario no se sale ningun punto de los limites de control
significa que existe normalidad en esos dias.
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5.2. Célculo de la precision final (Sf):
|4$':1_Pf}
Sf= r——— \ (4(1-0.825 / (400x0.825)) = 0.046 = 4.6 % Sf<S (4.6<5)
+ Najrpg

Como la precision final es menor que la fijada al inicio en el estudio se puede decir que el
estudio es valido.

5.3. Célculo del aprovechamiento de la jornada laboral:

% AJL = pf X100 = 82.5 %

El aprovechamiento de la jornada laboral es de un 82.5% por lo que existe un
desaprovechamiento del 17.5% del tiempo. Los dos puestos de trabajo que presentaron
mayor desaprovechamiento de la jornada laboral fueron los de: Antonio Bermudez y
YUnior Leon.

b) Fotografia Individual:

La técnica se aplica en dos de los puestos de trabajo donde se realiza el muestreo y en los
que existe mayor desaprovechamiento de la jornada laboral en el taller de chapisteria. La
investigacion se realiza con un NC=95% y S=+5%. EIl resumen de los tiempos de trabajo
observados durante los tres dias del estudio se muestra en la tabla 3.

Jornada Laboral: 7:00 a 16:00

Merienda: 9:15 a 9:30 y 15:00 a 15:15

Almuerzo: 12:00 a 13:00

Tabla 3. Resumen de los tiempos.

Obrero N. Tiempo | TPC | TIT | TP |TDN |TS |TIC |TA |TID |TIO
Dias total 0] P (0] C
Obrerol | Dial | 480 36 |16 | 298 |30 20 | - |70 |10 |-
(Antonio "5 480 33 | - |287 |30 18 | - |79 |8 25
Bermudez)
Dia3 | 480 31 |19 |306 |30 15 (20 |50 |9 :
Obrero2 | Dial | 480 39 |15 |290 |30 23 | - |69 |14 |-

Lr1 CD Monografias 2019
(c) 2019, Universidad de Matanzas
1972 1sBN: 978-959-16-4317-9

MATANZAS



(Ydnior Dia2 | 480 41 13

252 | 30 25 - 77 17 25

Ledn) Dia3 | 480 37 |18

279 | 30 30 |20 50 16 -

Fuente: elaboracion propia.

Calculo del nimero de observaciones:
Obrero 1 (Antonio Bermudez)
TTR1=298+36+20+70=424
TTR2=287+33+18+79=417

TTR3=306+31+15+50=402

TTR1+TTRZ+TTR3

X = . = 41433
- — z
&= IlM = 11.2398
y n-1

N = 1600 (;f) = 1.1775 < 3 es vilido

Obrero 2 (YUnior Leon)
TTR1=290+39+23+69=421
TTR2=252+41+25+77=395

TTR3=279+37+30+50=396

TTR1+TTRZ+TTR3

X = = 404
3
I
&= IlM =14.73
W n-1

N = 1600 (;f) = 2.12 < 3 es vilido

Célculo del aprovechamiento de la jornada laboral:

Obrero 1 (Antonio Bermudez):

TTR+TIR

DAL = -100 =92.57%

Célculo de las pérdidas de tiempo:

Obrero 1 (Antonio Bermudez):

PTrmo = % 100 = 2.43%

TIC
PTric =~ 100 = 1.39%

Obrero 2 (YUnior Leon):

TTR+TIR

bpdJL = - 100 =90.42%

Obrero 2 (YUnior Leon):

PTrmp = ? - 100 = 3.19%

TIC
PTrc =~ 100 = 1.39%
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PTripo = % 100 = 1.875%

PTrior = T:'% 100 = 1.74%

Célculo de reservas de productividad:

Obrero 1 (Antonio Bermudez):

TITO
PTrirg = —o- 100 = 3.21%

TIiC
PTp,c =——-100 = 1.840%

PTripo = % 100 = 3.26%

[ T‘J’% 100 = 1.74%

Obrero 2 (Yunior Leon):

TITD
PTriro = —o- 100 = 4.52%

TiC
PTp,c =——-100 = 1.97%

PTripo = % 100 = 2.48% PTripo = % 100 = 4.62%
PTrppc = —o- 100 = 2.29% PTrioc = o+ 100 = 2.46

Para el obrero Antonio Bermudez el aprovechamiento de la jornada laboral no es bueno
(92.57%<95%), si se eliminaran las pérdidas de tiempo ocasionadas por el TITO de 2.43%,
el TIC de 1.39%, el TIDO de 1.875% y el TIOC de 1.47% el plan de servicios
incrementaria respecto al TITO en 3.21%, al TIC en 1.84%, al TIDO en 2.48% y al TIOC
en 2.29%.

Para el obrero Yunior Ledn el aprovechamiento de la jornada laboral no es bueno
(90.42%<95%), si se eliminaran las pérdidas de tiempo ocasionadas por el TITO de 3.19%,
el TIC de 1.39%, el TIDO de 3.26% y el TIOC de 1.47% el plan de servicios incrementaria
respecto al TITO en 4.52%, al TIC en 1.97%, al TIDO en 4.62% y al TIOC en 2.46%.

Medidas propuestas a considerar:

» Se deben tomar medidas disciplinarias con respecto a los obreros que violen la
disciplina establecida o sanciones que afecten su salario.

» Normar la actividad de soldar que desarrollan los chapistas, con el objetivo de
reducir las pérdidas de tiempo, obtener un mayor aprovechamiento de la materia
prima para soldar y de la jornada laboral.

¢) Normacion del trabajo:
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1. Estudio de ambientacion:

En este paso se delimita la actividad a normar: el tiempo de soldadura de las piezas de los
carros que estan en chapisteria, el cual esta expresado en segundos. Ademas, se decide
realizar el trabajo con un NC=95% y S=+5%.

2. Seleccion del obrero:
Se selecciona para realizar el estudio de normacion al trabajador Antonio Bermddez.
3. Determinacion de N:

R
[Z(x—@)® _

n—1

N = 1600 G] =085 &= 0.99

= (42+43+42+42+44+43+45+43+44+43)/10 x=43.1
Como N<25 se realiza el recélculo de Nd para 26 observaciones.
4. Recalculo de Nd:

x=(42+43+42+42+44+43 +45+43+44+43+43+42+441+43+44+
44+ 42+ 42+45+44+ 45+ 42+ 42 +43 + 44+ 43) /26

7= 4319
[Z(z—a)" 712
= [FECT _ 402 Nd = 1600 {E] = 0.89
R n—1 X

Como Nd <26 es valido el estudio.
5. Analisis de la normalidad:

Histograma de frecuencia (figura 6)
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Figura 6. Histograma de frecuencia. Fuente: elaboracion propia.

6. Graficos de control:

Grafico de promedio (figura 7):

LSC=X+A2R=45.07 LCC=X=43.19 LIC=X-A2R=4131

Grafico de promedio

% = =
s B = LSC=45.07
«E E
- E_ \/ \/ _§
o B - - - -3 LIC=41.31
o 3 -1 9 12 15
Submuestras

Figura 7. Grafico de promedio. Fuente: elaboracién propia.
Gréfico de recorrido (figura 8):

LCI=D3R=0 LCC=R=1 LCS=D4R=3.268
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Grafico de recorrido

4 E =
3 E - 31 LCS=3.268
2 E . -
1E 4 * < Lcc=1
0 Ex B : > , = LCI=0
0 3 6 9 12 15

Submuestras

Figura 8. Gréfico de recorrido. Fuente: elaboracion propia.

Tabla 4. Célculo de X y R.

Submuestras X1 X2 X IRI
1 42 43 425 1
2 42 42 42 0
3 44 43 435 1
4 45 43 44 2
5 44 43 435 1
6 43 42 425 1
7 44 43 435 1
8 44 44 44 0
9 42 42 42 0
10 45 44 44,5 1
11 45 42 43.5 3
12 42 43 42,5 1
13 44 43 43.5 1
X=43.19 R=1

Fuente: elaboracion propia.

7. Célculo de la Norma de trabajo / tiempo:

e = (2) ¢ (14 (222) ) (ZETOZETI0) 43,10 sequndos= 0.72 minuts

JL—TDNP TO
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Nt=0.876 minutos/unidades  Nr =JL / Nt=547.9~ 548 unidades por JL.
Nota: Al referir unidades, quiere decir piezas o partes de los autos.
Analisis Ergonomico del Trabajo (Aplicacion del método de RULA)

En este caso el equipo de trabajo decide evaluar la labor que realizan los chapistas en las
vallas. Para el andlisis postural del individuo se utiliza el software Kinovea y se aplica el
método RULA debido a que trabaja con la estructura superior del cuerpo.

Brazo - 89°  Antebrazo - 83° Mufieca - 167° Cuello - 125°  Tronco - 180°
Piernas - El peso esta simétricamente distribuido.

Cuadro 1. Puntuacién del Método RULA:

Grupo A: Grupo B:

Brazo — 3 puntos Cuello — 4 puntos
Antebrazo — 1 puntos Tronco — 1 puntos
Mufieca - 180° - 167° = 13° (2 puntos) Piernas — 1 puntos

La mufieca gira para poner o quitar tornillos,
piezas, etc. (+1 punto).

Puntuacion Global Grupo A — 4 puntos Puntuacién Global Grupo B — 5
puntos

Puntuacion Final del Método — 5 puntos
Interpretacion: Nivel 3: puntos 5-6, investigar, realizar cambios rapidamente.
Fuente: elaboracidn propia.

El equipo de trabajo considera innecesario que se le realice un estudio antropométrico, pero
si se podria sugerir una serie de medidas organizativas para que la postura de trabajo no
Ilegue a ser perjudicial para el obrero, como por ejemplo:

» Establecer una rotacion del puesto de trabajo por parte de los trabajadores para que
no ocurran afectaciones a largo plazo que puedan implicar el dafio o la separacion
del puesto de trabajo de algun obrero.

» Implantar regimenes de trabajo y descanso adecuados de formar tal que el
trabajador al finalizar su jornada laboral no se sienta tan agotado o disminuya su
rendimiento laboral.

Seguridad y Salud del Trabajo
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El Especialista 0 Técnico en Gestion de Recursos Humanos de la Agencia Servicios
Automotores S.A, Varadero, es el responsable de gestionar la Seguridad y Salud del
Trabajo en sus respectivas dependencias, exigiendo a todos los cuadros y trabajadores el
cumplimiento de lo establecido en Manual de Seguridad y Salud (Orden No. 5/2014 del
Ministro de las FAR) y del Manual de Procedimientos de Seguridad y Salud del Trabajo
(Orden No. 84/2015 del Ministro de las FAR), como herramienta fundamental para
garantizar la seguridad y la salud de los trabajadores de la Agencia, para lo cual tendra de
encargarse de supervisar la capacitacion sobre estas normativas (P2A1 V0O R02) (Servicios
Automotores).

a) Evaluacion y control del ruido en el Area de Reparacion de Carrocerias

Al realizar el estudio de control de ruido en el Area de Reparacion de Carrocerias con
ayuda de la aplicacién OpeNoise (aplicacion Androide para detectar ruidos a través de
teléfonos inteligentes) el cual se mide durante 5 minutos arroja un LAeq de 65dB que al ser
evaluado en un puesto de trabajo con un ruido constante y compararlo con la NC 871/2011
se observa que no afecta la salud humana pues segun lo que establece la misma hasta 80 dB
es permisible (65 menor que 80) , por tanto no es necesario proponer medidas de control.

b) Evaluacion de la iluminacion y disefio de un sistema de alumbrado
» Evaluacion de la iluminacion en local de trabajo:

El objeto de estudio para evaluacion de los niveles de iluminacion existentes se realiza en la
empresa SASA Varadero en el &rea de chapisteria, para conocer si puede perturbar o no a la
salud de los obreros. En la tabla 5 se muestran los niveles de iluminacion en Lux obtenidos
al medir con un luxémetro (en este caso se utiliza la aplicacién denominada luxémetro que
como su nombre indica es para medir la iluminancia en cualquier espacio de trabajo), en
diferentes puntos, segun la distribucion realizada (figura 8).

Tabla 5. Medicion de la iluminacion en el local de trabajo: Area de chapisteria:

Puntos E (lux) Puntos E (lux)
D1 49 01 63
D2 53 02 62
D3 54 03 59
D4 48 04 60
D5 51 X1 56
D6 57 X2 52
D7 52 X3 49
D8 50 X4 54

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 8. Distribucién realizada para evaluar la iluminacion en el &rea de chapisteria. Fuente:
elaboracién propia.

Para la determinacién de los niveles de iluminacion existentes en el local que se estudia, se
empleard la siguiente ecuacion, donde se refleja el nivel de iluminacidn existente en el
local:

2T M{N-1)4HM-1) MM

_ 1 _ _ _
ist = —— E + E + E = 641.
Eexist 5 1 Ed+2 1 Ex+2 1 Eo 641.33 lux

Tomando como referencia lo expresado en la norma NC 1SO-8995:2003; Tareas y
actividades en areas interiores con especificacion de la iluminancia, la limitacion del
deslumbramiento y la cualidad de color, recogida en Manual del Alumbrado (Garcia Dihigo
y Exposito Gonzalez, 2015), los niveles minimos de iluminacion recomendados para el
local de trabajo son 500 lux.

Por los valores anteriormente calculados de iluminacion existente y los recomendados por
la norma, se puede afirmar que existe una iluminacion eficiente en el local, dado que E
recom < E exist (500lux < 641.33 lux). Este resultado concuerda con el correcto y eficiente
sistema de iluminacion que presenta el Taller de Servicios, al aprovechar la luz solar (tejas
traslicidas) y presentar un sistema bien ubicado de reflectores LED, en caso de poca
visibilidad por condiciones climéticas.

» Evaluacion de la iluminacion en puesto de trabajo:

Se escoge para la realizacion de esta medicidon el puesto de trabajo de un obrero en el taller
de chapisteria (figura 9). En la tabla 6 se muestran los niveles de iluminacion en Lux
obtenidos al medir con un luxometro digital en diferentes puntos de la mesa de trabajo, sin




personal gestionando, segun la distribucion realizada (figura 10). Al calcular el nivel de
iluminacion existente en el puesto de trabajo:

Figura 9. Puesto de trabajo. Fuente: elaboracion propia.

Tabla 6. Medicion de la iluminacién en el puesto de trabajo:

Fuoamto= = o lvaz=c])
(== =57
== =3
Ens =
= -1 5
Eg L= &

Fuente: elaboracion propia.
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FiguralO. Distribucién. Fuente: elaboracion propia.

E= %[E?Ed +2xEo| E= - (57+53+34+56+2x60) E=56.67 lux

(=N ]

Tomando como referencia lo expresado en la en la norma NC 1SO-8995:2003; Tareas y
actividades en éareas interiores con especificacién de la iluminancia, la limitacién del
deslumbramiento y la cualidad de color, recogida en Manual del Alumbrado (Garcia
Dihigo, 2015) (Garcia Dihigo y Exposito Gonzalez, 2015), los niveles minimos de
iluminacién recomendados para el puesto de trabajo son 500 lux. Al comparar, el nivel de
iluminacién existente es menor que el recomendado (56.67 lux < 500 lux) por lo que existe
una iluminacion deficiente en el puesto de trabajo y es deber de la empresa garantizar los
correctos niveles de iluminacion en el puesto donde se realiza la actividad, siendo necesario
el redisefio del sistema de iluminacién mediante el método punto por punto, cuyo resultado
se muestra a continuacion:

La actividad requiere de 443.33 lux mas de los que se garantizan con el sistema de
iluminacion actual (Erecom - Eexist = 500 - 56.67 = 443.33) como se desarrolla en un
plano horizontal se emplea la formula: E= Icos8/D?, donde "0" se halla: (tan® = 1.9/4.45 =
0.43), luego 6 = 25.85°. La luminaria se ubica en una esquina del piso incidiendo sobre la
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parte inferior del carro a una distancia de 1.9 m y el punto mas lejos a iluminar se encuentra
a una distancia de aproximadamente 4.45m, por lo que se forma un tridngulo rectangulo de
la luminaria al plano de trabajo a alumbrar como se observa en la figura 11.

La distancia de la fuente al punto mas alejado a iluminar se obtiene:

Mediciones aproximadas del carro: Largo: 3,5m; Ancho: 2m; Diagonal: 4.03m (por
Pitagoras).

Con la altura a la que se encuentra el carro, su distancia diagonal y la longitud de la fuente
al punto més alejado se forma un tridngulo rectangulo.

Altura: 1.9m; Diagonal del carro: 4.03m; Distancia de la fuente al punto méas alejado (D):
4.45m (por Pitagoras).

Figura 11. Representacion del método punto por punto en el puesto de trabajo. Fuente:
elaboracion propia.

Icoz#
.D:

La intensidad luminosa se despeja de la formula: E = y se obtiene que:

ED®  443.33x{4.45)°

cosd o coe 25.85

=0954243 cd

Con el valor de la intensidad luminosa (1) y del angulo (6) se ubica un punto y se selecciona
del Libro Manual del Alumbrado (Garcia Dihigo, 2015) (Garcia Dihigo y Expdésito
Gonzélez, 2015), la mas cercana por encima del punto ubicado es una ldampara fluorescente.
Se dan dos propuestas de lampara para elegir la mas conveniente para la empresa (figura
12).
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Figura 12. Lamparas Fluorescentes seleccionadas. Fuente: Libro Manual del Alumbrado (Garcia
Dihigo y Expésito Gonzalez, 2015).

c) Riesgos laborales del proceso de chapisteria

En el ejercicio de su profesion un chapista estd expuesto a sufrir una serie de lesiones
laborales, como por ejemplo quemaduras (que es un tipo de lesion en la piel causada por
diversos factores, como el contacto con llamas, liquidos calientes, superficies calientes y
otras fuentes de altas temperaturas) y exposicion a radiacién de luz no ionizante cuando
realiza soldaduras, cortes debido a la manipulacion de las herramientas o de méaquinas de
corte, golpes, problemas de audicion por el empleo de herramientas de percusion, entre
otras (Gestion de la prevencién. EAC técnico formacion. , 2006).

La soldadura es una de las actividades que comprende la chapisteria, la que sin las
precauciones apropiadas puede ser una practica peligrosa y dafiina para la salud. Sin
embargo, con el uso de la nueva tecnologia y la proteccion apropiada, los riesgos de lesion
0 muerte asociados a la soldadura pueden ser practicamente eliminados ( Cary Howard and
Helzer Scott, 2005) (Cary Howard y Helzer Scott, 2005).

El riesgo de quemaduras o electrocucion es significativo debido a que muchos
procedimientos comunes de soldadura implican un arco eléctrico o flama abiertos. Para
prevenirlas, las personas que realizan estos trabajos deben utilizar ropa de proteccion, como
calzado homologado, guantes de cuero grueso y chaquetas protectoras de mangas largas
para evitar la exposicion a las chispas, el calor y las posibles llamas. Ademas, la exposicion
al brillo del area de la soldadura produce una lesion llamada ojo de arco (queratitis) por
efecto de la luz ultravioleta que inflama la cornea y puede quemar las retinas. Las gafas
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protectoras y los cascos y caretas de soldar con filtros de cristal oscuro se usan para
prevenir esta exposicion, y en afios recientes se han comercializado nuevos modelos de
cascos en los que el filtro de cristal es transparente y permite ver el area de trabajo cuando
no hay radiaciéon UV, pero se auto oscurece en cuanto esta se produce al iniciarse la
soldadura. Para proteger a los espectadores, la ley de seguridad en el trabajo exige que se
utilicen mamparas o cortinas translucidas que rodeen el area de soldadura ( Cary Howard
and Helzer Scott, 2005) (Cary Howard y Helzer Scott, 2005).

A menudo, los soldadores también se exponen a gases peligrosos y a particulas finas
suspendidas en el aire. Los procesos como la soldadura por arco de ndcleo fundente y la
soldadura por arco metélico blindado producen humo que contiene particulas de varios
tipos de oxidos, que en algunos casos pueden producir cuadros médicos como el llamado
fiebre del vapor metélico. El tamafio de las particulas en cuestion influye en la toxicidad de
los vapores, pues las particulas mas pequefias presentan un peligro mayor. Ademas, muchos
procesos producen vapores y varios gases, comunmente dioxido de carbono, ozono y
metales pesados, que pueden ser peligrosos sin la ventilacion y la proteccidn apropiados.
Para este tipo de trabajos, se suele llevar mascarilla para soldadura. Debido al uso de gases
comprimidos y llamas, en muchos procesos de soldadura se plantea un riesgo de explosion
y fuego. Algunas precauciones comunes incluyen la limitacion de la cantidad de oxigeno en
el aire y mantener los materiales combustibles lejos del lugar de trabajo ( Cary Howard and
Helzer Scott, 2005) (Cary Howard y Helzer Scott, 2005).

A pesar de la experiencia de los chapistas de la Agencia SASA, Varadero, muchas veces se
sienten confiados y violan las normas y requisitos de seguridad y salud para el desempefio
de estas labores, lo que hace imperioso que el encargado de Seguridad y Salud del Trabajo
o0 el Jefe de Brigada vele a diario por el cumplimiento de estas medidas en el Taller de
Servicios, accion que no es muy comun en la actualidad. También es preciso que la entidad
invierta cada cierto periodo de tiempo en tecnologia y medios de proteccion apropiados, ya
que los existentes en la empresa se encuentran en malas condiciones o son escasos, lo que
aumenta la posibilidad de ocurrencia de accidentes o lesiones laborales.

Para culminar esta etapa de la investigacion a continuacion se muestra en el cuadro 2, un
resumen de los resultados obtenidos:

Cuadro 2. Resumen de los resultados obtenidos en la investigacion.

Resultados
Areas | Problemas detectados Posibles soluciones
Estudio  de|Desaprovechamiento de la|1. Tomar medidas disciplinarias con respecto a los obreros
Tiempos de |jornada laboral. que violen la disciplina establecida o sanciones que afecten
Trabajo Uso irracional de la materia | su salario.

CD Monografias 2019
(c) 2019, Universidad de Matanzas
1972 1sBN: 978-959-16-4317-9

MATANZAS



zim://A/A/html/G/a/f/a/Gafas_protectoras.html
zim://A/A/html/H/u/m/o/Humo.html
zim://A/A/html/%C3%93/x/i/d/%C3%93xido.html
zim://A/A/html/T/o/x/i/Toxicidad.html
zim://A/A/html/D/i/%C3%B3/x/Di%C3%B3xido_de_carbono.html
zim://A/A/html/O/z/o/n/Ozono.html
zim://A/A/html/M/e/t/a/Metal_pesado.html

prima para soldar. 2. Cumplir con la norma de tiempo (Nt=0.876 min/unid) y
la norma productiva (Nr=548 unid/JL) que se desarroll6
para la actividad de soldar que ejecutan los chapistas, con
el objetivo de reducir las pérdidas de tiempo, obtener un
mayor aprovechamiento de la materia prima para soldar y
de la jornada laboral.

Analisis Postura riesgosa para la salud | Medidas organizativas:

Ergonémico | del trabajador. 1. Establecer una rotacion del puesto de trabajo por parte
de los trabajadores para que no ocurran afectaciones a
largo plazo que puedan implicar el dafio o la separacion
del puesto de trabajo de algin obrero.

2. Implantar regimenes de trabajo y descanso adecuados de
formar tal que el trabajador al finalizar su jornada laboral
no se sienta tan agotado o disminuya su rendimiento

laboral.
Seguridad y | lluminacion deficiente en el | Ubicar una luminaria (Lampara Fluorescente CFL) en una
Salud del | puesto de trabajo. esquina del piso incidiendo sobre la parte inferior del carro
Trabajo a una distancia de 1.9 m.

Violacion de las normas vy |1. El encargado de Seguridad y Salud del Trabajo o el Jefe
requisitos de seguridad y|de Brigada debe wvelar a diario por el correcto
salud del trabajo en la|cumplimiento de las medidas de seguridad y salud del
actividad de soldar. trabajo en el Taller de Servicios.

Malas condiciones o escases | 2. Renovar la tecnologia y los medios de proteccion.

de los medios de proteccion
apropiados para las labores
de chapisteria.

Fuente: elaboracion propia.

Se procede a evaluar de las siete propuestas, la relacionada con la luminaria, ya que para su
implementacidn es necesario la seleccion de la luminaria de menor costo para la empresa.

» Ubicar luminaria en una esquina del piso incidiendo sobre la parte inferior del carro
a una distancia de 1.9 m:

Se cuenta con una oferta de dos tipos de ldmparas, de las que se conoce la informacion de
la tabla 7:

1-Lampara fluorescente con una potencia de 14W
2-Lampara fluorescente con una potencia de 15W

Tabla 7. Informacion de las lamparas:
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Lampara Costo inicial Vida util(afios) Gasto energeético
1 $25 3 0.014kW/h
2 $50 3.5 0.015kW/h

Fuente: Elaboracion propia.

La lampara 1 gasta 0.014kW/h lo que equivale a 0.112kW al dia (0.014x8) y 3.36kW al
mes (0.112x30) con un costo mensual de $0.3024 (3.36x0.09). Segun su vida atil va a tener
un costo para la empresa de $10.8864 (0.3024x12x3).

La ldmpara 2 gasta 0.015kw/h, lo que corresponde a un gasto diario de 0.12kW (0.015x8) y
mensual de 3.6kW (0.12x30) con un costo de $0.324 (3.6x0.09). Segun su vida util va a
tener un costo para la empresa de $13.608 (0.324x12x3.5).

La lampara 1 va a tener un gasto total de $35.8864 / La lampara 2 va a tener un gasto total
de $63.608.

Para comparar las dos ldamparas se busca un periodo de vida Gtil comun, en este caso 21
afios, lo que equivale a un gasto de la ldmpara 1 de $251.2048 y la ldmpara 2 de
$381.648,por lo que se debe escoger la lampara 1que tiene menor costo, el cual puede ser
asumido por la empresa.

Como en el Taller hay seis puestos de trabajo que son afectados por la falta de iluminacién
la empresa debe comprar seis ldmparas fluorescentes con una potencia de 14W, las que van
a generar un costo inicial de $ 150 y un gasto energeético de $ 65.3184 durante toda su vida
atil, lo que equivale a un gasto total de $ 215.3184.

Conclusiones

Se realiz6 un estudio de organizacion del trabajo al proceso de chapisteria que comprende
las areas de Estudio de Tiempos de Trabajo, Analisis Ergondmico del local y puestos de
trabajos, y Seguridad y Salud del Trabajo.

Se detectaron que los problemas que afectan al cumplimiento del plan de servicios del
Taller en el proceso de chapisteria son: desaprovechamiento de la jornada laboral, uso
irracional de la materia prima para soldar, postura riesgosa para la salud del trabajador,
iluminacién deficiente en el puesto de trabajo, violacién de las normas y requisitos de
seguridad y salud del trabajo en la actividad de soldar y malas condiciones o escases de 10s
medios de proteccion apropiados para las labores de chapisteria.

Se plantearon y analizaron las posibles soluciones a estos problemas, donde se propuso la
aplicacion de medidas disciplinarias, cumplir con la norma de tiempo y la norma productiva
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que se desarroll6 para la actividad de soldar, establecer una rotacion del puesto de trabajo
por parte de los trabajadores y regimenes de trabajo y descanso, ubicar luminarias en los
puestos de trabajo que lo requieran, velar a diario por el correcto cumplimiento de las
medidas de seguridad y salud del trabajo en el Taller de Servicios e invertir cada cierto
periodo de tiempo en tecnologia y medios de proteccion apropiados.
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