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Resumen: El proceso de Permiso de Trabajo (PT) es un sistema ampliamente utilizado en la
industria de alto riesgo para lograr altos niveles de seguridad. Se inserta en varias actividades
dentro de las empresas, pero es en los didlogos e interacciones entre Mantenedores y Operadores
en el campo que su propdsito es evidente. Este articulo tiene como objetivo poner de relieve la
relacion entre las TST y la seguridad y responder a la demanda sobre la eficiencia de este
proceso en una unidad termoeléctrica. Para ello, se utiliza un estudio de caso que se apoya en
el Anélisis Ergondmico del Trabajo (AET) como herramienta principal para la recopilacion y
analisis de datos. El PT se identifica como un documento que, ademés de ayudar a prevenir
riesgos, crea un espacio de reflexion antes de la actividad, contribuyendo asi a la seguridad e
integridad de las instalaciones. Ademas, el estudio pone de manifiesto tres principales
deficiencias relacionadas con este proceso en la unidad: i) alto volumen de documentacion y
solicitudes en campo; ii) falta de comunicacion ante la ausencia de informacidn pertinente; iii)
Bajo margen de maniobra ante un entorno complejo. Finalmente, se analizan estas cuestiones a
partir de la literatura planteada, aportando subsidios para su discusion con la empresa y el grupo
de estudio, favoreciendo asi una mejora de este proceso y su funcion con la seguridad.
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1. Introduccion

Este articulo aborda la contribucion de los Permisos de Trabajo (PT) para aumentar la
seguridad en una Central Termoeléctrica (UTE), utilizando conceptos de ergonomia de la
actividad. La atencion se centra en las actividades de los operadores y mantenedores,
destacando su influencia en la seguridad general de la unidad. Cabe mencionar que este trabajo
se realiza en el marco de un proyecto de investigacion en curso, el cual tiene como objetivo
desarrollar una metodologia para la integracion de los Factores Humanos y Organizacionales

en la Seguridad Industrial (FHOSI).



A lo largo del tiempo, el concepto de seguridad en el trabajo se ha entrelazado
intrinsecamente con la historia del trabajo humano. Con base en el concepto amplio de salud,
la seguridad en el trabajo representa un enfoque y una estrategia multidisciplinaria dirigida a
eliminar o reducir el riesgo de accidentes durante la ejecucion de actividades profesionales

(Figueiras; Scienza, 2021).

En vista de esto, segun Assuncdo y Lima (2003), la ergonomia de la actividad tiene
como objetivo la modificacion de las condiciones de trabajo, con el objetivo de aumentar la
confiabilidad y seguridad de los sistemas, ademas de prevenir dafios relacionados con el trabajo.
De esta manera, se basa en el conocimiento sobre el ser humano en actividad, pensando

simultdneamente en sus dimensiones fisiologicas, cognitivas y sociales (Falzon, 2018).

Esta perspectiva multifuncional plantea varias cuestiones relevantes relacionadas con el
bienestar de los trabajadores y el desempefio de las actividades. Entre ellos, algunos estudios
sefialan la relacion entre la fatiga y la pérdida temporal de eficiencia (Falzon; Sauvagnac, 2007);
el papel crucial del aspecto cognitivo para la comprension de la situacion y la toma de decisiones
(Hoc, 2007; Antipoff; Soares, 2021) y la importancia de la comunicacién para una buena

coordinacién e intercambio de informacion (Karsenty; Lacoste, 2007).

Ademas, en lo que respecta a los aspectos de seguridad, las normas, reglas y
procedimientos desempefian un papel fundamental en la orientacion de las acciones en este
campo. En general, estas directrices incorporan experiencias pasadas, conocimientos cientificos
y legislacion vigente, con el objetivo de prevenir ocurrencias no deseadas en el futuro (Rocha;
Vilela, 2021). En este contexto, se destaca el proceso de Permisos de Trabajo (PT), que es un
sistema ampliamente utilizado en la industria de alto riesgo para lograr altos niveles de
seguridad, con énfasis en los aislamientos, que son una precaucion de seguridad que tiene como
objetivo restringir el acceso y la exposicion de las personas a riesgos y peligros potenciales en

un lugar especifico.

El Health and Safety Executive (HSE) (2005), el organismo regulador nacional de Gran

Bretafia para la salud y la seguridad en el lugar de trabajo, define un permiso de trabajo como:

"Un sistema de permisos de trabajo es un proceso formal y registrado que se utiliza
para controlar el trabajo que se identifica como potencialmente peligroso. También es
un medio de comunicacion entre la direccion del sitio/instalacion, los supervisores y
operadores de la planta, y aquellos que realizan trabajos peligrosos" (HSE, 2005, p.
7).



En este articulo se presenta un estudio de caso realizado en una UTE cuya metodologia
de recoleccion de evidencias es el Analisis Ergonomico del Trabajo (AET), con el objetivo de
resaltar la relacion entre las TST y la seguridad, buscando responder a la demanda sobre la
ineficiencia de este proceso en la unidad operativa y su impacto en el mantenimiento de la

integridad de las instalaciones.
1.1. Caracteristicas del proceso de Permiso de Trabajo

Para que se logren los objetivos del Permiso de Trabajo, existen algunos desafios en su
operatividad. Andrade (2016) sefala que algunas de ellas son: "permitiendo la adaptacion del
PT planificado a la realidad del contexto en el campo, y facilitando el mismo conocimiento del
trabajo, sus riesgos y la situacion actual del PT". (Andrade, 2016, p. 32). Ademas, Iliffe et al.
(1999) detallan tres funciones distintas de las que deberia ser responsable el sistema de PT.

"En primer lugar, ayudan a identificar los peligros potenciales, junto con las
precauciones concomitantes que deben tomarse; En segundo lugar, ayudan a
coordinar la aplicacion de las precauciones, la ejecucion efectiva de la tarea de
mantenimiento y la eventual eliminacion de las precauciones. En tercer lugar,
proporcionan un registro escrito de lo que se hizo, por quién, cuando y como". (Iliffe
et al; 1999, pag. 70).

Otro desafio discutido por Ramiro y Aisa (1998) es la apropiacion efectiva de los
intérpretes del PT. El autor presenta que es comun que los trabajadores solo lean la descripcion
del trabajo a realizar, ya que la mayoria de las tareas son rutinarias y el contenido de los
permisos es similar. Ademas, los sistemas actuales asumen que los emisores de documentos
son competentes para identificar riesgos, sin embargo, esto no siempre es valido debido a la alta
complejidad del lugar de trabajo moderno (Iliffe et al.,1999)

También debido a la complejidad de los sistemas, otro punto es que los PT no deben ser
inmutables. Esta cuestion es sefialada por Iliffe ez al. (1999), quienes afirman que los PT deben

ser faciles de modificar para satisfacer las circunstancias y necesidades de los trabajadores, y

también deben ser especificos para una planta determinada.

En su estudio, Souza (2013) sefiala a la actividad de PT como la que mas tiempo
consume durante el turno de trabajo de los técnicos de operacion. En este sentido, Ramiro y
Aisa (1998) afirman que es recomendable que el emisor del PT acompafie al trabajador a
explicar los principales riesgos de la actividad, asi como al finalizar verificar lo ejecutado,
recogiendo el documento firmado. Teniendo en cuenta estas cuestiones, la importancia de
contar con tiempo suficiente para la verificaciones, el HSE (2005), destaca el numero de PT
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que un solo emisor puede gestionar como limitador. Asi, la simultaneidad de actividades criticas

puede tener consecuencias negativas para el proceso cognitivo necesario para llevar a cabo las

actividades (ICSI, 2021).

Finalmente, Andrade (2016) concluye afirmando que no es en su rigor que el PT
garantiza la seguridad de las actividades, sino en los didlogos e interacciones entre los actores

que discuten los factores de seguridad ubicados en un servicio.

1.2. PTs en el contexto de la industria del Petroleo, Gas y Energia

En la Industria del Petroleo y Gas, los Permisos de Trabajo constituyen una parte
significativa de las actividades, siendo un proceso inscrito dentro del segmento mas amplio de
mantenimiento, que incluye la planificacion de la obra, la liberacion con la participacion de
diferentes actores, el apoyo a la ejecucion y el descargo de la obra (Andrade, 2016). En este
sentido, los accidentes registrados en este campo en las ultimas décadas han puesto de

manifiesto ineficiencias en este sistema para apoyar la seguridad (Atherton; Gil, 2008).

Uno de los mas destacados fue la explosion e incendio ocurrido en la plataforma de
petroleo y gas costa afuera Piper Alpha, cuyos analisis muestran fallas en el sistema PT, un
analisis de riesgos deficiente y una capacitacion inadecuada en procedimientos de seguridad
(Jahangiri et al.; 2016). Después del accidente, se elaboraron varias lecciones a aprender.
Appleton (2001) presenta, como uno de ellos, que el sistema PT debe incluir un método seguro
de bloqueo de valvulas para evitar aperturas inadvertidas, lo que requiere una evaluacion

sistematica de todos los peligros potenciales y efectos interactivos.

Ademas del accidente mencionado, hubo otros en los que PT aparece en los anélisis,
como BP Grangemouth (Reino Unido, 1987), Shell Port Eduoard Herriot Depot (Francia,
1987), Phillips Chemical Company (EE.UU., 1989) y Motiva Enterprises LLC (EE.UU., 2001)
(Atherton; Gil, 2008). Algunos de los principales puntos destacados por el analisis de estos
eventos destacan los fallos en la comunicacioén entre los equipos, la necesidad de una mayor
atencion a los cambios que puedan producirse en el lugar de trabajo durante la ejecucion de la
actividad, la falta de informacion sobre la descripcion del puesto y la evaluacion de riesgos con

controles presenciales insuficientes.

1.3. El Método de Investigacion



Este estudio sigue los pasos del Estudio de Caso propuesto por Yin (2015), buscando
investigar un fendémeno contemporaneo en su contexto del mundo real. Para lograr estos
objetivos, se llevaron a cabo las siguientes etapas: planificacion, disefio, preparacion,

recopilacion de evidencia, analisis de evidencia y presentacion de informes.

En la etapa de planificacion se definidé que, para lograr el objetivo del estudio, se
realizaria un estudio de caso exploratorio y descriptivo, el cual busca llenar el vacio de estudios
previos sobre la industria de produccion de energia y presentar situaciones interpersonales y sus
fenomenos clave. En este contexto, cabe mencionar que la seleccion de esta unidad piloto en
enestion—se basOd en la propia empresa de petroleo y gas, la cual defini6 qué unidades
participarian en el proyecto FHOSI. Ademas, el desarrollo del proceso de PT surge como una
demanda para mejorar el desempeiio de seguridad de la unidad, y la participacion de los
trabajadores se realizd de manera voluntaria, siguiendo los procedimientos de confidencialidad

de los trabajadores.

Enla etapa de proyecto, se realizé un relevamiento de la literatura para profundizar en
el tema y las preguntas de estudio. Se utilizd6 como objeto de investigacion una unidad
termoeléctrica brasilena. En la eleccion influy6 el hecho de que se trata de una unidad antigua
que, con el fin de garantizar la fiabilidad de los equipos y las instalaciones, tiene un alto nimero

de mantenimiento en su vida diaria que implica el proceso de PT.

En la etapa de preparacion se elaboro el protocolo de investigacion. Se defini6 que las
evidencias recolectadas a través de un Analisis Ergonomico del Trabajo (AET), método que
utiliza observaciones abiertas y verbalizaciones con los trabajadores para construir un
diagnostico de la situacion. Este método resulté adecuado porque contribuy6 a la comprension

del trabajo y a las 16gicas de uso del documento.

En la etapa de recoleccion de evidencias, se realizaron observaciones directas de
situaciones tipicas de trabajo y entrevistas abiertas con los trabajadores (GUERIN et al., 2001).
Los datos recopilados fueron impulsados por la demanda, y el proceso de SAT sigui6 tres pasos
centrales: (1) la exploracion del funcionamiento de la organizacion, (2) la comprension del
proceso de permisos de trabajo; (3) observaciones sistematicas de la actividad, seguidas de

entrevistas abiertas; y la formulacion de analisis y notas.



Los estudios de funcionamiento de la organizacion se realizaron a partir de reuniones
remotas quincenales con los diversos sectores de la empresa entre marzo y noviembre de 2021,
ademas de una visita de tres dias a la unidad (12/01/2021 a 12/03/2021) para conocer las
instalaciones y reconocer los sectores y actividades clave de los trabajadores. El analisis de la
actividad, a su vez, considero 8 visitas a la termoeléctrica, en un total de 21 dias en campo. En
estas visitas se observaron 7 situaciones laborales con permisos de trabajo. En este articulo se
seleccionaron dos casos, uno con un operador de produccion que liber6 PTs y otro de monitoreo
del servicio de mantenimiento, siendo estas actividades impactadas directamente por el proceso
de PT. Estas observaciones sistematicas se estructuran en crdnicas de las actividades que
permiten la observacion de las variables observadas (Guérin et al., 2001), y se complemento
con entrevistas abiertas para ampliar la comprension de los desafios y problemas que enfrentan
los trabajadores en sus tareas, utilizando el enfoque conocido como autoconfrontacion (Mollo;

Falzén, 2004).

El analisis de las evidencias se presenta en el capitulo de discusion, en el que se utiliza
la técnica de las proposiciones tedricas (Yin; 2015), profundizando en los andlisis y
diagnosticos, confrontando lo observado con las discusiones mantenidas con los equipos y la

literatura sobre el tema de los permisos de trabajo.

Finalmente, la etapa de reporte se presenta en la siguiente seccion de este articulo y

constituye el resultado de la investigacion.

2. Desarrollo y Resultados

2.1. El funcionamiento de la organizacion

Los principales insumos de la UTE son el gas natural y el agua, y el funcionamiento de
la planta en ciclo abierto se produce con turbinas de gas que funcionan de forma aislada, es
decir, los gases se vierten a la atmosfera tras pasar por la turbina y no se reutilizan, por lo que
se reduce la eficiencia térmica. La cantidad de energia demandada para la unidad es reportada
diariamente por el Centro Integrado de Operaciones, con prioridad en los partidos organizados
por la unidad. Es importante destacar que no se solicita que las turbinas estén en generacion

continua, y lo que ofrece la UTE es su disponibilidad para generacion bajo demanda.



Otro punto relevante para la operacion de la unidad es el entendimiento de que, si bien
cuenta con una fuerte fuerza laboral propia, el mantenimiento de la planta es tercerizado. En el
Grafico 1 se presentan brevemente los equipos de trabajo mas relacionados con el proceso de

PT.

Tabla 1: Equipos de UTE

expertos en diversas areas,
cada uno con su propio
inspector de campo y un
equipo de ejecutantes. El

responsable de  cada
especialidad realiza
analisis de riesgos en
colaboracion con
Planificacion.

supervisor, un operario de cuadro
y tres operarios de campo, y por
la noche, el niimero se reduce a
cuatro. Sus principales
actividades son los procesos de
puesta en marcha de las unidades
generadoras y la liberacion de
PTs en campo. Ademas, realizan
rondas para comprobar el
funcionamiento de la unidad.

Mantenimiento Operacid Planificacion
n
El equipo de Observancia | Estdi compuesto por cinco | Se encarga de preparar las Ordenes de
es subcontratado e incluye | operarios  por  turno, un [ Mantenimiento (OM), ademas de

organizar el cronograma semanal de
actividades. El técnico de seguridad
ocupacional y un operador preparan
documentos como PT, Analisis de
Riesgos (RA) y LIBRA (Un Sistema
de Liberacion, Aislamiento, Bloqueo,
Raqueta 'y Advertencia). Estos
documentos son recogidos por la
persona a cargo y distribuidos a los
ejecutores de mantenimiento.

Fuente: Los Autores, 2023

2.2. El proceso de los PT en la unidad

Para comprender los pasos y los equipos involucrados en el proceso de PT, en la Figura
1 se presenta un esquema simplificado de sus pasos, junto con los principales equipos

involucrados en cada uno de ellos.

F

Figura 1: Modelo simplificado del proceso de PT

Nota de

mantenimiento

* Rondas Operagdo
* Manutengdo

cierre del PT

:;‘ Planificacion [—j

GPI Ejecucion
J L J
* Equipe de * PT,ARe LIBRA * Operacio * Operagdo
Planejamento * Operador * Manutengio * Manutengdo

Plan de

* Programagdo * Técnico de Seguranga
* Encarregado

Manutengdo

mantenimiento

Fuente: Pereira, 2022

El proceso puede iniciarse de dos maneras: la apertura de una nota de mantenimiento
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(NM) por parte de un mantenedor u operador en el campo; o a través del plan de mantenimiento
de la unidad. El equipo de planificacion elabora las Ordenes de Mantenimiento (OM) sefialando
lo que se va a ejecutar, qué procedimientos de seguridad son necesarios, qué esta previsto por
la norma de esa actividad, qué se contempla en el contrato de mantenimiento, las herramientas
el tamano del equipo y el tiempo requerido para realizar el servicio. El planificador de cada

especialidad también se encarga de preparar el horario semanal de servicios.

Con el OM y el cronograma semanal, el Grupo de Planificacion Integrada (GPI) se
encarga de preparar la documentacion de los PTs, ARs y LIBRAs. También hay un cronograma
de dias/horarios en los que los oficiales de mantenimiento de cada especialidad deben asistir al
GPI para la preparacion de los RA, y los PT se preparan un dia antes de que se realice el servicio.
Con este fin, el software se utiliza para solicitar, preparar, emitir, cerrar, cancelar y auditar PT.
Otro punto relevante es que el nimero AR ingresa al PT, por lo que si hay una revision en el
analisis de riesgos con un cambio en la numeracion, se necesita cancelar el PT referente y emitir
otro. No existe un procedimiento para revisar el PT después de que se haya emitido, y cualquier

ajuste requiere la cancelacion del documento y la emision de uno nuevo.

Una vez lista la documentacion, el dia del servicio, es responsabilidad de un inspector
de campo (tercero) recoger los PT del dia en la sala de control y repartirlos entre las
especialidades de mantenimiento para su ejecucion. La limpieza y el cierre deben realizarse en

el campo cerca del sitio de servicio, y deben estar firmados y supervisados por un operador.
2.3 Observaciones sistematicas

De acuerdo con la metodologia del SAT, se eligieron dos situaciones para la observacion
sistematica: una relacionada con el mantenimiento y otra con la operacion, con el objetivo de
proporcionar una comprension de la actividad real de estos profesionales y de como se

incorporan las TST a sus rutinas.
2.3.1. Actividad del equipo de Instrumentacion: Inspeccion de valvulas de gas

La observacion del equipo de instrumentacion ocurrid durante la actividad de
mantenimiento correctivo en una de las turbinas, refiriéndose a un disparo por una falla en la
valvula de gas. Esta inspeccion y reparacion de la valvula estaba fuera de horario, pero se
solicit6 que se incluyera en este dia. Una observacion hecha por el responsable es que, ademas

de este PT, ese dia habia programada otra actividad de mantenimiento preventivo en otro
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generador, pero no se llevara a cabo ya que el generador de esta unidad, en el que se realizaria
el servicio, estd fuera por mantenimiento "se suponia que iba a estar liberado, pero no lo esta,

por lo que se acumula". (Oficial de Instrumentacion).

El grafico 1 representa la cronica de la actividad monitoreada y luego hay una
descripcion de los puntos principales de este monitoreo. La cronica se organiza con los
observables: Lugar y Accion. Hay varias interacciones con el inspector de mantenimiento y la
persona encargada de la toma de decisiones, ademas de los desplazamientos constantes, incluida

la necesidad de usar un vehiculo en ocasiones.

Grafico 1: Croénica de la actividad de instrumentacion

UGo3 4 - -

uUG14 + — — —

PCMOT + —

Fuente: Pereira, 2022

Al recibir el PT, el técnico, junto con el responsable y el supervisor (¢l mismo)
interactiian para comprender la historia de ese servicio propuesto. Esto no ocurre, en general,
en el mantenimiento preventivo, en el que los equipos suelen saber ya lo que tienen que hacer.
Este PT correctivo proviene de un antiguo OM, con el siguiente registro: "Durante el
funcionamiento, la unidad emiti6 una alarma a tierra en el cargador de baterias, provocando un
fallo en el suministro de la valvula de gas, después del disparo". Al obtener esta informacion,
el responsable de instrumentacion comenta "debieron solucionarlo en la urgencia, pero era

recurrente y se aprovecharon del texto de ese antiguo OM".

Cuando llega cerca de la zona de la unidad generadora donde se realizara la actividad,
el técnico llama al operador por radio para que abra el PT y mientras espera, llena los
documentos y mete su candado en la caja roja de LIBRA. En este punto, el trabajador dice "aqui

el papel cuenta mucho". Cuando lleg6 el operario responsable del bloque, revisé las
9



herramientas junto con el técnico y relleno el PT en papel y con el Asistente Digital Personal
(PDA). Durante la ejecucion de la tarea, fue necesario utilizar herramientas que no estaban con
el material llevado, requiriendo desplazamiento hasta el stock interno de la empresa tercerizada,
que se encuentra en la propia UTE, pero en una region remota, asi como otro desplazamiento

hasta el taller de instrumentacion.

En el caso del mantenimiento correctivo, una busqueda en una valvula que tiene un
defecto, el mantenedor que recibe el servicio inicid la actividad sin mucha informacion sobre
el caso, teniendo que recurrir a frecuentes interlocuciones con el inspector adecuado y su
supervisor, necesitando viajar en busca de herramientas adecuadas y especificas, durante la
ejecucion del trabajo en si. La apertura e informacion del documento del PT resulta de poca

utilidad durante el proceso, sumando solo burocracia a la actividad.
2.3.2. Un turno de trabajo del operario

El operador acompaiado es responsable de dos areas distintas, que se encuentran en
extremos opuestos del area industrial, lo que resulta en una necesidad significativa de
desplazamiento. En el grafico 2 se presenta la cronica de la actividad del operario por la mafiana,

seguida de algunos aspectos destacados de este periodo.

Grafico 2: Croénica del operador - Manana

ETA —— — ——r—

uGo1 - -
uG17

Subtitulos

da con &2 ronda Rad

Fuente: Pereira, 2022

La croénica permite observar la alta tasa de lugares por los que transita el operador en

horas de la mafana, evidenciando desplazamientos en los pasajes entre los extremos de la zona
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operativa. Otra cuestion a destacar es que debido a las demandas que surgen por la mafnana,
solo se llevaron a cabo una parte de los controles de la ronda, y su cierre se realizaria por la
tarde. Cabe destacar que durante el dia la operadora fue llamada varias veces por la radio, pero
al ser interacciones rapidas (de menos de un minuto) no estan representadas en la cronica. El
contenido de estas interacciones estd compuesto por mantenedores y operadores informando
sus posiciones, para saber donde existian los servicios, a la espera de su liberacion. A

continuacion se describen algunas situaciones relevantes que ocurren durante el turno.

Durante las autorizaciones de servicio en el Bloque 5, el equipo eléctrico informa que no
pueden realizar una actividad de prueba de motor de un enfriador, ya que el equipo mecanico
aun no lo habia instalado. De esta forma, eran redirigidos por el responsable a otra actividad en
otro enfriador cercano. Se trata de una situacion tipica, en la que se acaba emitiendo un servicio,

aunque dependa de otro, que atn no se ha completado.

Otro momento importante ocurre cuando, durante el desplazamiento, un mantenedor de
instrumentacion pide apoyo para la liberacion de PT y la remocion de LIBRA para realizar una
medicion. Sin embargo, al analizar el servicio, se encontré que habia otro equipo, mecanico,
trabajando dentro de la unidad, y que, por lo tanto, el LIBRA no podia ser retirado. Descubri6
que el equipo de mecanicos debia entregar el servicio a las 2 de la tarde y solo entonces se podia

retirar el LIBRA, para que el equipo de instrumentacion actuara.

Durante el turno, una situacion que genera estrés es ser llamado por radio, pero cuando
se va a reunirse en el lugar de servicio no hay nadie. El operador verbaliza: "Llamo, pero no

espera en el lugar, eso dificulta las cosas"

Entre los cierres de servicio realizados en la jornada, uno que llama la atencion es la
subestacion que no se conclusio, quedando para continuar en los proximos dias. Sobre este
cierre se menciond: "no concluyd porque aun hay mas que cambiar, pero no hay stock, si tuviera
que correr toda la subestacion para revisar no puedo, en el procedimiento tendria que ver, pero

en la subestacion pregunto qué hizo y la cierro". (Operador)

En la transicion al turno nocturno, realizada a las 18:30 horas, entre los operadores
diurnos con los que llegaron, se reportaron algunos casos relevantes. Uno de ellos verbalizé que
durante el dia retird varias libras sin que se hubiera producido ninguna operacion. Al ser
consultado por qué es asi, afirma que se trata de una situacion que viene ocurriendo con ciertos

frecuencia. "Ellos (mantenimiento) piden poner LIBRA, a veces urgente y no hay persona y no
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hay persona y no lo hace, entonces reprogramamos todo y sacamos LIBRA". (Operador).

El grupo también informa que el alto nimero de solicitudes de apertura y cierre impacta
directamente en la calidad del trabajo. "Tenemos, en promedio, 20 PT en el dia que se dividen
con la fuerza laboral, mientras tanto (mientras se abren los PT) surge la emergencia y juega
para correctivo, esto impacta en el preventivo". (Operador). Sobre este tema, otro comerciante

informa:

"Durante el dia el operario no para, por nada. No queda tiempo para la parte técnica,
es solo apagar incendios. La demanda es demasiada para muy poca mano de obra,
tanto en el mantenimiento como en la operacion. La direccion no lo acepta, se hizo un
estudio y dicen que es suficiente. Nuestra experiencia ha compensado este tipo de
cosas" (Operador).

3. Discusiones

Este trabajo fue guiado por una aparente insatisfaccion con el proceso, que se evidencia
en las verbalizaciones de varios trabajadores, generalmente relacionadas a la burocratizacion y
sobrecarga en el equipo. Asi, a partir de los casos estudiados, es posible caracterizar deficiencias
dirigidas a: i) el alto volumen de documentacion y solicitudes en campo; ii) falta de
comunicacion ante la ausencia de informacion pertinente; y ii1) un bajo margen de maniobra en

un entorno complejo y dinamico.

En cuanto al volumen de trabajo, se percibe un exceso de frentes con los que los
operadores interactian durante su actividad, confirmando el punto de Souza (2013) sobre la
actividad de PT como una de las que més tiempo consume para los operadores. A través del
monitoreo, se pudo notar el alto indice de solicitudes en campo, siendo la apertura de servicios
con PT uno de los mas constantes. Este volumen puede significar una pérdida en términos de
investigaciones mas efectivas y tiempo para interactuar realmente con los equipos de
mantenimiento, ya que es "la simultaneidad de varias tareas criticas lo que divide la atencion
de los operadores" (ICSI, 2021, p. 9). En este sentido, Hoc (2007) reafirma que es necesario

construir un compromiso cognitivo para comprender la situacion y decidir actuar.

"La comprension a menudo se extiende a lo largo de un amplio periodo de tiempo, en
paralelo con los procesos de toma de decisiones con un nivel minimo de comprension
para mantener el proceso supervisado bajo control" (Hoc, 2007, p. 447)

Este escenario también conlleva a la fatiga del operador, como consecuencia del

esfuerzo fisico de tener que desplazarse entre las UG, y a la fatiga cognitiva, generando una
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pérdida de eficiencia en la identificacion de situaciones de riesgo (Falzon; Sauvagnac, 2007).
Ademas, Antipoff y Soares (2021) analizan cémo la atencion, otro proceso cognitivo presente

en la actividad, juega un papel fundamental en la toma de decisiones durante la actividad.

También se destaca la pérdida del proposito principal del PT en esta situacion, que seria
la creacion de espacios colectivos de discusion para abordar el TP y el seguimiento de la
actividad que se concibe la tarea de trabajo y su adaptacion al campo, tal como lo destacan

Ramiro y Aisa (1998) y Andrade (2016).

El caso del mantenimiento pone de manifiesto la cuestion centrada en la comunicacion,
que segun Karsenty y Lacoste (2007), debe asegurar la coordinacion de las decisiones y el
intercambio de informacion. En este sentido, se puede observar en la actividad acompanada por
el mantenedor de instrumentacion, una alta carga de trabajo en la busqueda de informacion
sobre el historial de la maquina para que pudiera entender lo que habia que hacer, ademas de
desplazamientos para buscar materiales identificados como necesarios solo después del inicio
de la actividad. En tales situaciones, el PT termina por no cumplir una de sus funciones de

ayudar a coordinar las precauciones de la actividad y su ejecucion (Iliffe ez al., 1999).

La tercera cuestion planteada sobre los procesos de PT se refiere a su falta de
flexibilidad. Durante las discusiones con los trabajadores, se observd que no hay posibilidad de
revision. Cualquier cambio necesario, incluso en documentos relacionados como AR o LIBRA,
resulta en la cancelacion del PT actual y el requisito de iniciar un nuevo proceso. Este aspecto
fue senalado por Iliffe ef al. (1999) como una de las debilidades del sistema, ya que en su
esencia, el PT debe permitir discusiones relevantes y permitir modificaciones para satisfacer las

necesidades de los trabajadores en diversas circunstancias.

4. Conclusiones

Este articulo demostro, a través de dos situaciones analizadas desde una perspectiva
ergondmica, las deficiencias experimentadas por los equipos de operacion y mantenimiento de
una UTE durante sus actividades engendradas por el actual proceso de TP. La funcion principal
del documento del PT es crear un espacio de reflexion, ya que es precisamente la percepcion
de la riesgos y su reflejo que pueden prevenir la ocurrencia de accidentes graves y una

sobreestimacion o subestimacion de los riesgos existentes. Asi, el documento meramente
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burocratico pierde su funcién y distrae al equipo de lo que realmente se debe cuestionar. En
este punto, Daniellou y Béguin (2007) reafirman que las dificultades para el operador no se

limitan a lo que se hace, sino también a lo que le gustaria hacer, pero no puede.

Los limites encontrados durante la elaboracioén de este trabajo son la alta cantidad de
relaciones que el proceso de PT tiene con todas las areas de la empresa, lo que representa una
serie de posibilidades de profundizaciéon. Ademas, la accién ergondmica requiere la
construccion de soluciones practicas junto con la unidad. Cabe destacar que este trabajo se
inserta en el contexto de un proyecto de investigacion, FHOSI, en curso. Se trata de un proyecto
que prevé en su etapa final la construccion de acciones de transformacién que seran
monitoreadas por los investigadores, por lo que el presente estudio pretende brindar subsidios

para la discusion y elaboracion de las mismas con la empresa y el grupo de estudio.
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