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RESUMEN

El objetivo de la investigacion consistié en crear un procedimiento de diagnéstico de la organizacion
de los puestos de trabajos, donde se consideran elementos relevantes que se generan en el ambiente
laboral que permiten garantizar la calidad de vida laboral de los trabajadores. Para esto se determind
la incidencia de una investigacion en base a las unidades de docencia, investigacion y vinculacién de
la carrera de Agroindustrias de la Escuela Superior Politécnica Agropecuaria de Manabi ESPAM MFL.
Mediante una entrevista los trabajadores de dichas unidades se evaluaron la organizacion de trabajo.
El cuestionario de valoracion general en base al régimen de trabajo brindé informacién de la
estructura de la jornada laboral. Se observaron falencias que se priorizaron mediante el método
Kendall el cual permitié representar en un diagrama causa efectos. Este diagrama contribuye a la
elaboraciébn de un programa de mejoras con acciones correctivas que garantice la vida de los
trabajadores(as), la salud y seguridad laboral.

Palabras clave: Procedimiento, Diagndstico, Organizacion del trabajo, Ambiente laboral, Calidad de
vida laboral.

ABSTRACT

The objective of the research was design a procedure the diagnosis of the organization of jobs,
considered relevant elements generated in the workplace which allow reforms through the guarantee
of quality of working life of employees; incidence for this research was determined based on the units
of teaching, research and linking career of Agribusiness ESPAM MFL; for this by an interview
employed workers it this units, allowed to evaluate the organization of work and by applying a
questionnaire general valuation based on the scheme of work, allowed to obtain information the
structure of the workday. Within results weaknesses such prioritized by Kendall method which allows
us to represent in a diagram cause effects, contributing both to the development of a diagram
improvement allowing corrective action to ensure the lives of workers (as), health and safety.

Key words: Procedures, Diagnosis, Organization of work, Work environment, Quality of work life.
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I. INTRODUCCION
El trabajo es una competencia legal y una libertad creadora en que el individuo emplea esfuerzos,
obligacién, transformacion, creacion de valor y utilidad, aportando desarrollo a una sociedad. En este
sentido toda persona tendra derecho a desarrollar sus labores en un ambiente adecuado y propicio,
que garantice su salud, integridad, seguridad, higiene y bienestar. La organizacion del trabajo en las
instituciones publicas ecuatorianas se ajusta a las variables de desconcentracidon y descentralizacion
procurando que las personas trabajen con ordenamiento y uso racional de los recursos [1; 2].
Dentro de las actividades laborales, se debe considerar al hombre como un elemento esencial del
sistema empresarial, ya que esto permite evitar consecuencias como estrés, insatisfaccion o baja
productividad de la empresa o instituciéon [3].
El Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social refiere que toda actividad laboral debe tener la
prevencién, disminuciéon o eliminacién de riesgos y mejoramiento; el estudio del trabajo se basa en
técnicas especificas de estudio de métodos y medicién del trabajo [4; 5; 6].
Para esto se deben considerar dos métodos: el primer método es el de registro o examen critico, y el
segundo es el estudio de tiempos que sirve para medir los lapsos de ejecucion y ritmos de trabajo [7;
8].
Es necesario tener en cuenta que dentro de esta normativa se deben de recurrir a elementos que se
rijan al régimen de trabajo y descanso, es decir, a las politicas de la empresa. Segun el Instituto
Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo uno de los factores de riesgos mas frecuentes es la
realizacién de operaciones rutinarias y repetitivas durante periodos muy largos de tiempo y los pocos
periodos de descanso durante el horario de trabajo [9; 10].
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 organizaciéon laboral se obtiene: la
satisfaccion, el reconocimiento de los resultados alcanzados, las relaciones con el grupo, el salario
percibido, un ambiente psicolégico y fisico de trabajo de calidad [11; 12] .
Para la aplicacion de un plan de mejoras en los casos donde se presente falencias en cuanto al mal
manejo organizativo, se toma en consideracion la naturaleza de la empresa o institucion. El programa
debe basarse en una filosofia de gestion que destaque el papel de las personas como eje de las
organizaciones en la ejecucidon de procesos y sus resultado [13; 14].
La estructura de un sistema organizativo esta conformado no solo por los factores humanos, sino
también por factores: organizativos (de estructuracion), informativos (de comunicacion) y los
territoriales (de espacio) [15].
Por todo lo mencionado anteriormente, se visitaron previamente las unidades de docencia,
investigacion y vinculaciéon de la carrera de agroindustrias. Donde se observd que la estructura de la
jornada laboral tiene ciertas debilidades en cuanto a la divisidon de tareas y la determinacion cientifica
de tiempos de trabajo y descanso. Aunque la Ley Organica de Servicio Publico y Codigo de Trabajo
establecen que “la jornada maxima de trabajo sera de ocho horas diarias...” no estipula las
modalidades de cumplimiento de la jornada y la planificacion de los regimenes de descanso.
Elementos importantes que en este caso no aseguran la calidad de vida laboral. En las unidades a
estudiar no se ha implementado un procedimiento para diagnosticar los indicadores referentes a la
organizacion del trabajo. Carecen de un programa de mejoras con medidas preventivas y correctivas
para garantizar la calidad de vida laboral de los trabajadores(as) en las diferentes modalidades
laborales técnicas o productivas [16].

I. METODOS
La investigacion se desarrollé en las unidades de docencia, investigaciéon y vinculacion de la carrera
de Agroindustrias de la Escuela Superior Politécnica Agropecuaria de Manabi Manuel Félix Lépez,
provincia Manabi — Ecuador. El estudio consideré los métodos: inductivo, deductivo, holistico y
analitico; para: observar, registrar, clasificar, descomponer y analizar los elementos de la
organizacion del trabajo como estudio de métodos y estudio del régimen de trabajo y descanso. Las
técnicas utilizadas fueron: la entrevista y la observacién. La entrevista a los trabajadores del area
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objeto de estudio para la caracterizacion de los talleres agroindustrias. La observacion para verificar
la informacién en aspectos de tiempo, caracter y distribucion del horario de la jornada laboral.
En la figura 1 se muestra el procedimiento para diagnosticar la organizacion.

o ETAPA 1.- FAMILIARIZACION CON EL PROCESO (AREA) e
Creacion del equipo de trabajo ]
Caracterizacion del proceso (drea) I

-y ETAPA 2.- EVALUACION DE LA ORGANIZACION DEL TRABAJO |

Valoracion general de la organizacion del trabajo ]

Y

- "

“_—"" ""-._‘
f/’Existen problemas™—_ w0

con laorganizacidan s
del trabajo

-

| Tiempo A
Caracter Realizar un estudio S| ,/""I‘E‘I factor afectado E“S\_%
_ ' del (RTD) % el regimen de
bajo v descans

— e

o,

-
~ LEl faclor afactado &5 el Sl | Realizar un estudio de

Método de Trabasjo? los métodos de trabajo

Identificar en el proceso
analizado los métodos de
trabajo analizados

ETAPA 3.- PROCESAMIENTO DE LA INFORMACION

v

| Friorizar las falencias detectada=z mediante el método Kendall |

v

| Reconocer los factores que afectan la Organizacion del Trabajo |

v

| lgentibcar las causas que afectan a cada elemento de la Crganizacion del Trabajo |

ETAPA 4.- PROPUESTA DEL PROGRAMA DE MEJORAS —

v

|Iu:|entifiu:ar las medidas para eliminar o atenuar las no conformidades |

v

| Definir las acciones que dan cumplimiento a cada medida |

Figural. Procedimiento para diagnosticar la organizacion.
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El procedimiento que se establecidé contiene las siguientes cuatro fases.

La Etapa 1 identifica mediante diagramas las actividades y tiempos en que se ejecutan las
operaciones, el detalle de los trabajadores que intervienen en la produccién, horarios, equipos,
materiales, y maquinarias que se utilizan.

En la segunda etapa se consideraron dos elementos importantes como: el estudio del RTD (Régimen
de Trabajo y Descanso) y estudio de métodos, que describen los puestos de trabajo y sus
caracteristicas. Caracteristicas como: cantidad de trabajo, contenido del trabajo, movimientos,
técnicas para ejecutar actividades, tiempos necesarios, tiempos requeridos y tiempos establecidos.
Para lo cual se aplicé la técnica del cuestionario en coherencia con las normas internacionales de
salud y seguridad laboral como de la legislacion ecuatoriana.

La tercera etapa utilizé6 un software informatico para generar graficos estadisticos que permitieron el
andlisis cuantitativo de los resultados obtenidos de los cuestionarios. Se extrajeron las falencias para
priorizarlas mediante el método Kendall y en lo posterior llevarlas a un diagrama causa-efecto
mediante un programa.

En la etapa 4 se obtuvieron los datos de los principales problemas que afectan la organizaciéon del
trabajo se elabor6 una propuesta de acciones preventivas y correctivas con la finalidad de eliminar o
atenuar los factores incidentes, y la socializacién con los técnicos

II. RESULTADOS

En la primera etapa se formalizé con el director de la Carrera de Agroindustrias para el levantamiento
de la informaciéon, dando esto como resultado la familiarizacién y caracterizaciéon de los procesos en
cada area a estudiar considerandose los elementos como: medios, objetos y fuerzas de trabajo.
Obteniendo los siguientes resultados que se observan en las tablas 1y 2:

Tabla 1.Medios, objetos y fuerzas de trabajo de los Talleres Agroindustriales.
Taller de Procesos Carnicos

Medios de trabajo

-Rebanadora -Marmita
Torrey -Empacadora al vacio
-Grapadora

-Sierra de corte | -Depésito

Torrey de cuchillos
-Embutidora -Cuatter
-Mezcladora

Medios de trabajo

Enfriador contraflujo

Molino de martillo

Mezcladora horizontal de cintas
Caldero

Limpiador rotativo

Ciclon

Taller de Frutas y Vegetales
Medios de trabajo

Licuadora industrial
Mesas de trabajo
Cocina industrial

-Balanza digital 1-40000 y 0.01 - 5000
-Picadora de carne | -Balanza digital Ton
desinfeccién

Tolva de alimentacién en

forma cénica

Rotativa nimero 2

Acondicionador

Ventilador centrifugo

Objetos de  Fuerzas de trabajo
trabajo
Proceso de | -un Analista

elaboracion de:
-chorizo
cervecero

-pollo ahumado
-costilla
ahumada
-longaniza de
cerdo

Taller de Harinas y Balanceados

Objetos de
trabajo

Proceso de
elaboracioén de:
-condimento
con
ablandador
natural
Objetos de
trabajo
Proceso de
elaboracién
de:
-chifle de

platano verde
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Tabla 2. Medios, objetos y fuerzas de trabajo del taller de Procesos Lacteos.

Medios de trabajo Objetos de trabajo Fuerzas de trabajo
Tanque de almacenamiento de leche Mantecadora Soft Proceso de elaboracion un técnico
Tanque incubador de yogurt Méaquina para| de: un asistente
Envasador/Dosificador manual de yogurt elaborar queso fresco técnico
Marmita para dulce de leche mantequilla yogurt un  auxiliar de
Descremadora Prensa mecanica helado servicios
Camara de frio Camara de | dulce de leche
Chiller congelacion

De manera continua el procedimiento presenta la primera decisién que indica: ¢Existen problemas con

la organizacion del trabajo?; la respuesta a esta interrogante considera dos opciones:

SI: indica la existencia de factores que inciden negativamente en la organizaciéon del trabajo, por lo

tanto el procedimiento continda con la segunda decision.
NO: el procedimiento finaliza.

Para ello se elabora y aplica la ficha propuesta en la tabla 2 y los resultados obtenidos se muestran en

la figura 1:
Tabla 2. Ficha para diagnosticar la organizaciéon del trabajo.
TALLER: FECHA:
TRABAJADOR U OPERARIO: RESPONSABLES:
ORGANIZACION DEL TRABAJO Siempre Casi Algunas | Rara

siempre veces vez

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

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

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

El caracter del descanso es adecuado y oportuno.

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

Existe una planificacion adecuada para la ejecucion de
los procesos.

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

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

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

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

130 Ingenieria Industrial/ISSN 1815-5936/Vol. XXXV/No. 2/mayo-agosto /2015/p. 126-137

Nunca



M. P. ORMAZA-MURILLO, M. FELIX-LOPEZ, G. L. REAL-PEREZ, C. PARRA-FERIE

RESULTADO GENERAL DE LA ORGANIZACION DE TRABAJO
120%
= 100% N | — — — — — —_—
= 20%
= —
= 60%
= 40%
2 20%
0%
1 2 3 a s 6 7 g =] 10
= MNunca 0% 0% 10% 026 0% 0% 0% 0% 02 0%
® Rara vez 10% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 20% 10%
M Algunas veces 10% 10%% 0% 10%% 10246 10%% %% 0% 10% %%
m Casi siempre 10% 20% 30% 30% 30% 10% 30% 40% 50% 10%
m Siempre 70% 70% 60% 60% €0% 80% 70% 60% 20% 80%

Figural. Resultados del cuestionario general de la organizaciéon del trabajo.

La segunda decisidon sefala: ¢El factor afectado es el régimen de trabajo y descanso?; la respuesta a
esta interrogante se extrae de los resultados obtenidos de la encuesta, y considera dos opciones:

SI: significa que los resultados de la encuesta no fueron favorables, por tanto existe un problema en
RTD (Régimen de Trabajo y Descanso) lo cual indica que se debe realizar un estudio de este elemento
a los trabajadores en tres aspectos (tiempo, caracter y distribucién) para lo cual se debe aplicar el
siguiente cuestionario a los trabajadores:

NO: significa que los resultados de la encuesta fueron aceptables y no existen problemas en el RTD.
Se elabora y aplica la ficha que se muestra en la tabla 3 y los resultados pueden observarse en las
figuras 2, 3y 4.

Estudio del régimen de trabajo y descanso S CA RN
Tiempo

¢Los tiempos de descanso le permiten recuperar sus niveles 6ptimos de rendimiento?

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

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

Caracter

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

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

¢El descanso se desarrolla en un ambiente satisfactorio?

¢La empresa cuenta con espacios idéneos para el descanso?

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

Distribuciéon

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

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

El INSHT establece al igual que la LOSEP y Cdédigo de Trabajo que la duracién maxima de la jornada de trabajo
es de 40 horas semanales, ¢(Se cumple esta disposicion?

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

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

¢Existe rotacién en los puestos de trabajo?
Tabla 3. Ficha para el estudio del régimen de trabajo y descanso (RTD).
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Leyenda:

S: Siempre

C: Casi Siempre
A: Algunas Veces
R: Rara Vez

N: Nunca

1 P 3
ENunca 0% 0% 0%
MW Rara vez 0% 0% 0%
mAigunasveces 10% 0% 0%
B Casisiempre 20% 30% 60%
= Siempre 7O% TO% 40%

Resuitados dei estudio dei Régimen de Trabajo y Descanso
= — ——— _ _
= ——— ——— ——— ———
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Grafico 4. Factor Distribucion.
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El otro elemento que estudia en el procedimiento de diagnéstico de la organizacidon del trabajo,
establece la siguiente decision: ¢El factor afectado son los métodos de trabajo?

SI: significa que se va a identificar en los procesos analizados los métodos de trabajo utilizados.

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

informacioén).

Para responder a esta interrogante el equipo de trabajo se apoyo6 en el formato que se muestra en las
tablas 4 y 5, de cuya aplicacion en los Talleres Agroindustriales se recogen los resultados en la figura

5.

Tabla 4. Formato para la representacion de los diagramas de bimanuales.

Diagrama Bimanual

Diagrama n°: Método:
Objeto: Operario:
Realizado por: Fecha:
Aprobado por: Fecha:

Mano izquierda
e |V | | VY b4 A et

Mano derecha

Tabla 5. Formato para la representacion de los diagramas hombre - maquina.

Diagrama hombre - maquina

Diagrama n©: Proceso:
Operarios: Maquinas:
Tiempo Operario Maquina
(minutos)

20

40

60

80

100

120

140

160

180

200
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TN
|

Figura 5. Resumen del diagrama bimanual del taller de harinas y balanceados; Frutas y Vegetales;
Procesos Carnicos y Procesos Lacteos.

En la tercera etapa, una vez detectadas las falencias se aplic6 el método Kendall para priorizar
aquellas a las que se debe prestar mayor atencién y como apoyo al analisis causa-efecto.

Tabla 6. Método Kendall para el andlisis de las falencias detectadas en cuanto a organizacion del
trabajo en los talleres de Agroindustria de la ESPAM MFL.

N©° | Caracteristicas El1 | E2 E3 | E4 E5 E6 | E7  zaij A A2 ¥ (aij)2
| |E1|F2|E3[E4 |ES [E6[E7 |Zay [A |

1 | Operaciones rutinarias. ‘ 6 | 7 ‘ 7 ‘ 5 ‘ 6 ‘ 7 | 6 ‘ 44 ‘ -1.5 ‘ 2.25 ‘ 231

2 Visitas no programadas de Unidades| 8 9 10 | 11 | 11 | 10 | 10 | 69 23.5 552.25 587
Educativas o Comunidades.

3 Realizacion de actividades que no estan| 1 1 2 3 1 2 4 14 -31.5 | 992.25 32
acorde a su contrato de trabajo.
‘ 4 | Falta adecuar los espacios de descanso. ‘ 10 | 8 ‘ 8 ‘ 8 ‘ 9 ‘ 12 | 12 ‘ 67 ‘ 21.5 ‘ 462.25 517
5 Planificacién de procesos alterada por factores| 11 | 12 | 12 | 12 | 12 | 11 | 9 79 33.5 1122.25 | 778
exdgenos.
6 Falta aumentar la capacidad tecnolégica de | 2 5 1 4 2 1 3 18 -27.5 | 756.25 59
los talleres
‘ 7 | Actividades continuas. ‘ 3 | 2 ‘ 5 ‘ 7 ‘ 7 ‘ 3 | 5 ‘ 32 ‘ -13.5 ‘ 182.25 | 161
8 No se provee de todos los equipos de| 4 4 4 2 3 5 2 24 -21.5 | 462.25 65
proteccion.
9 No cuentan con equipos de salud para| 5 3 3 1 4 6 1 23 -22.5 | 506.25 61

molestias de mayor grado.

10 | Ambiente de descanso afectado en ocasiones| 9 10 | 9 10 | 8 4 8 58 12.5 156.25 490
por ruidos y vibraciones.

‘11|Fatigaoestrés. ‘7 |6 ‘6 ‘6 ‘5 ‘8 |7 ‘45 ‘-0.5 ‘0.25 ‘231
‘ 12| No rotacién en los puestos de trabajo. ‘ 12 | 11 ‘ 11 ‘ 9 ‘ 10 ‘ 9 | 11 ‘ 73 ‘ 27.5 ‘ 756.25 ‘ 688

Total ‘ | ‘ 546 ‘ ‘ 5951.00‘ 0
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Coeficiente de concordancia de Kendall obtenido segun la ecuacion 1:

123 A2

TRk — k)

W =085

[1]

En la cuarta etapa, una vez identificadas los factores que inciden negativamente en la organizacion del
trabajo, se elabord un programa de mejoras con medidas preventivas y correctivas con la finalidad de
evitar que estas falencias o molestias lleguen a afectar en un mayor grado la calidad de vida laboral de
los trabajadores(as) de los talleres agroindustriales de la carrera de Agroindustrias de la Escuela
Superior Politécnica Agropecuaria de Manabi Manuel Félix Lopez, tal como se muestra en la tabla 7.
Tabla 7. -Programa de mejoras propuesto.

Programa de mejoras para la organizacion del trabajo en los talleres de la carrera de Agroindustrias de la ESPAM

MFL
Riesgo
(problema)

Actividades
continuas

No se cuentan con
equipos de salud
para molestias
mayor grado

No se provee de

todos los
utensilios de
proteccion

Fatiga o estrés
Actividades no
acordes al
contrato de
trabajo.

Falta capacidad

tecnoldgica de los
talleres

Operaciones
rutinarias

135

Sub-causas

Procesos que
no se pueden
interrumpir

Aumento de

la demanda

Compromisos
institucionales
inesperados

Departamento
médico
general y no
por area

Falta de un
Departamento
de Seguridad
Industrial

Tareas
repetitivas

Cantidad
limitada
operarios

de

Procesos
Unicos

Medida (preventiva - correctiva)

Planificar cronogramas para cumplir con
estos procesos en determinados dias de la
semana. (c)

Efectuar contratos temporales de
trabajadores para poder variar el ritmo de
trabajo. (p)

Emitir oficios con anticipacién de al menos
tres dias al Coordinador General de los
Talleres sobre los compromisos que
institucionales que requiera de la produccion;
para que los Coordinadores Directos de cada
Taller planifiquen la adquisiciéon de insumos y
mantenimiento de equipos y maquinarias.

P

Adquisicion de nuevos equipos
Consultorio Médico General. (c)

en el

Instaurar un Departamento Médico por
areas. (c)

Incorporar botiquines o implementos de
salud bésica en cada Taller. (c)

Instaurar un Departamento General de
Seguridad Industrial. (c)

Proveer a los servidores(as) y

trabajadores(as) de los

proteccién. (p)

implementos de

Distribuir  mejor las actividades de
produccién. (p)
Establecer como politica de area el descanso

de diez minutos cada dos horas. (c)

Contratar méas personal sobre todo para el
mantenimiento de las maquinarias. (p)

Adquisicion de nuevos equipos e
implementos para que los procesos se
desarrollen con mayor eficacia y calidad. (p)

Realizar investigacion de nuevos
procedimientos de produccién que se adapte
a la naturaleza de los talleres y el caracter de
funcionamiento de las maquinarias, y en este
sentido variar las actividades.

Responsable

Coordinares
Encargados de cada
Taller

Departamento  de
Talento Humano
Direccion de
Carrera
Departamento  de

Compras Publicas

Coordinador
General de los
Talleres (solicitud)
Direccion de
Carrera

Coordinares
Encargados de cada
Taller

Coordinador

General de los
Talleres
Departamento  de
Talento Humano
Coordinador
General de los

Talleres (solicitud)

Coordinares
Encargados de cada
Taller
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Tiempo de
cumplimiento
Semanalmente
Cada vez que se
presente la necesidad
Semanalmente

3 meses
9 meses

1 mes

9 meses

Cada 3 meses

Una vez al mes

1 semana

Dentro de 1 mes

6 meses

1 mes



PROCEDIMIENTO PARA EL DIAGNOSTICO DE LA ORGANIZACION DEL TRABAJO EN LA
CARRERA AGROINDUSTRIAS

IV. DISCUSION

Con la aplicaciéon del cuestionario general para diagnosticar la organizacion del trabajo se detectaron
ciertas falencias, que aunque su porcentaje de incidencia es minimo, es indispensable realizar una
investigacion mas profunda.

Entre estas debilidades se resaltan: operaciones rutinarias, visitas con tiempo no programado de
unidades educativas o comunidades, realizacién de actividades que no estan acorde a su contrato de
trabajo, espacios de descanso no adecuados. Junto a interrupciones técnicas y organizativas
provocadas por factores exégenos, insuficiente capacidad tecnoldgica de los talleres.

Del estudio del Régimen de Trabajo y Descanso en sus tres aspectos (tiempo, caracter y distribucién)
se detectaron las siguientes falencias: realizacién de actividades continuas, carencia de equipos de
proteccion. No cuentan con equipos de salud para incidentes de mayor grado, ambiente de descanso
afectado en ocasiones por ruidos y vibraciones, fatiga o estrés, no rotacion de puestos de trabajo.

Los Talleres Agroindustriales de la ESPAM MFL cuentan con un Manual de Optimizacién de Procesos
Productivos y Administrativos actualizado en el 2012. Esto le permitié hacer una reingenieria en las
operaciones y detectar aquellas que no agregaban valor a la produccién. Se considera que todas las
actividades de transporte, espera y almacenamiento estan debidamente establecidas y con los tiempos
necesarios para asegurar distincion en la calidad de los productos que aqui se elaboran.

V. CONCLUSIONES

1) El procedimiento para determinar los factores que inciden en la organizaciéon del trabajo, consta de
cuatro etapas esenciales la familiarizaciéon con el proceso o area, la evaluacién de la organizaciéon
del trabajo, el procesamiento de la informacién y la propuesta de un programa de mejoras. Las
cuales formaron una herramienta factible para identificar falencias dentro del entorno laboral de
cualquier empresa o institucion

2) Para el procedimiento propuesto se consideraron como elementos de estudio: el régimen de
trabajo y descanso, y los métodos de trabajo. Se obtuvieron resultados que afectaban
negativamente a la planificacion de tiempos de trabajo, formas de ejecucidon de procesos y la
seguridad y salud laboral.

3) El programa de mejoras contiene acciones preventivas y correctivas necesarias para atenuar o
eliminar los factores negativos que afectan la organizacion del trabajo, y en ese sentido garantizar
la calidad de vida de los servidores(as) y trabajadores (as) del area objeto de estudio.
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