Desarrollo sustentable, Negocios, Emprendimiento y Educacion
| R I L‘ o ISSN: 2695-6098

Afio 7 N° 70 - Agosto 2025

AT =

Anilisis del puesto de trabajo de torcedor de tabaco en la UEB

Jennifer Medina Ricardo
Universidad de Holguin
ORCID: 0009-0003-2774-7243
yanetzi83@nauta.cu
Liliana Carballosa Zayas
Universidad de Holguin
ORCID: 0009-0001-0801-9721
lilianacarballosa08@gmail.com
Mario Miguel Estrada Mancebo
Universidad de Holguin
ORCID: 0000-0002-7517-7818

mario.estrada@uho.edu.cu

RESUMEN

Esta investigacion tiene como objetivo realizar un estudio de la organizacién del trabajo en la Fabrica
de Tabaco Jestus Felit Leyva No.1, perteneciente a la Empresa Acopio, Beneficio y Torcido de Tabaco
(TABACUBA). Para la realizacién de esta investigacién se aplicé el Método General de Solucién de
Problemas en el puesto de torcedor de tabaco, donde se definié como problema profesional el
incumplimiento del plan de produccién en el mes de noviembre de 2023. Se determinaron que las
principales causas que inciden en el problema son: deficiente disefio antropométrico en el puesto de
trabajo de torcedor de tabaco, falta de personal en el proceso, bajo aprovechamiento de la jornada
laboral, deficiente normacién del trabajo, exposicién a una zona microclimatica critica por calor,
deficiente sistema de iluminacién, exposicion a altos niveles de presién sonora, deficiente calidad de la
materia prima. Luego se proyectaron las soluciones potenciales. Entre las técnicas utilizadas se
encuentran: método de Kendall, graficos de barra y de pastel, diagrama Ishikawa, diagrama OTIDA,
listas de chequeo, votacién ponderada y diagrama de Gantt.

Palabras claves: organizacion del trabajo, normacién del trabajo, disefio antropométrico.

Job analysis of a tobacco roller at the UEB
ABSTRACT
This research aims to carry out a study of the organization of work in the Jests Felit Leyva No.1 Tobacco
Factory, belonging to the Acopio, Beneficio y Torcido de Tobacco Company (TABACUBA). To carry out
this investigation, the General Problem Solving Method was applied in the tobacco rolling position,

where non-compliance with the production plan in the month of November 2023 was defined as a
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professional problem. It was determined that the main causes that affecting the problem are: poor
anthropometric design in the tobacco rolling workplace, lack of personnel in the process, poor use of
the working day, poor work regulations, exposure to a critical microclimatic zone due to heat, poor
safety system. lighting, exposure to high sound pressure levels, poor quality of raw materials. Potential
solutions were then projected. Among the techniques used are: Kendall method, bar and pie charts,
Ishikawa diagram, OTIDA diagram, checklists, weighted voting and Gantt chart.

Keywords: work organization, work regulations, anthropometric design.

INTRODUCCION

El objetivo general de este proyecto es realizar un estudio de la organizacién del trabajo en la UEB Jestis

Feliti Leyva No.1 (Cisneros, 2011), perteneciente a la Empresa Acopio, Beneficio y Torcido de Tabaco

(TABACUBA), en Holguin. Para cumplir el objetivo general se definieron los siguientes objetivos

especificos:

1. Aplicar diferentes técnicas de estudio de tiempos para el andlisis del aprovechamiento de la jornada
laboral y el célculo de las normas de trabajo, logrando eficiencia y eficacia dentro del ambiente
laboral, el mejoramiento continuo y el incremento sostenido de la productividad del trabajo.

2. Realizar un estudio de la Seguridad y Salud en el Trabajo (SST), ya que se ha visto afectada la salud
de algunos trabajadores debido a deficiencias existentes en &rea de produccién, condiciones de
trabajo y medios de produccion.

3. Aplicar parcialmente el Método General de Solucion de Problemas (MGSP), con el objetivo de
buscar las mejores soluciones para el problema planteado (Pérez Campaiia, 2000).

Para la realizacion del informe se utilizaron métodos tedricos, como el analisis y fundamentacion légica

del problema a investigar, la interpretacién y el procesamiento de la informacién obtenida a partir de la

revision de documentacion especializada y los elementos que la relacionan; y métodos empiricos como
observacién directa, trabajo en grupo, revisién documental, entrevistas, ademas el Método de Kendall,

Votacion Ponderada y Diagrama Ishikawa entre otros. También se emplearon las técnicas de estudio de

tiempos de trabajo: Fotografia y Cronometraje, mediante la utilizacién del programa Medtrab y a través

de listas de chequeo se evaluaron las condiciones microclimaticas, iluminarias y sonoras.

METODOLOGIA
El Método utilizado para la presente investigaciéon una vez que se decidié realizar un desarrollo
cualitativo mediante estudios de caso se utlizaron las 6 etapas del método general de Solucién de

Problemas (MGSP).
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Paso 1- Identificacién y seleccién del problema: Se debe establecer con claridad la condicién deseada.
Hay que saber cudl es el problema fundamental, para ello debe hacerse un listado de problemas
utilizando los métodos de generacion de ideas, luego se reduce al revisar, combinar, eliminar y clasificar
todos los problemas. Aqui es posible utilizar técnicas para el consenso. Después de haber seleccionado
el problema se procede a plantear la condicién deseada luego de solucionar el problema.

Paso 2- Analisis del problema: El grupo identifica las causas principales del mismo. Luego confirma que
el problema existe y representa los datos.

Paso 3- Soluciones potenciales: El objetivo es generar la mayor cantidad de vias de solucién como sea
posible. Se debe revisar el problema, la condicién deseada y las causas claves que lo determinan.

Paso 4- Seleccién y planificacion de la solucién: Este paso tiene como objetivo que el grupo decida cual
solucién constituye la 6ptima.

Paso 5- Aplicacién de la solucion: Lograr el compromiso necesario, actualizacion del plan y ejecutar los
planos de contingencia.

Paso 6- Evaluaciéon de la solucién: Recopilar y comparar si hay nuevos problemas creados por las

soluciones.

RESULTADOS
Problema Principal: Incumplimiento del plan de produccién de tabacos en un 47,09% en la UEB Jests
Felia Leyva No.1 de Holguin en el mes de noviembre del 2023.
Estado deseado: Cumplir al 100% el plan de produccién de tabacos a partir del mes de diciembre del
2023 en la UEB Jesus Felitt Leyva No.1 de Holguin
Causas del problema principal
Mediante la observacién directa, revision de documentos y entrevistas a los trabajadores, se
determinaron las causas de este problema, y luego de aplicar el método de expertos de concordancia de
Kendall resultaron las causas potenciales siguientes:

. Deficiente disefio antropométrico de mesas y sillas

. Falta de personal en el proceso

. Bajo aprovechamiento de la jornada laboral

. Deficiente normacién del trabajo

. Deficiente sistema de iluminacion

1
2
3
4
5. Exposicién a una zona microclimética critica por calor
6
7. Exposicion a altos niveles de presién sonora

8

. Deficiente calidad de la materia prima
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DISCUSION
En el drea productiva esta presente el deterioro de las mesas y sillas ya que estas presentan mas de 20
afios de uso. Los puestos de trabajos no se corresponden con las dimensiones ergonémicas de los
trabajadores, lo que los lleva a adquirir posturas de los brazos y manos incorrectas e incémodas.
Adaptandose los trabajadores al puesto, debiendo ser los puestos al hombre de acuerdo a sus
dimensiones antropométricas. En ocasiones diferentes trabajadores se han quejado de presentar dolores
de espalda debido a que los medios de trabajo no presentan una altura adecuada producto a un
deficiente disefio antropomeétrico, la silla posee una altura minima de 45 cm y la mesa una altura de
60cm.
La incorrecta postura que asumen los trabajadores afecta en el sistema musculo- esquelético,
especificamente en la columna vertebral. Se han presentado certificados médicos relacionados con la
Sacrolumbalgia, Cervicobraquialgia y Tendinitis en reiteradas ocasiones por varios trabajadores, siendo
las mujeres la gran mayoria al ser la fuerza de trabajo mas representativa. Estas al abanicar las hojas de
tabaco realizan esfuerzos repetitivos con la mufeca en extensién-flexiéon o en desviaciéon cubital.
La principal razén por la que cuentan con poco personal es debido a la situacién econémica por la que
estd pasando el pais, muchos han decidido irse a trabajar en el sector particular, o buscar oportunidades
de trabajo en otro pais. Ante esta situacion la empresa posee un convenio con las FAR en donde muchos
jovenes se encuentran pasando el servicio militar de forma laborable en la UEB,realizando un curso de
capacitacion,donde posteriormente reciben salario y estimulos como todos los trabajadores,ademas este
tipo de capacitacion se realiza también con civiles que deseen incorporarse a la hermosa labor del
tabaquero,actualmente se encuentran 18 personas en este curso de capacitacién,ademads de esto se esta
trabajando en circulos de interés para que los nifios desde pequefios posean la cultura y el conocimiento
de los tabacos y quizés en un futuro lejano decidan ejercerlo como profesion.
Mediante las técnicas de medicion del tiempo fotografia y cronometraje (Anexol) se determiné que el
aprovechamiento de la jornada laboral es de un 82,78%, que comparado con un 85% se evidencia que
hay un bajo aprovechamiento de la jornada laboral. Ademas, existen pérdidas por concepto de (TTNR,
TIDO,TIC) que representa un 17,22%, que de eliminarse estas con la aplicacion de medidas técnicas
organizativas aumentaria la productividad del trabajo en un 24,31%. La norma de rendimiento actual
(Nra) es de 100 u/]JL, sin embargo, el nuevo estudio arrojé que se pueden realizar 167 u/JL, cuestion
ademas que incide en el cumplimiento de la norma actual.
Mediante las listas de chequeo (Anexo 2) se comprobé que:
e La exposicién a una zona microclimatica por calor afecta a los trabajadores debido a la falta dew
una correcta circulacion del aire, ya sea natural o artificial, provocando fatiga, estrés, gasto de

energia.
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¢ Elnivel de iluminacién es escaso en el puesto de trabajo de torcedor, con muy poca luz natural y/o
artificial trayendo consigo fatiga ocular, desgaste ocular, mareo y cefalea.

¢ Elnivel de ruido ambiental dificulta la comunicacién aunque no sobrepasa los niveles sonoros pude
generar molestia, dolor de cabeza, etc.

La deficiente calidad de la materia prima se debe a que los suelos de las zonas de plantacién no han sido

utilizados solamente para tabacos, se han sembrado otras plantas y vegetales, causando que lo suelos

pierdan los minerales y las caracteristicas necesarias que le aportan al tabaco el sabor y el aroma.

En la empresa se trata de mantener la humedad requerida y darle acondicionamiento a las hojas, que

sean planchadas y prensadas, si no presentan la calidad requerida no pueden ser utilizadas y son

devueltas a logistica, los cuales se encargan de reponerles la materia prima con una de mejor calidad.

Propuesta de soluciones potenciales

Se aplic6é una votacién ponderada para determinar las soluciones potenciales dentro de las soluciones

propuestas

1. Aplicar un nuevo disefio antropométrico (Anexo 3)

Mesa:

Dimensiones relevantes del disefio: alto, largo y ancho.

Dimensién antropométrica:

Altura = altura poplitea (P5) + altura del codo sentado (P5) =35.8+18.8=54.6cm

El largo y ancho de la mesa presentan las mediciones requeridas, las cuales son: largo=1.32cm y

ancho=1.68cm

Poblacién: Trabajadores del area de preparacion de materia prima.

Principio para la aplicacién de la informaciéon antropométrica: individuo extremo.

Silla:

Dimensiones relevantes del disefio: alto, profundidad, ancho.

Dimension antropomeétrica:

Altura min. = altura poplitea (P5) = 35.8cm

Ancho = ancho de cadera (P95) =42.7cm

La altura méxima y la profundidad presentan las mediciones requeridas, que son: altura max.= 95cm y

profundidad= 40cm.

Poblacion: Trabajadores del area de materia prima.

Principio para la aplicacion de la informacioén antropométrica: individuo extremo.

2. Contratar personal adicional para cubrir la demanda laboral a través de programas de capacitacion
y entrenamiento

3. Implementar sistemas de seguimiento y control de la productividad.

Esta obra esté bajo una licencia internacional Creative Commons Atribucién-NoComercial 4.0 25



Desarrollo sustentable, Negocios, Emprendimiento y Educacion
| R I L‘ o ISSN: 2695-6098

Afio 7 N° 70 - Agosto 2025

AT =

Revisar y actualizar las normas de trabajo para garantizar que sean claras y adecuadas.
Mejorar el sistema de ventilacion instalado
Realizar un nuevo disefio del sistema de iluminaciéon

Utilizar equipos de proteccién auditiva como tapones

® N o 0 &

Establecer estdndares de calidad para la materia prima y realizar controles de calidad antes de su
utilizacién
Estas soluciones potenciales se recogieron en un plan de accién teniendo en cuenta responsable, fecha

de ejecucion, fecha de control, recursos y observaciones.

CONCLUSIONES

Con la realizacién de este proyecto en la UEB Jests Felit Leyva No 1 de Holguin se pueden arribar a las
siguientes conclusiones:

-Se detect6 como problema principal con la aplicacion del Método General de Solucién de Problemas
un incumplimiento del plan de produccién en la UEB Jestus Feliti Leyva No 1 de Holguin en el proceso
de confeccion de tabacos en el mes de noviembre en un 47,09% a través del método de Kendall.

- Con la aplicacion del MGSP se detectaron las causas fundamentales que generaron el problema
principal en la empresa.

-Se empled el uso de encuestas para generar las causas y el diagrama causa - efecto.

- Se aplic6 las técnicas de la fotografia individual y el cronometraje, déonde la combinacién de estas
permitié6 obtener una vision detallada y precisa de la produccién de tabaco, lo que facilité la
identificacién de posibles mejoras en los procesos.

-El uso de la fotografia permitié documentar visualmente cada etapa del proceso de produccion, lo que
result6 util para analizar el flujo de trabajo.

-El cronometraje ayudé a medir con precision el tiempo que tomaba realizar cada tarea en la produccién
de tabaco.

-Se aplicaron listas de chequeo para comprobar las dificultades ocasionadas por la iluminacién, altos
niveles de presién sonora y la zona microclimatica por calor.

-Se analizaron las posibles soluciones a través del método de votacién ponderada.

-A través de un diagrama de Gantt se planificé la aplicacién de las principales soluciones
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ANEXOS

Anexo 1 Técnicas de medicion del tiempo

Fotografia

abla Resumen del Modelo de la Fotografia:

Conceptolbial  [Dia2 [0ia3  |promedio

351 340
10 8

15 20
0 0
30 30
51 66
0 0

9 16

480 480

oo R

340
9.33
18

0

30
60.33

11.67

10.67

480
100

Entrada de los datos recolectados:
Tiempo Clasificacion

[pies +]f [vof ]

Datos referidos a la norma anterior
" Es la primera vez que calcule la Norma

@ Ci: |-IgE % Na-|1oo u/JL
f“Cufl w/JL

Validacion Tamano de muestra
W= ST || L s '[—f-)z
Vpf= Vpr Nd=2 *
100.00 > 84.00 T0/u = 3.40 min/u
Aprovechamiento de la Jornada Laboral
= TEATR 105~ 82.78 %

Se compara partiendo de la premisa que AJL =85 %; por tanto, hay bajo aprovechamiento de la

jornada laboral.
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El tiempo operative por unidad es de: 3.400 min/unidad.

—% Pérdidas de tiempo por TTNR y TINR:
TINR (TITC  [TIDO [TIOC [TIC TINE+TTNR
| | | | Bopap=—————*100=17.22 %
000% 243% 000% 222% JL
—% Incremento de la productividad del trabajo por la eliminacion de las pérdidas de tiempo:——
TINR |TITO |TIDO |TIOC |TIC TTNE + TINE
| I I | Brorgs = ———————*100 = 24.31 %
000% [3.43% (000% 3.14% ke
—HNorma de tiempo Norma de rendimiento—————
> IV JL
a =214 = Y]
Ir JL - "7‘ I o I
—Comprobaciones:
Toc  [wee  [rsc  [mrToe | mc
T * -
25 2208 oo LIW=-"*Tt=450.00 JE-TINE=450.00

Mo existen errores de cdleulo. % . ﬂ ﬁ

El nuevo estudio arrojoé que se pueden realizar 167 u/JL

Cronometraje

El Tiempo de la JL que se estudia es el TO Presione el boton "Error” en caso que desee
—Entrada de los datos recol los: hallarlo, presione "Siguiente” para continuar.
I . ﬁ.gregar ¥ En minutos " En segundos

e Otras [~ Directo a los Resultados
Saciales 52 LB LT —Calculo del Tamaiio Total de la Muestra———
! 25 ~ R = Xmdx— Xmin = 008
2 2.45 18 245 1]
3 2.44 19 2.51 _ Z AL
— =1 —
4 2.4 20 |zs &= B 2.48
] 243 21 2438 Rg
6 2.51 22 2.49 N =169*_—_ = 018
ri 245 23 252
El total de las observaciones a realizar es de :

8 251 24 251

26
9 2.49 25 25
10 259 26 v Caleular

TO/u=2,49min/u
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—Tamaiio de la Cronoserie:

Valores de R por Subgrupo: Valores de f por Subgrupo:
Cantidad de Subgrupos:|13 Ri< e = " — ~
Tamafio de los Subgrupos: |2 RZ= 0.05 ®barra2 = |2.46
[@ Tamafio de Crnnnseriel 2= 0.03 Xbarra3 = 12.50
= 0.02 Xbarrad4 = |2.50
Tabla de la Cronoserie:
E 0.02 MbarraS5= |2.50
1 . 245 ~
RE& = 0.05 Xbarrab = |2.48
2 2.44 2.49
RT = 0.06 Mbarra7 = |2.46
3 2.45 2.51
= 0.01 Mbarra8= |2.50
4 249 251
R2= 0.01 »barra®= |2.50
5 249 251
R10 = 0.01 v  |XbarralD = |2.50 W
& 25 245
7 2 AT 243 —Resultados del procezamiento de la cronoserie:
SR = Y X
8 2.50 2.51 = / - ;'
E==_=0.02 F==_=2.49
@ 2.5 2.49 # »n
10 2.51 2.5 W
=1 Anteriar l Siguiente IF,

—Analisiz del Recorrido

3= ID.EH]

L& 327
ft— B - 0.0233
LIC=D,R= 0.0000
LSC =D, R= 0.0763

Ho Existe Dispersion

—Analisis de la Media

= |[L88
fC= ¥= 2.4917
LIC=X- A, R= 2.4478
LSC=X+4,R= 2.5355
Hay Regularidad Estadistica

—Panel informativao

Los valores fuera de los limites no son significativos, se eliminan y se recalcula
El TO por unidad es 2.492 min/u con intervalo de confianza de #0.044 min/u
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Anexo 2 Listas de Chequeo

Lista de Comprobacién Ergonémica

# Ambiente de Trabajo Si No

Iluminacién

01 | ;Dispone de luz en su puesto de trabajo?

a) | ¢Dispone de luz natural en su puesto de trabajo?

02 | ;Laluz disponible en su puesto de trabajo le resulta suficiente para torcer, sin

dificultad, los tabacos?

Alguna luminaria o ventana, u otros elementos brillantes del entorno, le
provocan reflejos molestos o deslumbramientos en alguno de los elementos

del puesto de trabajo siguientes:

a) | Tabla de apoyo

b) | Mesa

c) Hojas de tabaco

d) | Cualquier otro elemento del puesto

03 | ;Le molesta para la visiéon alguna luminaria, ventana u otro objeto brillante

situado frente a usted?

# Ruido Si No

04 | ;Elnivel de ruido ambiental existente le dificulta la comunicacién con sus otros
comparfieros o la atencién en su trabajo?

En caso afirmativo sefiale cudles son las fuentes generadoras de ruido.

o]
~

El uso de la guillotina

=

Otros equipos o instalaciones fuera del area o puesto de trabajo

c) | Las conversaciones de otras personas

d) | Otras fuentes de ruido (teléfonos, ventiladores, etc.)

# Calor Si No

05 | ¢Durante muchos dias del afio le resulta desagradable la temperatura existente

en su puesto de trabajo (malestar, sudoracién, escalofrios o temblores)?

Anexo 3 Nuevo disefio antropométrico de mesas y sillas

Mesa
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