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Resumen.

La iluminacion, el ruido, la temperatura, las vibraciones, el disefio del lugar de trabajo,
el de las herramientas, de las maquinas, los asientos, el calzado y el puesto de
trabajo, incluidos elementos como el trabajo en turnos, las pausas y los horarios de
comidas, relacionadas con las condiciones laborales y el trabajo repetitivo, es una
causa habitual de lesiones y enfermedades en el sistema oseomuscular. Las lesiones
provocadas por esfuerzos repetitivos (LER) influyen en la salud del trabajador y por
ende en su productividad. A partir de estas consideraciones se desarrolld la
investigacion, que tiene como objetivo: elaborar y aplicar modelo y procedimiento
para la evaluacion y mejora de las condiciones ergondmicas en lineas de envasado
de bebidas alcohdlicas.

Se elabor6 un modelo de mejora continua con enfoque de proceso, para la
evaluacion y mejora de las condiciones ergonomicas en lineas de envasado de
bebidas alcohdlicas.

Se propuso un procedimiento en base al modelo propuesto, su aplicacién parcial en el
Combinado de Bebidas, especificamente en la linea de envasado, demostré que para
la identificacion y evaluacion de los riesgos ergondmicos no es suficiente el empleo
del método tradicional- la observacién- sino, a través del andlisis de la actividad,
facilitando llegar a soluciones ingenieriles o administrativas adecuadas a cada caso
gue forman parte del programa de prevencion de seguridad y salud.

Se demostro que la realizacion de movimientos repetitivos, trabajo de pie, sentado y
la manipulacion de cargas, provocan trastornos acumulativos perjudiciales para el
trabajador, a mediano o largo plazo y desencadenan enfermedades como: tendinitis,
sindrome del tinel carpiano, osteoartritis, tendosinuvitis, cervicalgia, sacro lumbalgias
entre otras, las cuales fueron las causantes del mayor porciento de ausentismo en los
trabajadores de la linea de produccion del Combinado de Bebidas en los ultimos

cinco afnos.

En el desarrollo de la investigacion se utilizaron métodos teoricos y empiricos,
incluyendo técnicas y herramientas de la ingenieria industrial y otras especialidades

afines.
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INTRODUCCION

El factor humano es esencial en cualquier sistema de trabajo que se quiera
desarrollar; desde épocas pasadas, el hombre ha buscado su comodidad en el
manejo de sus herramientas, como por ejemplo; los hombres prehistéricos daban
forma a estas teniendo en cuenta variables como materiales con que se construian,
capacidades y limitaciones de las personas en cuanto a las dimensiones de los
dedos, mano, longitud del brazo, etc., con la finalidad de lograr una mejor precision,
alcance, movilidad, fuerza, etc, (Montero, 1995). Esto confirma que la ergonomia se
empezd a aplicar desde afios anteriores como necesidad del trabajo para la

subsistencia del hombre.

Segun Montero (1995), el interés inicial en la relacién entre el hombre y su vinculo
con el ambiente laboral comenzé cerca de la primera guerra mundial, en 1915 donde
se crea el Health of Munitions Workers Committee (HMWC, por sus siglas en inglés),
con el fin de llevar a cabo investigaciones acerca de los problemas de fatiga en la
industria, transformandose en 1929 en Industrial Health Research Board (IHRB, por
sus siglas en inglés), con el objetivo de investigar las condiciones generales del
empleo industrial y particularmente la preservacion de la salud entre los trabajadores
y la eficiencia industrial. También plantea que dicha organizacion contaba con varios
investigadores como psicoélogos, fisidlogos, médicos e ingenieros y que trabajaban,
separados o juntos, en los problemas de: la postura, acarreo de cargas, el fisico de
los trabajadores, pausas de descanso, inspeccién, iluminacion, calefaccion,
ventilacién, muasica en el trabajo, la seleccion y el entrenamiento.

Es criterio de Lopez Badilla (2005), con el que coincide la autora que las condiciones
laborales pueden influir en la comodidad y la salud del trabajador manifestado en
factores como la iluminacién, el ruido, la temperatura, las vibraciones, disefio del lugar
de trabajo, las herramientas, maquinas, asientos, el calzado, puesto de trabajo,
trabajo en turnos, pausas y los horarios de comidas.

En investigaciones realizadas en el campo de la ergonomia en general y en el puesto
de trabajo “laminador”, en particular, se puso de manifiesto que cada dia las

maquinas efectian mas trabajos, pero el hombre continta intercambiando con ellas,



por lo que la relacion hombre- maquina debe ser cada vez mas eficiente, a pesar de
esto todavia hay muchas tareas que se deben hacer manualmente y que entrafian
esfuerzo fisico. Una de las consecuencias del trabajo manual, es que cada vez hay
mas trabajadores que padecen dolores de espalda, cuello, inflamacién de mufiecas,

brazos y piernas y tensién ocular entre otras dolencias®. Se ha registrado que:

1. Muchos trabajadores padecen lesiones y enfermedades comunes o
profesionales provocadas por el trabajo manual y el aumento de la mecanizacion
del trabajo.

2. La ergonomia busca la manera de que el puesto de trabajo se adapte al
trabajador, en lugar de obligar al trabajador a adaptarse a aquél.

3. Se puede emplear la ergonomia para mejorar condiciones laborales deficientes y

para evitar que los procesos estén mal disefiado.

Las mejoras ergondmicas en los procesos garantizan al trabajador condiciones
laborales mas sanas y seguras y al empleador, el aumento de la productividad. En tal
sentido Lépez Badilla (2005), considera que si no se aplican los principios de la
ergonomia a las herramientas, las maquinas, el equipo y los lugares de trabajo, estos
se disefian sin tener en cuenta que las personas tienen distintas alturas, formas, tallas
y fuerza; ocasionando que los trabajadores se vean obligados a adaptarse a
condiciones laborales deficientes.
Los principios basicos de la ergonomia industrial a tener en cuenta son: *

a) El disefo del puesto de trabajo.

b) Eltrabajo que se realiza sentado y el disefio de los asientos.

c) El puesto de trabajo para trabajadores de pie.

d) Las herramientas manuales.

e) Eltrabajo fisico pesado.
Cuba importa la mayoria de las maquinarias y equipos para su desarrollo productivo,
esto condiciona que el trabajador se enfrente a instrumentos u equipos cuyas

dimensiones no coinciden con sus caracteristicas, trabajar con tecnologias obsoletas,

! Tomado de Evaluacién Ergonémica. Puesto de trdaajmador, realizado pdwref, Alejandra; Fernandez y Walter
Buenos Aires, 2007
2 Ibidem.



con bajo o mediano nivel de mecanizacion y en actividades manuales y repetitivas
frecuentes. En tal sentido el perfeccionamiento empresarial promueve la mejora
continua de todas las funciones de las organizaciones, estimulando la introduccién de
los avances de la ciencia y la técnica como necesidad constante.

La industria alimentaria cubana es un reflejo de esta situacién y mucho més las lineas
de envasado de bebidas alcohdlicas, en las que la interrelacion hombre-méaquina-
medio ambiente influye directamente en la salud del trabajador. En el Combinado de
Bebidas Pedro Diaz Coello, donde se realiza la investigacion, se verificO que el
ausentismo esta afectado significativamente por enfermedades relacionadas con la
postura, levantamiento de cargas, movimientos repetitivos, etc., con origen en las
condiciones de trabajo, no consideradas como profesionales por la legislacion laboral,
pero prevenibles y evitables con un buen manejo y control.

La problematica antes planteada da pie a definir el problema cientifico a resolver:
Necesidad de una intervencion eficaz en la prevencion y reduccién de efectos nocivos
de lesiones y enfermedades, sobre la salud de los trabajadores, asociadas a
condiciones ergondémicas.

El objeto de la investigacion lo constituye las condiciones de trabajo.

La hipétesis planteada para la solucién del problema cientifico es: La evaluacion
ergonémica, en procesos de lineas de envasado de bebidas alcohdlicas, garantiza
una intervencion eficaz, en la prevencion y reduccion de los efectos nocivos de
lesiones y enfermedades, sobre la salud de los trabajadores.

El campo de accion se define como las condiciones ergondémicas en procesos de
lineas de envasado de bebidas alcohdlicas.

Con la finalidad de comprobar la hipétesis propuesta, el trabajo tiene como objetivo

general : elaborar y aplicar modelo y procedimiento para la evaluacion y mejora de las
condiciones ergondmicas en lineas de envasado de bebidas alcohdlicas.

Para cumplir el objetivo general, se definieron los objetivos especificos

1. Confeccionar el marco tedrico referencial de la investigacion con la consulta de

literatura nacional e internacional actualizada sobre el tema objeto de estudio.

2. Realizar un analisis critico sobre el estado actual de las condiciones ergonémicas

en la linea de envasado de bebidas alcohdlicas del Combinado Pedro Diaz Coello



de la EMBER Holguin y la influencia que éstas tienen en la salud de sus

trabajadores.

3. Disefiar un modelo conceptual y un procedimiento para la evaluaciéon y mejora de

las condiciones ergonémicas en lineas de envasado de bebidas alcohdlicas.

4. Aplicar parcialmente el procedimiento propuesto para la evaluacion y mejora de las
condiciones ergondmicas de los procesos que se realizan en lineas de envasado
de bebidas alcohdlicas que permita la intervencion eficaz en la prevencién de los

efectos nocivos sobre los trabajadores.

En la investigacion se utilizaron los métodos tedricos y empiricos  siguientes:
Métodos Tedricos: Andlisis y sintesis de la informacién obtenida a partir de la
revision de documentos y literatura especializada, asi como de la experiencia de
especialistas consultados, para el andlisis del objeto de estudio; induccion -
deduccion para diagnosticar las condiciones de trabajo en el area objeto de estudio y
para el disefio y aplicacion del modelo y procedimiento propuesto; sistémico -
estructural para abordar el caracter sistémico de la organizacion, las condiciones de
trabajo en general y las ergonOmicas en particular, analizando los procesos
involucrados en ellos y para la elaboracién del modelo y procedimiento; histérico —
l6gico para el analisis del devenir histérico de la evolucion y desarrollo de la
ergonomia organizacional con enfoque de procesos.
Métodos empiricos: encuestas, entrevistas, observacion directa, consulta de
documentos recopilar de informacion, entre otros. Su aplicacion sistémica permite el
desarrollo exitoso de las diferentes etapas de la investigacion y el alcance de los
resultados previstos.
La investigacion se desarroll6 mediante las etapas siguientes:
1. Analisis tedrico de los aspectos vinculados con la tematica objeto de estudio y en
la confeccion del marco tedrico-referencial de la investigacion.
2. Investigacion de campo, para el diagnéstico de los principales problemas
asociados con el ambiente laboral, las condiciones de trabajo, sentado o de pie,
las herramientas, el trabajo fisico pesado y el disefio de procesos que tiene

influencia en la salud del trabajador y la productividad.



3. Concepcion del modelo tedrico y el procedimiento para la evaluacion y mejora de
las condiciones ergonémicas en lineas de envasado de bebidas alcohdlicas.

4. Aplicacion parcial de procedimiento para la evaluacién y mejora de las condiciones
ergonémicas, en lineas de envasado de bebidas alcohdlicas, en el Combinado de
Bebidas Pedro Diaz Coello de la EMBER Holguin.

La novedad cientifica de la investigacion y sus principales aportes pueden resumirse
en la propuesta de un modelo integral para la evaluacion y mejora de las condiciones
ergondémicas en lineas de envasado de bebidas alcohdlicas, sobre la base de la
revision de las principales tendencias nacionales e internacionales vinculadas con la
problemética estudiada, que aborda con enfoque sistémico los aspectos de las
condiciones de trabajo, e integra coherentemente procedimientos especificos,
meétodos y herramientas de diversos origenes, que facilitan su gestion en el campo de
la ergonomia.

Ademas el trabajo posee valor econdmico y social, al obtener como resultado mayor

eficacia en los costos de Recursos Humanos, mayor involucramiento de los

integrantes de la organizacidon en la prevencion de enfermedades relacionadas con

las condiciones de trabajo, mejoramiento sistematico de las condiciones de trabajo y

aumento del compromiso, ademas, se dota a la organizacién de una capacidad de

cambio propia que permite la mejora continua de las condiciones de trabajo, de la
productividad y calidad total.

La presente investigacion se llevd a cabo a través de la estructuracion de una

introduccion vy tres capitulos , en el primero se hace un analisis de la tendencia

actual de los fundamentos tedricos y metodolégicos que serviran de apoyo en la
confeccion del modelo y procedimiento propuesto, en el segundo se describe el
modelo y procedimiento a seguir en la entidad objeto de estudio, y en el tercer
capitulo se muestran los resultados parciales de la aplicacion del procedimiento
propuesto, demostrando la factibilidad de su aplicacion. Ademas se incluyen las
conclusiones parciales de cada capitulo y las generales, asi como las
recomendaciones derivadas de la investigacion realizada, la bibliografia consultada
y los anexos que sirven como fundamento y complemento de los resultados

expuestos.



CAPITULO 1. MARCO TEORICO - REFERENCIAL DE LA INVES TIGACION

El objetivo de este capitulo es efectuar un analisis de teorias motivacionales
centradas en la satisfaccion de las necesidades, la ergonomia organizacional,
evolucion, analisis, caracteristicas y limitaciones de esta temética en la literatura
internacional y cubana, dentro de ella los factores ergonémicos que provocan
lesiones o enfermedades a los trabajadores. Se profundiza en las técnicas para la
evaluacion de riesgos ergondémicos y sus tendencias actuales. En el anexo 1 se

muestra el hilo conductor seguido para la construccion del marco tedrico referencial.

1.1. Teorias motivacionales centradas en la satisfa  ccién de las necesidades.

La seguridad en su mas amplio sentido es una necesidad del hombre, y asi aparece
definido en la teoria de la motivacion humana que argumentara Abraham H. Maslow,
caracterizada por ubicar en diferentes niveles las necesidades del hombre, segun la
jerarquia de importancia, como se muestra en la figura 1 . En la base de la jerarquia
piramidal estdn las necesidades fisioldgicas, le siguen las de seguridad, de
estimacion, de pertenencia o amor, y por ultimo, las de autorrealizacion, donde yacen
los motivos més fuertes que conducen a la plena realizacion humana. Las mas
potentes de todas son las necesidades fisioldgicas, para un ser humano que carece
de todo en grado extremo, lo mas factible es que su motivacion principal sea
satisfacerlas antes que cualquier otra. A una persona que le falte comida, seguridad,
amor y estimacién, probablemente tenga mas ganas y necesidad de alimentos que
cualquier otra cosa. Las necesidades fisiologicas satisfechas ya no son elementos
motivacionales, es decir una necesidad satisfecha no es un motivador del
comportamiento. Le siguen las necesidades de seguridad relacionadas con la
proteccion, el orden, la organizacion, en evitacion de peligros o agresiones que
afecten la integridad. Una vez satisfechas se recurre a satisfacer las necesidades de
pertenencia, vinculadas a la afiliacion a otras personas o grupos humanos, para
alcanzar amor o afecto. Al satisfacerlas le contindan las necesidades de estimacion,
de buen concepto de si mismo, de respeto a si mismo y de estimacion hacia uno por

los demas.



Autorrealizacién

Pertenencia

Estimacion

Figura 1. Estratificacion jerarquica de necesidades segun Maslow.

Seguridad

Fisiologicas

Otros autores coinciden en que la satisfaccion de las necesidades se mueve en forma

ascendente desde los factores insatisfactores o estado de higiene hasta los factores

satisfactores o estado de motivacién. En la figura 2 se muestra un resumen de estas

teorias.
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Figura 2. Teorias motivacionales centradas en la satisfaccion de necesidades.



1.2. La ergonomia organizacional.

La ergonomia organizacional es un campo de conocimiento que interviene en la
produccion y esta interrelacionada con la gestion de seguridad y salud del trabajo, en
Cuba hay pocos conocimientos y aplicacién; en la base legal de la actividad se
regulan acciones para la seguridad y no para el disefio de puestos, herramientas u
otras relacionadas con el trabajo, por lo que debe tener resultado su aplicacion por
poner al hombre en el centro de atencion, alrededor del cual se “disefian” las mejores
condiciones de trabajo para que se sienta comodo y seguro y aporte mayores
resultados a la organizacion. Las principales inversiones en seguridad se enmarcan
en acciones ingenieriles, de formacion, participacion e informacion.
En tal sentido Cuesta (2007), plantea que actividades claves de GRH como inventario
de personal, evaluacion del potencial humano, disefio de métodos y puestos de
trabajo, destacan el valor de la Ergonomia Organizacional para las actividades claves
de planeacion de RH y optimizacién de plantillas, la seleccion de personal y el
headhunting, la formacion, la evaluacion del desempefio, el clima organizacional y la
motivacion, la recolocacion o el outplacement y la auditoria.
También precis6 el amplio y profundo campo multidisciplinario de la ergonomia al
sefialar que quedaria inconsecuente el trato de la tecnologia de las tareas si no se
abordaran las condiciones de trabajo y la seguridad e higiene, asi como las
exigencias ergonomicas. La Seguridad e Higiene Ocupacional y la Ergonomia son por
si mismas ciencias multidisciplinarias, con identidad o personalidad cientifica propias,
hoy comprendidas con fuerza por la Ingenieria Industrial.
La ergonomia maneja conocimientos acerca de habilidades, limitaciones vy
caracteristicas humanas, que se aplican en el disefio de herramientas, maquinas,
sistemas, tareas y trabajos que propician ambientes seguros y confortables para el
uso humano, dentro de sus objetivos generales se encuentran:

» reduccion de lesiones y enfermedades ocupacionales.

e disminucién de los costos por incapacidad de los trabajadores.

* aumento de la produccion.

* mejoramiento de la calidad del trabajo.

» disminucion del ausentismo.

» aplicacion de las normas existentes.
e disminucion de la pérdida de materia prima.



Segun Estrada Jairo (2007), la ergonomia se fundamenta en una proyeccion
tecnoldgica, no solo con relacion al trabajo sino también sobre la vida cotidiana del
hombre, tiene la posibilidad de planear maquinas, utensilios y objetos en funcién de
una meta externa o del operador humano.

Para intentar clasificar a la ergonomia es necesario tener en consideracion el objeto
sobre el cual se va a realizar la intervencion, a partir del cual se impondrén criterios
particulares o generales.

Considera ademas que la primera clasificacion se refiere a la distincion entre
ergonomia del producto y ergonomia de la produccion. Entendiéndose que con el
primero anuncia la utilidad y satisfaccion de necesidades para un usuario y la
segunda se refiere al proceso productivo, el disefio de métodos, puestos de trabajo,
maquinas, herramientas, tareas y posicion del cuerpo que optimicen la produccion y
preserven la salud del trabajador.

La segunda clasificacion, plantea la ergonomia de movimiento, la informacional, la
heuristica y la de sistemas.

Una tercera plantea la existencia del sistema hombre- maquina y de los sistemas
hombre- méaquinas. Relacionada con esta clasificacion hace una definicibn muy
interesante del concepto de estacion de trabajo , como el espacio fisico donde se
ejecuta un conjunto de actividades del proceso productivo, con principio y fin
claramente definidos. Por lo que en una estacién podran ubicarse, entonces, un
hombre que manipula materiales, varios hombres que manipulan materiales, un
hombre y una maquina, varios hombre y varias maquinas, varios hombre y una
maquina, varios hombres y varias maquinas.

La cuarta esta relacionada con las posibilidades de aplicacién segun el grado de
desarrollo tecnolégico y sus objetivos, ergonomia preventiva o correctiva, en la primer
se definen los factores que tienen que ver con el control de los riesgos posibles y la
segunda se refiere al redisefio del puesto de trabajo que ya existe.

Y una quinta clasificacion divide la ergonomia en areas especializadas o mas
especificas: biomecéanica, ambiental, cognitiva, preventiva, de concepcion, especifica
y correctiva.

En cuanto a la participacion del factor humano en la gestion y la reingenieria o

cambio, Cuestas (2007), planted: “la implicacion o involucramiento (la participacion)



de los empleados en la gestién, es vital, la reingenieria se acoge como una
necesidad, ella implica un proceder consecuente, la autoridad del empleado es una
consecuencia inevitable de los procesos redisefiados. Los procesos de trabajo no se
pueden redisefar hoy sin facultar a los trabajadores. Y el hecho de facultar constituye
una significativa estimulacion o compensacion laboral para ellos, para su autoestima y
realizacién personal. Si se quiere éxito (y apréciese aqui una vez mas el caracter
sistémico de la GRH), en la contratacion de los empleados, ya no basta examinar
Unicamente la formacion de los que solicitan empleo, su capacitacion y habilidades;
también entra en juego su personalidad toda: ¢Tienen iniciativa? ¢Tienen

autodisciplina? ¢ Estan motivados para hacer lo que demanda el cliente?”

1.3. Factores de riesgo de trabajo.
Ciertas caracteristicas del ambiente de trabajo se han asociado con lesiones,

llamadas factores de riesgo de trabajo e incluyen:
Caracteristicas fisicas de la tarea (interaccidén primaria entre el trabajador y el puesto
de trabajo).

* Posturas.

* Fuerza.

* Repeticiones.

* Velocidad/aceleracion.

* Duracion.

» Tiempo de recuperacion.

e Carga dinamica.

» Vibracién por segmentos.
Caracteristicas ambientales (interaccion primaria entre el trabajador y el ambiente
laboral).

e Estrés por el calor.

» Estrés por el frio.

» Vibracién hacia el cuerpo.

e lluminacion.

* Ruido.
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1.4. Patologias laborales con relacion a la Ergonom  ia.

Muchos trabajadores perciben que los problemas ergondmicos no figuran entre los
prioritarios a resolverse en materia de seguridad y salud, pero el nimero cada vez
mayor de trabajadores afectados por un disefio mal concebido, hace que las
cuestiones ergondmicas tengan vital importancia.

La ergonomia aplica principios de biologia, psicologia, anatomia y fisiologia para
suprimir en lo laboral las situaciones que provocan incomodidad en los trabajadores,
fatiga o dafio a la salud, ademas se puede utilizar para evitar que un puesto de
trabajo y las herramientas estén mal disefiados cuando se conciben. Las condiciones
laborales mal disefiadas, pueden lesionar gravemente las manos, las mufecas, las
articulaciones, la espalda u otras partes del cuerpo.

Las lesiones y enfermedades provocadas por herramientas y lugares de trabajo mal
disefiado o inadecuado, se desarrollan con lentitud, a lo largo de meses o afios, habra
sefales y sintomas que indican que algo no va bien durante mucho tiempo. Hay que
investigar estos problemas porque lo que empieza con una incomodidad puede
acabar en lesiones o enfermedades que incapaciten gravemente.

La figura 3 muestra un resumen de las lesiones y enfermedades mas habituales

asociadas a labores repetitivas 0 mal concebidas, reconocidas por la OIT.

LESIONES SINTOMAS CAUSAS TIPICAS

Bursitis:  inflamacién de
la cavidad que existe
entre la piel y el hueso o
el hueso y el tendon. Se

Arrodillarse, hacer presion

Inflamacion en el lugar T
sobre el codo o0 movimientos

. de la lesion. »
puede producir en la repetitivos de los hombros.
rodilla, el codo o el
hombro.

Empleo de herramientas
Dolores e inflamaciéon de | manuales, como martillos y
la palma de la mano. palas, junto con abrasion
por polvo y suciedad.

Celulitis: infeccion de la
palma de la mano a raiz
de roces repetidos.

Cuello u hombro
tensos: inflamacion del | Dolor localizado en el|Tener que mantener una
cuello y de los musculos y | cuello o en los hombros. | postura rigida.

tendones de los hombros.

Dedo engatillado: |Incapacidad de mover | Movimientos repetitivos.
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inflamacién de los
tendones y/o las vainas

libremente los dedos,
con o sin dolor.

Tener que agarrar objetos
durante demasiado tiempo,

de los tendones de los con demasiada fuerza o con
dedos. demasiada frecuencia.
Epicondilitis:  inflamacion o
Tareas repetitivas, a
de la zona en que se
. , . menudo en empleos
unen el hueso y el tendon. | Dolor e inflamacion en el
o o S agotadores como
Se llama "codo de tenista" | lugar de la lesion. o
ebanisteria, enyesado o

cuando sucede en el

codo.

colocacién de ladrillos.

Ganglios: un quiste en
una articulacién o en una
vaina de tendon.
Normalmente, en el dorso
de la mano o la mufeca.

Hinchazén dura,
pequefia y redonda, que
normalmente no
produce dolor.

Movimientos repetitivos de
la mano.

Osteoartritis:  lesion de
las articulaciones que
provoca cicatrices en la
articulacion 'y que el
hueso crezca en demasia.

Rigidez y dolor en la
espina dorsal y el cuello
y otras articulaciones.

Sobrecarga durante mucho
tiempo de la espina dorsal y
otras articulaciones.

Sindrome del tanel del
carpo bilateral:  presion
sobre los nervios que se
transmiten a la muiieca.

Hormigueo,
entumecimiento del
dedo gordo y de los
demas dedos, sobre
todo de noche.

dolor vy

Flexion o extension repetida
de la mufieca. Torsion
repetida de la muifeca.
Desviacion radial o cubital.
Esfuerzos repetidos de la
mufieca en posturas
forzadas. Maniobras de
presion con la palma o con
los dedos. Trabajo repetitivo
con la mufieca encorvada.
Utilizacion de instrumentos
vibratorios. A veces va
seguido de tenosinovitis
(véase mas abajo),

Se relaciona con actividades
como pulir, fregar, afilar,
lijar, abrillantar, tareas de
montaje, teclear, remachar,
matrtillar, empaquetar, lavar
a mano, enladrillar, 'y
profesiones como: cajeros,
carpinteros, cocineros 'y
matarifes.
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Esfuerzos repetidos con la
mufieca en extension-flexion

Dolor, inflamacion, oD s
0 en desviacion cubital

Tendinitis: inflamacion | reblandecimiento y
de la zona en que se|enrojecimiento de la
unen el mduasculo y el|mano, la mufieca y/o el
tendon. antebrazo. Dificultad
para utilizar la mano.

Movimientos repetitivos. Se
relaciona con actividades
relacionada con montaje,
uso de alicates, tendido de
cables y empaquetar.

Movimientos repetitivos, a
menudo no agotadores. Un
aumento repentino de la
carga de trabajo o la
implantacion de  nuevos
procedimientos de trabajo.
Empujar con la mufieca en

o Dolores, extension y  desviacion
Tenosinovitis: . ) . s
. - reblandecimiento, radial. Maniobras de presion
inflamacion de los|. s
tendones y/o las vainas |nflamaC|on,__ grandes | con la palma de la mano,
de los tendones dolores y dificultad para|estando la mufieca en

' utilizar la mano. flexién o extension

Se relaciona con actividades
manuales como: pulir, afilar,
coser, uso de alicates,
abrillantar, cortar, trabajo en
prensas, atornillar, retorcer y
escurrir, Matarifes.

Figura 3. Lesiones y enfermedades asociadas a labores repetitivas o mal concebidas.
El trabajo repetitivo es una causa habitual de lesiones y enfermedades del sistema
oseomuscular (y relacionadas con la tension). Estas lesiones se denominan lesiones
provocadas por esfuerzos repetitivos (LER). Son muy dolorosas y pueden incapacitar
permanentemente. En las primeras fases de una LER, el trabajador puede sentir
Unicamente dolores y cansancio al final del turno de trabajo. Conforme empeora,
puede padecer grandes dolores y debilidad en la zona del organismo afectada. Esta
situacion puede volverse permanente y avanzar hasta un punto tal que el trabajador
no pueda desempefiar ya sus tareas. Las LER se pueden prevenir y evitar. La
aplicacion de los principios de la ergonomia puede evitar lesiones o enfermedades y
hacer que el trabajo sea mas coémodo y facil de realizar.

La Postura: Es la posicion que el cuerpo adopta al desempefiar un trabajo.
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Lesiones que se asocian con posturas especificas:

* En la muieca: La posicion de extension y flexién se asocian con el sindrome
del tinel del carpo, desviacién ulnar mayor de 20 grados se asocia con un
aumento del dolor y de datos patoldgicos.

* En el hombro: Abduccion o flexion mayor de 60 grados que se mantiene por
mas de una hora/dia, se relaciona con dolor agudo de cuello, las manos arriba
o a la altura del hombro se relacionan con tendinitis y varias patologias del
hombro.

* En la columna cervical: Una posicion de flexion de 30 grados toma 300 minutos
para producir sintomas de dolor agudo, con una flexion de 60 grados toma 120
minutos para producir los mismos sintomas, la extension con el brazo
levantado se ha relacionado con dolor y adormecimiento cuello-hombro, el
dolor en los musculos de los hombros disminuye el movimiento del cuello.

* En la espalda baja: el angulo sagital en el tronco se ha asociado con
alteraciones ocupacionales en la espalda baja.

* La postura agachada se asocia con un aumento en el riesgo de lesiones.
Generalmente se considera que mas de una articulacion que se desvia de la
posicién neutral produce altos riesgos de lesiones.

1.5. Tratamiento de factores ergonémicos organizaci  onales.

La organizacion del tiempo de trabajo, incluyendo el trabajo nocturno, la distribucion
de la jornada laboral, las pausas, los descansos, el contenido de las tareas, las
competencias laborales, el trabajo en cadena o en grupo y su relacion con la eficacia
y la fatiga, son factores ergonomicos organizacionales sobre los que hay que
continuar trabajando metodolégicamente.

Las nuevas formas de organizacion del trabajo se traducen en los ultimos modelos de
gestion de la produccion que plantean las competencias laborales, la rotacion, los
cambios de horario y de disponibilidades del tiempo, la contratacion de muchos
procesos que asumia la propia empresa, y, en general, el cambio de funciones
derivado del cambio tecnologico y de las demandas sociales externas, la
diversificacion de productos y de servicios derivados de la competencia.

En el campo de la prevencion laboral lo principal es conocer en que medida estos
cambios afectan a la persona en relacién a las tensiones y presiones fisicas vy

psicolégicas que genera:
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1- La motivacién en el trabajo.

2- La participacion y control sobre los cambios.

3- Los efectos sobre la estructura, la organizacion y la oportunidad.
La Ergonomia se puede ver como una ingenieria de los factores humanos que
permite aplicar el principio de que “trabajar bien pasa por trabajar a gusto”, y posibilita
analizar de lo tangible a lo intangible y de la confortabilidad fisica al bienestar
psicolégico, donde el papel del ajuste organizacional es fundamental.
En la constante relacion hombre-méaquina, la reingenieria busca la ayuda de la
ergonomia para reducir los riesgos de todo tipo. En los proyectos de reingenieria, las
nuevas tecnologias y formas de la organizacion del trabajo, tienden a ocupar cada
vez a menos personas, pero no reducen los problemas de salud y tensiones

acumuladas, aunque los entornos sean aparentemente menos agresivos.

1.6. Métodos para la evaluacion de riesgos ergonémi  coOS.

Existen varios métodos para evaluar riesgos ergondmicos, su seleccion depende de
la filosofia de la organizacion (participacion de los trabajadores en la toma de
decisiones), nivel de analisis (evaluar un puesto o toda la organizacién) o preferencias
personales, se agrupan en tres grandes grupos, objetivos; con criterios de evaluacién
objetivos y medibles (carga fisica, factores ambientales, etc.), subjetivos, donde los
propios operadores y sus mandos directos, son los mejores expertos para detectar los
incidentes y problemas que puedan surgir en el desarrollo de su, y los mixtos que es
una combinacién de los dos.
Los métodos mas utilizados y efectivos para la evaluacion de riesgos son:
* Método LEST, para la evaluacion global de puestos de trabajo.
» Meétodo MAPFRE, para detectar condiciones criticas en puestos o tareas.
* Método JOYCE, evaluacion ergondmica de puestos para eliminar o minimizar
causas de desordenes traumaticos acumulativos relacionados con el trabajo.
* Método PLIBEL, para identificar riesgos ergondmicos en el disefio.
 Meétodo de SUZANNE RODYERS, analisis ergondémico de funciones basado
en la fatiga de los masculos del cuerpo al realizar una tarea especifica.
» Meétodo ANACT, analiza condiciones de trabajo global a nivel de empresa.

» Método RENAULT, para evaluar puesto con cadenas de montaje.
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Método FRIMAT, evalUa carga fisica, segun el grado de penosidad.

Método REBA, evaluacion multitarea de la carga fisica, Ergonomia y
Psicosociologia aplicada.

Método OCRA, Valoracién del riesgo asociado a movimientos repetitivos.
Método PIPA (Porcentaje de Induccioén de la Postura del Astronauta), evalla la
adecuacion del asiento a cualquier actividad de sedestacion prolongada.
Método FAGOR, para la evaluacion de puestos de trabajo, especializado para
sus empresas, pero aplicado a otras con adaptaciones.

Método RULA, evaluacion rapida de miembros superiores, investiga riesgos de
trauma acumulativo como la postura, fuerza y uso de los musculos.

Método EWA. Analiza postura y carga.

EVALUACION DE DRURY para movimientos repetitivos, analiza postura,
repeticion e incomodidad del trabajador al realizar movimientos de riesgo.
MODELO DE FUERZA COMPRESIVA DE UTA, evalula riesgos de lesiones en
la espalda baja, a través del andlisis de la compresiéon de discos lumbares en
la realizacion de una tarea de carga durante un tiempo determinado.

GUIAS PRACTICAS DE TRABAJO NIOSH Y SU ECUACION , evalla los
riesgos de carga basados en los parametros de NIOSH.

GUIA DE PROGRAMA ERGONOMICO OSHA, para plantas de empacado de
carne.

ANALISIS ANTROPOMETRICO. Determina las dimensiones apropiadas al
puesto de trabajo para varios tamafos del cuerpo.

ANALISIS DETALLADO POR CHECKLIST , para estaciones de trabajo de
computacion.

AUDITORIA ERGONOMICA, basada en factores: antropomeétricos; tiempo de

recuperacion (descanso) y eliminacion de movimientos repetitivos y excesivos.

La autora considera que los métodos que mas se adaptan a las condiciones de Cuba
son el L.E.S.T., ANAC.T., RENAU.L., REBA y R.U.LA, por realizar

evaluaciones desde el nivel organizacional hasta el puesto de trabajo, con la

participacion de los trabajadores y con criterios faciles de procesar.

El campo de la ergonomia es amplio, por lo que debe seguirse trabajando en

investigaciones aplicadas en lineas de produccion. Cuando se aplican criterios
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ergondémicos se ahorran muchos riesgos y econoOmicamente es rentable y se puede

limitar la carga o frecuencia de movimientos de trabajos que provocan afectaciones.

En el anexo 2 se resumen caracteristicas de los métodos mas conocidos.

Conclusiones parciales del Capitulo I.

1.

La necesidad de seguridad, relacionada con la proteccion, el orden y la
organizacion, en evitacion de peligros o agresiones que afecten la integridad
del hombre, se ubica en el segundo escaldn de la pirdmide de las necesidades
segun Maslow.

La ergonomia organizacional es un campo de conocimiento que interviene en
la produccion y esta muy interrelacionada con la gestion de seguridad y salud
del trabajo, maneja conocimientos acerca de habilidades, limitaciones y
caracteristicas humanas, que se aplican en el disefio de herramientas,
maquinas, sistemas, tareas y trabajos que propician ambientes seguros y
confortables para el uso humano.

Para el andlisis de las condiciones de trabajo se introduce el concepto de
estacion de trabajo, definido como el espacio fisico donde se ejecuta un
conjunto de actividades del proceso productivo, con principio y fin claramente
definidos.

Los factores de riesgo de trabajo incluye la interaccidn entre el trabajador y el
puesto de trabajo y entre el trabajador y el ambiente laboral.

Las lesiones y enfermedades mas habituales asociadas a labores repetitivas o
mal concebidas son: bursitis, celulitis, cuello u hombro tenso, dedo engatillado,
epicondilitis, ganglios, osteoartritis, sindrome del tunel del carpo bilateral,
tenosinovitis, tendinitis.

Las lesiones que se asocian con la postura se concentran en la espalda baja,
el hombro, la columna cervical y la mufieca.

La organizacion del tiempo de trabajo, el trabajo nocturno, la distribucion de la
jornada laboral, las pausas, los descansos, el contenido de las tareas, las
competencias laborales, el trabajo en cadena o en grupo y su relacion con la
eficacia y la fatiga, son factores ergonémicos organizacionales sobre los que

hay que continuar trabajando.
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8. Los métodos para evaluar riesgos ergonémicos se agrupan en tres grandes
grupos, objetivos; con criterios de evaluacion objetivos y medibles (carga
fisica, factores ambientales, etc.), subjetivos, donde los propios operadores y
sus mandos directos, son los mejores expertos para detectar los incidentes y
problemas que puedan surgir en el desarrollo de su trabajo y los mixtos que es

una combinacion de los dos.
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CAPITULO 2. MODELO Y PROCEDIMIENTO PARA LA EVALUAC ION Y MEJORA
DE LAS CONDICIONES ERGONOMICAS EN LINEAS DE
ENVASADO DE BEBIDAS ALCOHOLICAS.

Una vez realizado el analisis de los criterios que plantean diferentes autores sobre la

GSST, enfocado en la ergonomia como un campo de conocimiento que interviene en

la produccion, se elaboré el modelo de mejora continua para seleccionar un

procedimiento adecuado a los procesos que se realizan en lineas de envasados de

bebidas alcohdlicas, que permita una intervencién eficaz en la prevencion y reduccion

de los efectos nocivos sobre la salud de los trabajadores de lesiones y enfermedades

provocadas por las condiciones ergonémicas.

El modelo esta compuesto por un grupo de elementos que se interrelacionan

mutuamente de forma vertical y horizontal; ascendente y descendente, asegurando el

logro de los objetivos del sistema y permitiendo mejoras en las condiciones

ergondémicas que influyen positivamente en el aumento de la productividad, la

satisfaccion laboral y la reduccién de accidentes del trabajo y enfermedades

relacionadas con las condiciones de trabajo.

Los elementos que componen este modelo son:

» Diagnostico de la situacion actual.

* Andlisis del trabajo.

» Grupos de interés.

* Mejoras en las condiciones de trabajo.

» Evaluacion y control de riesgos.

* Retroalimentacion.

El modelo disefiado reldine en su aplicacién caracteristicas, que le permiten la obtencion

de los resultados esperados, como son:

= Integral: Abarcar la organizacion en su conjunto, ya que su objetivo es contemplar
todos los riesgos que pueden afectar la integridad fisica y mental de los trabajadores.

» Participativo: La aplicacion de este procedimiento lleva implicita la participacion
activa de todos los integrantes de la organizacion para la consecucion de su objetivo,

se tiene en cuenta la valoracion subjetiva de los grupos de interés.
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Retributivo: Todo el personal debe conocer que la aplicacion del modelo redundara
en su propio beneficio.

Permanente: Este procedimiento debe extenderse dentro de la filosofia de la
mejora continua y no debe constituir un programa para solucionar un problema
particular; debe ser ciclico y en cada ciclo ir adaptdndose a nuevos estados
deseados mas exigentes en la elevacion de los niveles de SST, con su aplicacion

debe generarse en la organizacion una capacidad de cambio permanente en lo que

se refiere a condiciones de trabajo.

2.1. Modelo de mejora continua para la evaluacion y = mejora de las condiciones

ergonémicas en lineas de envasado de bebidas alcohé licas.

El modelo concebido (Anexo 3) parte del diagndstico de la situacion actual de las

condiciones de trabajo en la organizacion objeto de estudio, dando elementos que

actian como indicadores para programas preventivos y correctivos al determinar
areas de actuacion, definiendo las variables independientes y suministrando criterios
de medidas para las variables dependientes.

El diagnostico adecuado garantiza la inclusion de todos los factores que ejercen

influencia sobre la eficacia de una operacion (entradas), también es un instrumento

para conocer la eficiencia de la organizacién a cualquier nivel, ya que al investigar
algunos problemas va poniendo al descubierto las deficiencias de las funciones que
estan relacionadas con la organizacion.

En el diagndstico estan contemplados los siguientes aspectos:

1. Aspectos normativos y legislativos: andlisis de la legislacion vigente referido al
tema, Manual de seguridad y salud en el trabajo, objeto social de la empresa,
convenio colectivo, entre otros.

2. Caracteristicas tecnolégicas y del proceso: definicion del tipo de proceso (manual,
mecanizado, automatizado), caracteristicas de la tecnologia, equipos utilizados y
recomendaciones del fabricante para el trabajo fiable y seguro.

3. Operatividad y ejecucion del proceso: objetivos del proceso, definir las entradas al
proceso, las principales transformaciones y las salidas.

4. Participacion de los recursos humanos en el proceso: seleccion, entrenamiento,
formacion, promocion, instrucciones para el trabajo seguro, régimen de trabajo y

descanso, horarios, supervision, criterios para la evaluacion de trabajadores.

20



5. Indicadores de gestion de los RRHH: productividad del trabajo, indice de rotacion,
indice de ausentismo, y satisfaccion laboral, comparado con periodos anteriores.

6. Condiciones de trabajo y su influencia sobre el trabajador: identificacion de los
factores de riesgos, su localizacion, medicién y cuantificacion a través del analisis
de la actividad.

El resultado del diagnéstico permite que se inicien las transformaciones desde el

analisis del trabajo hasta la evaluacién y control de los riesgos, orientado hacia una
integracion mas eficiente y efectiva del factor humano en el sistema disefiado y sus
operaciones, concentrada en tres areas principales.

Seguridad: los sistemas deben ser seguros en término de los recursos humanos y la
integridad con el medio y el impacto medio ambiental:

Productividad: ayuda en la toma de decisiones relacionadas con la adquisicion de
nueva tecnologia, automatizacion de los procesos, determinacion de los requerimientos
del personal, su seleccién, formacion, evaluacion, promocion, y entrenamiento.

La mecanizacién y la automatizacion han llevado a tratar de manera priorizada el
incremento de la productividad, por ello es necesario que se plantee su andlisis en tres
areas fundamentales.

a) Andlisis de la organizacion del trabajo: donde se examinan los objetivos del
trabajo, la orientacién, su ejecucion, los procedimientos utilizados, la forma de
programar y el control de los objetivos.

b) Andlisis ergondmico de la actividad: mediante el examen de la estructura del
proceso operativo a través de sus actividades, tarea y operaciones.

c) El andlisis del comportamiento humano: valora la factibilidad de utilizar o no
hébitos y experiencias adquiridos en un nuevo trabajo, método o sistema de
trabajo seguro, al igual que la comunicacion y cooperacion del individuo con su
entrono.

Disponibilidad: para determinar las demandas de mantenimiento y definir las
necesidades de herramientas que apoyen el mantenimiento y los sistemas de trabajo de
forma segura y eficiente.

Estrada Jairo, considera que el andlisis del trabajo se debe usar cuando se disefie un
sistema, cuando se evalle el disefio de un sistema o cuando en el desempefio de un

sistema hombre-maquina se ha detectado un problema que debe analizar y resolver.
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Coincidiendo con este criterio la autora considera que el analisis del trabajo se debe
realizar teniendo en cuenta los diferentes grupos de intereses.
Alta direccion: para la asignacion de funciones y determinar caracteristicas del capital
humano para su seleccion, entrenamiento e integracion organizacional.
Especialistas de seguridad y salud:  para evaluar el disefio propuesto o construido.
Mandos intermedios: evallan lo Util y necesario para el trabajador y la organizacion.
Trabajador: valoran la percepcién del cambio en las condiciones de trabajo.
Cada grupo de interés tiene su responsabilidad con respecto a la valoracion, pero el
caracter multidisciplinario y multidimensional de la ergonomia hace que entre ellos
existan relaciones de influencias y retroalimentacion directa o indirecta y facilite las
transformaciones que dan como resultado mejoras en las condiciones de trabajo.
Una vez realizado la valoracién del andlisis de trabajo por los diferentes grupos de
interés, se deben realizar las principales transformaciones en las condiciones de trabajo
y la salud, en este sentido algunas de las principales tendencias de la organizacion que
pueden tener una mayor incidencia son:
ORIENTACIONES.

1. Haciala calidad y la eficiencia (externa e interna).

2. Hacia el cliente (interno o externo).

3. Definiciones de proveedores.

4. Subordinacién de las tareas y funciones a los procesos.
ESTRUCTURA Y TOMA DE DECISIONES.

1. Simplificacion jerarquica.

2. Inversion piramidal.
ORGANIZACION Y TECNOLOGIA.

1. Grupos de trabajo.

2. Flexibilidad, autocontrol.

3. Circulos de calidad, JUST in time.

4. Mejoras progresivas.

5. Reingenieria o innovaciones de procesos.
Luego de la implementacion de las principales transformaciones se debe realizar la

evaluacion y control de los riesgos ergondémicos como un proceso de mejora
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continua, en las que se pueden establecer dos tipos de soluciones para reducir la
magnitud de los factores de riesgo: controles de ingenieria 0 administrativos.
Controles de ingenieria: Cambian los aspectos fisicos del puesto de trabajo,
identifica los estresores como malas posturas, fuerza y repeticion entre otros, ademas
de aquéllos aspectos del ambiente laboral que afectan al trabajador controlando o
reduciendo los riesgos de manera temporal o permanente.

Controles administrativos:  Propician cambios en la organizacion del trabajo. Este
enfoque es menos amplio que los ingenieriles pero son menos dependientes, esta
determinado por la voluntad de cambiar todo lo que la organizacidn necesite que sea
cambiado en aras de un beneficio esperado, lleva implicito un serio compromiso para
el cambio.

Las soluciones ergondémicas deben ser revisadas por los trabajadores y los
especialistas, y probado los prototipos, si hay cambio o redisefio del puesto de trabajo
deben ser evaluados, para asegurarse que los riesgos identificados se reduzcan o
eliminen y que no produzcan nuevos riesgos de trabajo.

A partir de que sea perceptible y aceptado el cambio se puede considerar que las
mejoras son acertadas y se procederd a su aplicacion, el impacto de su aplicacion se
mide en el tiempo que se prevea para ello, a través del comportamiento de
indicadores seleccionados.

El control de los riesgos ergondmicos tiene como salida la reduccién de accidentes y
enfermedades relacionadas con las condiciones de trabajo, el mejoramiento
sistemético de las condiciones de trabajo propicia que los puestos sean funcionales y
comodos, lo cual incrementa la satisfaccion laboral y la productividad del trabajo, la
evaluacion de estos indicadores sirve como retroalimentacion del sistema para

propiciar una escalada superior en la mejora continua.

2.2. Procedimiento para la implementacion del mode  lo propuesto

El procedimiento propuesto se basa en el método general para la solucion de
problemas y se descompone en seis fases que dan la secuencia racional para el
estudio (anexo 4):

Fase 1. Diagndstico de la situacion actual.
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Paso 1. Precisar el alcance del estudio, analizar aspectos normativos y legislativos
referido al tema, Manual de Seguridad y Salud en el Trabajo, objeto social de la
empresa, convenio colectivo, entre otras.

Paso 2. Definir caracteristicas tecnologicas del proceso: el tipo de proceso (manual,
mecanizado, automatizado), la tecnologia, equipos utilizados y recomendaciones del
fabricante para el trabajo fiable y seguro.

Paso 3. Definir Operatividad y ejecucion del proceso: objetivos del proceso, entradas,
principales transformaciones y las salidas.

Paso 4. Especificar la participacion de los recursos humanos en el proceso:
seleccion, entrenamiento, formacidn, promocidn, instrucciones para el trabajo seguro,
régimen de trabajo y descanso, horarios, supervision, criterios para la evaluacion de
trabajadores, especialistas, mandos intermedios y alta direccion.

Paso 5. Evaluar indicadores de gestion de los RRHH: productividad del trabajo, indice
de rotacion, indice de ausentismo, satisfaccion laboral, entre otros, comparados con
periodos anteriores, determinando la relacion causal del comportamiento de los
indicadores seleccionados.

Paso 6. Describir la condiciones de trabajo y su influencia sobre el trabajador:
mediante la aplicacion de las técnicas recomendadas que identifiquen los factores de
riesgos, los resultados se muestran a través de mapas de riesgos, diagrama en
planta, de flujo o recorrido del producto, descripciobn de mediciones realizadas en
puestos de trabajo, evaluaciones fisiolégicas, analisis de objetos y medios de trabajo
(forma, tamafo, calidad), espacio de trabajo, postura de trabajo, esfuerzo muscular
(exigencia fisico-corporal para realizar una actividad), transporte de pesos,
movimientos repetitivos, principales patologias asociadas a estas condiciones,
ejecucion de los mantenimientos y procesos de informacion del sistema para la toma
de decisiones (sefiales de control).

Paso 7. Utilizar métodos objetivos, subjetivos o mixtos para la evaluacion
ergondémica, en este caso la autora recomienda utilizar el método de valoracion
subjetiva A.N.A.C.T. que facilita el analisis sistematico de las condiciones de trabajo,
tiene en cuenta el medio en que se desarrolla y busca sus consecuencias para
determinar la forma mas adecuado para enfrentar una situacion no satisfactoria, se

basa en la conviccion de que “los trabajadores son los mejores expertos de sus
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condiciones de trabajo", es utilizado por la alta direccion, mandos intermedios y
trabajadores por estar relacionado con la mejora de las condiciones de trabajo, en su
evaluacion armoniza las exigencias de la tarea-contenido del trabajo, espacio fisico,
equipos y organizacion con las capacidades fisicas y mentales y las necesidades
psicosociales de los individuos.

Fase 2. Andlisis del problema

Paso 1. Caracterizar el problema, a partir de la identificacion de un riesgo, un
accidente de trabajo, enfermedades relacionadas con las condiciones de trabajo, etc.,
es decir con el reconocimiento de una incompatibilidad en un proceso, operacion,
puesto o estacion de trabajo, detectados previamente en el diagndéstico, que
establece criterios bases para dar prioridad a los problemas detectados.

Paso 2. Andlisis del trabajo, centrado en una de las areas principales, seguridad,
productividad o disponibilidad.

Si el criterio para el punto de partida es la seguridad hay que identificar el riesgo para el
operador en el puesto de trabajo, orientado al alcance de un nivel general de seguridad
en el sistema con un buen disefio para la operacién humana, analizar el error humano
como una valoracion cuantificada del riesgo presente en el sistema, los incidentes,
accidentes o enfermedades, para definir que ha estado incorrecto y proponer las
medidas correctivas.

La productividad tiene en cuenta el cumplimiento de las metas, compromisos y planes
con el uso eficiente del factor humano, la efectividad de las decisiones relacionadas con
la adquisicion de nueva tecnologia, automatizacién de los procesos, determinacion de
los requerimientos del personal, su seleccién, formacion, evaluacién, promocion,
entrenamiento, eficiencia, identificacion y reduccion de errores que generan
producciones no conforme.

Estos andlisis se concretan en la organizacion del trabajo : donde se examinan los
objetivos del trabajo, la orientacion, su ejecucion, los procedimientos utilizados, la forma
de programar y el control de los objetivos.

El andlisis ergonédmico de la actividad: mediante el examen de la estructura del
proceso operativo a través de sus actividades, tarea y operaciones, a partir de las cuales
se pueden inferir los problemas asociados con el incremento de la productividad, el

disefo, dimensiones, tamafo, espacio de trabajo, postura de trabajo, esfuerzo muscular,
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transporte de pesos, movimientos repetitivos y patologias asociadas a estas
condiciones.

El comportamiento humano : valora la factibilidad de utilizar o no habitos vy
experiencias adquiridos en un nuevo trabajo, método o sistema de trabajo seguro, el
incremento de la capacidad creativa mediante la capacitacion y creacién de condiciones
para nuevos procedimientos, al igual que la comunicacion y cooperacion del individuo
con su entrono.

La disponibilidad : tiene en cuenta la utilizacion eficiente de los recursos disponibles,
ejecucion de los mantenimientos, sus demandas, necesidad de herramientas que
apoyen el mantenimiento y los sistemas de trabajo de forma segura y eficiente y las
garantias del funcionamiento continuo y fiable del sistema.

El analisis del trabajo examinando el sistema como un todo, en dependencia de los
grupos de interés, facilita decidir si la seguridad es especialmente importante, la
tecnologia es vulnerable al error humano, los cambios en los sistemas han creado un
alto nivel de incertidumbre sobre la integridad del sistema, hay problemas de
productividad o disponibilidad, cuando se requiere particularmente una alta calidad
del producto que depende del desempefio humano o hay problemas de afectacion a
la salud de los trabajadores.

Es importante la valoracidon subjetiva del problema y su tratamiento, en dependencia
del evaluador, pues es en el campo de las percepciones humanas donde se evalla el
impacto de las desviaciones y de las correcciones, los estados deseados se
consideran alcanzados a partir de las manifestaciones de conformidad con los
cambios, de no ser asi por muy objetivo que sea el problema y su tratamiento no se
propicia satisfaccion alguna.

En esta fase aunque existe la posibilidad de aplicar otros, es recomendable utilizar el
método de valoracién objetiva L.E.S.T., el cual sirve para diagnosticar las condiciones
de trabajo de un puesto en particular o de un conjunto de puestos considerados en
forma globalizada, no requiere conocimientos especializados para su aplicacion y
esta concebido para que todo el personal implicado participe en todas las fases del
proceso. Para ello cuenta con una Guia de Observacion que, cuantificando al maximo

la informacion recogida, garantiza la mayor objetividad posible, de forma que los
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resultados que se obtengan en una situacion concreta son independientes de la
persona que aplica el método.

La guia de observacién es un cuestionario donde figura una descripcién de la tarea,
una serie de preguntas a modo de indicadores que hacen referencia a 16 variables
(numeradas del 1 al 16), agrupadas en 5 bloques de informacion (A, B, C. D y E),
relativos al puesto de trabajo, y un breve cuestionario de empresa.

Fase 3. Evaluacién y Busqueda de posibles solucione  s.

Paso 1. Evaluaciéon: Una vez realizado el analisis del trabajo se evalua el problema
por diferentes grupos de interés (alta direccion, especialistas de seguridad y salud,
mandos intermedios y trabajadores), se fijan las prioridades Yy se generan las
soluciones potenciales a partir de la experiencia de investigadores y trabajadores,
comparacion con procesos o situaciones similares, etc., todo ello se procesa por un
grupo de expertos para la generacion de mejoras ergonémicas.

La alta direccion, se concentra en la asignacion de funciones, determinacion de
caracteristicas del capital humano para su seleccion, entrenamiento e integracion
organizacional.

Los Especialistas de seguridad y salud evaltan el disefio propuesto o construido
como parte de una revision periodica, ya que se pueden presentar problemas cuando
se ha incorporado un nuevo equipo, método de trabajo o modificado el puesto de
trabajo, estas evaluaciones se pueden hacer a través de auditorias internas o
evaluaciones que cuantifique el riesgo, es decir se puede utilizar para considerar lo
adecuado del disefio de equipos, puestos, procedimientos, la organizacion del
trabajo, el desempefio humano en el sistema y su efecto.

Los mandos intermedios como responsables de la ejecucion de las mejoras
disefiadas, evaltan lo util y necesario por razones de beneficios para el trabajador y
la organizacion.

Los trabajadores prueban los prototipos, evalian y aprueban las soluciones a través de
la percepcion del cambio en las condiciones de trabajo.

Entre los grupos de interés existen relaciones de influencias y de retroalimentacion
directa o indirecta que permiten las transformaciones necesarias, dando como

resultado mejoras en las condiciones de trabajo.
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Paso 2. Generacion de posibles soluciones: Finalmente las soluciones potenciales
para reducir la magnitud de los factores de riesgo se agrupan en controles
ingenieriles o administrativos.
Los controles ingenieriles cambian los aspectos fisicos del puesto de trabajo, tales
como modificaciones espaciales y de mobiliario del puesto de trabajo, adquisicién de
equipo diferente o cambio de herramientas modernas, identifica los estresores como
malas posturas, fuerza y repeticion entre otros, ademas de aquéllos aspectos del
ambiente laboral que afectan al trabajador, controlando o reduciendo los riesgos de
manera temporal o permanente.
Los controles administrativos propician cambios en la organizacion del trabajo en
aspectos relacionados con la rotacion de los trabajadores, aumento en la frecuencia y
duracién de los descansos, preparacion de los trabajadores en los diferentes puestos
para una rotacion adecuada (amplio perfil), mejoramiento de las técnicas y (0)
meétodos de trabajo, acondicionamiento fisico a los trabajadores para que respondan
a las demandas de las tareas, enriquecimiento de la tarea para que sea mas variada
y no sea monotono, mantenimiento preventivo para equipos, maquinarias y
herramientas, desarrollo del automantenimiento por parte de los trabajadores o limitar
la sobrecarga de trabajo en tiempo.
Fase 4. Seleccion de las soluciones
La efectividad de las soluciones ingenieriles 0 administrativas escogidas dependen de
gue en el plan de mejoras ergondmicas se considere el tiempo de ejecucion, recursos
demandados, acciones de mantenimiento necesario entre otros aspectos, los que
deberan ser expresados en términos economicos a través de un andlisis (costo
beneficio), seleccionando finalmente las soluciones mas factibles. A partir de la
evaluacion realizada por los grupos de interés y la generacion de soluciones
potenciales, la seleccion se realiza teniendo en cuenta la tendencia de organizacion
escogida:
 Orientacion: hacia la calidad y la eficiencia (externa e interna), el cliente (interno o
externo), definiciones de proveedores y subordinacién de tareas y funciones a los
procesos.
» Estructura y toma de decisiones: con una simplificacion jerarquica o inversion

piramidal.
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» Organizacion y tecnologia: teniendo en cuenta grupos de trabajo, flexibilidad,
autocontrol, circulos de calidad, JUST in time, mejoras progresivas, reingenieria o
innovaciones de procesos.

Si hay cambio o redisefio del puesto de trabajo, los prototipos deben ser evaluados y
probados por trabajadores y especialistas para asegurar que los mismos reduzcan o
eliminen los efectos negativos y que no generen nuevos riesgos de trabajo, estas
evaluaciones deben realizarse teniendo en cuenta la percepcion del cambio en los
trabajadores, aplicando una lista de comprobacion ergondémica, cuyos resultados
cualitativos demuestren si las medidas son efectivas o0 no, ya que los trabajadores
son los méaximos exponentes de la efectividad de las intervenciones ergonémica, si no
hay percepcion del cambio, es conveniente un retroceso para hacer un nuevo analisis
del trabajo y evaluar otros aspectos que no se tuvieron en cuenta anteriormente.

Fase 5. Aplicacion de las soluciones

El plan de mejoras ergondmicas puede aplicarse a corto, mediano o largo plazo, en

dependencia de la orientacion y prioridad definida, propiciando que lo conozcan

todos los involucrados.

A partir de que sea perceptible y aceptado el cambio en el tiempo previsto, se puede

considerar que las mejoras son acertadas, el impacto de los cambios se mide a traves

del comportamiento de los indicadores seleccionados.

Fase 6. Control .

El resultado del estudio se debe plasmar en términos claros y concisos, donde se

evidencien las dificultades apreciadas, la efectividad, factibilidad e impacto de las

soluciones, medidos a través de indicadores previamente seleccionados, en este
caso se compararan los resultados actuales con los reportados antes de las
intervenciones ergonémicas, evaluando productividad del trabajo, satisfaccion laboral,
accidentalidad y enfermedades relacionadas con las condiciones de trabajo, el estado
deseado se concreta en la reduccién de accidentes y enfermedades relacionadas con
las condiciones de trabajo, el mejoramiento de las condiciones de trabajo, contar con
puestos funcionales y comodos y el incremento de la satisfaccién laboral, lo cual sirve
de retroalimentacién y punto de partida para nuevos andlisis en el proceso de mejora

continua.
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Conclusiones parciales del capitulo Il

1. Se propuso modelo y procedimiento para mejoras en las condiciones
ergondémicas en procesos de lineas de envasado de bebidas alcohdlicas como
parte de la gestion de seguridad y salud en el trabajo, que garantiza:

* Una adecuada interrelacion hombre- maquina-medio ambiente.

» La prevencion de los efectos nocivos de las condiciones de trabajo sobre la
salud, asociadas a la posicion, postura, esfuerzo fisico, movimiento
repetitivo entre otras.

» Considerar el “factor humano” como un eslabon clave y decisivo en la
organizacion de los procesos productivos.

2. La aplicacion de este procedimiento ejercerd una fuerte influencia en el
Sistema de Gestion de Seguridad y Salud del Trabajo y en la Gestion
Integrada del Capital Humano.

3. Abordar el tema de la ergonomia organizacional en lineas de envasado de
bebidas alcohdlicas resulta muy educativo, porque ayuda a disciplinar a toda la
organizacién en que realmente es necesario tener en cuenta al factor humano

para que el disefio y aplicacion de los procesos sean efectivos.
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CAPITULO 3. APLICACION DEL PROCEDIMIENTO PROPUESTO.

A continuacion se describe el resultado de la aplicaciéon del procedimiento propuesto
para mejoras en las condiciones ergondmicas en la linea de envasado de bebidas

alcohdlicas del Combinado de Bebidas Pedro Diaz Coello de la EMBER Holguin.

3.1. Caracterizacion del Combinado de Bebidas Pedro Diaz Coello de la EMBER

Holguin.

El Combinado de Bebidas “Pedro Diaz Coello”, tuvo su origen en Junio de 1926, en
los manantiales el Fraile de Gonzalez Tijera y Hermano, se dedicaba inicialmente a la
distribucion de agua y posteriormente a los refrescos embotellados (en cajas de 24
botellas de 207 ml), con el nombre de “El Fraile”. En el afilo 1971 se crea la
embotelladora de cerveza, la cual durante 20 afios ofrecié esta bebida a Holguin,
parte de Las Tunas y Granma. En 1980 inicia su produccion la fabrica de Ron Bariay,
la unién de ambas producciones da lugar a lo que es hoy el Combinado de Bebidas
“Pedro Diaz Coello”.

Pertenece a la Empresa de Bebidas y Refrescos Holguin. En €l se ejecuta el 60% del
plan de produccién de toda la empresa, su objeto social es producir rones,
aguardientes, licores, cordiales, vinos, cerveza y agua, para el consumo nacional y el
mercado en divisa, satisfaciendo la demanda de la provincia Holguin y otras del
territorio nacional.

Cuenta con una plantilla aprobada de 218 trabajadores, de la cual tiene cubierta 210,
53 mujeres y 157 hombres, de ellos 121 son operarios que representan el 58 % del

total, 22 técnicos, 3 administrativos, 53 de servicios y 11 dirigentes.

3.2. Resultados de la aplicacién del procedimiento propuesto.

Fase 1. Diagnostico de la situacion actual.

Paso 1. Para precisar el alcance del estudio, se analizaron aspectos normativos y
legislativos referido al tema, dentro de ella la ley de leyes, la Constitucion de la
republica de 1992, donde se plantea el derecho que tiene cada ciudadano a la
proteccidn en el trabajo, la Ley 13 de Proteccion e Higiene del Trabajo de 1977, que
plantea el derecho del trabajador a laborar en condiciones seguras y ergonémicas

adecuadas, que no afecten su integridad fisica, salud o bienestar psicosocial.

31



La Resolucion conjunta 2 de 1996 del MTSS y el MINSAP, que define las
enfermedades profesionales reconocidas en Cuba, no considera como tal a las que
tienen su origen en las condiciones de trabajo, relacionadas con espacio y postura de
trabajo, esfuerzo muscular, transporte de pesos, movimientos repetitivos o disefio de
medios y objetos de trabajo.

La Ley 105 de Seguridad Social del 2008 y su Reglamento, le dan un tratamiento de
enfermedad comun a las asociadas a condiciones de trabajo que no sean
reconocidas como profesionales.

Como se observa, aunque existe voluntad politica para atender la seguridad en el
trabajo como una preocupacion del estado, en la legislacion cubana no se le ha dado
el espacio que necesita la ergonomia, que permita ponerla a la altura de otros paises
como Espafia, Italia, Francia, Alemania, Japon y latinos como Colombia y México,
donde los empresarios por ley estan obligados a garantizar que las condiciones de
trabajo no afecten la salud del trabajador, porque pueden ser demandados y terminar
indemnizandolos con una fuerte suma, y porque ademdas han entendido que la
seguridad de los RRHH es una necesidad para la organizacion, mas que una
obligacion.

No obstante se muestran esfuerzos para alcanzar los niveles requeridos con la
implantacién de la familia de NC 18000:2007 Sistema de Gestién de Seguridad y
Salud en el trabajo y la NC 3000:2007: Sistema de Gestion Integrada de Capital
Humano. Ademas se establecen normas ergonémicas en el grupo 5 del sistema de
normas cubanas.

En la Empresa de Bebidas y Refrescos se implementd la Resolucion 51/08,
Metodologia para la elaboracion del Manual de Seguridad en el Trabajo, que prevé la
evaluacion y control de riesgos ergondémicos que afecten la salud de los trabajadores
y en el Convenio Colectivo de trabajo, esta plasmada la politica de seguridad y salud
en el trabajo, donde la administracion se compromete a cumplir con el programa de
prevencion, por lo que la organizacion, esta comprometida a brindarle a los recursos
humanos la mejor atencion de sus necesidades.

Paso 2. EI Combinado de Bebidas Pedro Diaz Coello, cuenta con tecnologia

especializada en la elaboracién de la gama de surtidos disefiados en la cartera de
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productos, con un considerable nivel de obsolencia, por lo que las operaciones
manuales y mecanizadas son muy frecuentes en la relacibn hombre- maquina.
Aqui se ejecutan diferentes procesos de forma manual para elaborar vinos, agua,
cerveza, rones, aguardiente y envasado de los mismos, en la ficha 1 que recoge el
anexo 5, se muestra informacion de cada uno de los procesos, de manera que en ella
se resume la organizacion global. La informacion general ilustra que es en la linea de
envasado donde se concentra la mayor cantidad de trabajadores expuestos y donde
existe mayor probabilidad de trastornos ocasionados por las condiciones
ergonémicas.

Paso 3. ElI mayor volumen de produccion se concentran en las bebidas alcohdlicas,

para su elaboracion se parte de una base afiejada en la solera en barriles de roble

blanco, a través de intercambio entre el producto y enzimas de la madera, se logra el

BOUQUET deseado (combinacion de olor, color y aspecto) con propiedades

organolépticas tipicas, haciéndolo distintivo. Una vez elaborado el producto se

procede a su envasado, el cual consta de las operaciones siguientes.

1. Lavado de Botellas: Limpieza y esterilizacion de las botellas que seran utilizadas
en el envasado de bebidas.

2. Inspeccion del vacio.

Llenado de Botella: es donde se llenan las botellas, a la altura de llenado y
contenido establecido en las normas de calidad.

4. Tapado de Botella: donde se tapan las botellas llenas, para su etiquetado
posterior.

Inspeccion del lleno.
Etiguetado de Botellas: donde se pegan las etiquetas, contraetiquetas vy
collarines.

7. Embalaje: Para su proteccion y traslado al retractilado se colocan las botellas ya
etiquetadas en cajas y estas en paletas.

8. Retractilado: donde se extraen las botellas de las cajas, se colocan en una base
de carton, alineandose en dos hileras de seis botellas y se pasan por el tunel de la
retractiladora para su embalaje final con nylon.

9. Paletizado: se acomodan las cajas retractiladas de forma correcta en las paletas

de intercambio, para ser transportadas al almacén de productos terminados.
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10. Transportador de paletas llenas: transportar las paletas con las cajas retractiladas
con montacargas hacia el almacén destinado para su fin.
11. Almacenamiento de producto terminado: Almacena el producto terminado, listo
para su distribucion y comercializacion.
Paso 4. Los recursos humanos participaron activamente en todo el proceso, los
operarios se seleccionaron, entrenaron, formaron y promovieron teniendo en cuenta
sus habilidades y experiencia en la actividad e instruyeron para el trabajo seguro y
fiable del sistema, se trabaja un turno, la jornada laboral se divide en dos sesiones,
mafana y tarde, entre ambas una hora para el almuerzo, se inicia a las 7:30 a.m.
hasta las 4:30 p.m.
Trabajadores, especialistas, mandos intermedios y la direccion coinciden en la
identificacion de riesgos ergondmicos presentes en la linea de produccion, es aqui
donde se realiza la investigacion por ser la de mayor cantidad de trabajadores
expuestos, presentar mayor diversidad de factores de riesgos ergonomicos y un
mayor nimero de ausencia laborales por enfermedades asociadas a las condiciones
de trabajo, en el anexo 6 se muestra el comportamiento del ausentismo en los
ultimos 5 afios en el objeto de estudio.
Paso 5. Para evaluar el resto de los elementos a tener en cuenta en el diagndéstico se
utilizé el método de valoracion subjetiva ANACT.
La evaluacion de indicadores de gestion de los RRHH como indice de rotacion e
indice de ausentismo se realiz6 teniendo en cuenta la ficha 3, del citado método, cuyo
resultado se recoge en el anexo 7, comparando el comportamiento de los mismos
con periodos anteriores (cinco anos).
El comportamiento de estas dos variables indicé problemas en el funcionamiento de
la organizacion, aunque la fluctuacion es relativamente baja, no lo es el indice de
ausentismo, que en todos los casos cierra el afio por encima del 3%, esto es una
sefal que sugiere indagar en los indice de tensién y mal funcionamiento, referido a la
relacion causal de este comportamiento con la edad, lo cual se recoge en la ficha 4
del anexo 8.
El resumen de los datos demograficos del personal indicdé que la linea de envasado
cuenta con un personal relativamente joven que oscila en el grupo atareo de 25 a 50

afos, con un considerable tiempo de exposicion a determinadas condiciones de

34



trabajo, esta informacion resulté util para la interpretacion de los datos que se

obtuvieron en encuestas sobre el terreno, y para tomar medidas posteriormente.

Paso 6. A continuacién se describen las condiciones de trabajo y su influencia sobre

el trabajador, por estaciones de trabajo, en el anexo 9 se presenta una vista en plante

de la linea de envasado, con el recorrido del producto, representando los puestos o

estaciones de trabajo por letras e indicando la cantidad de trabajadores expuestos.

A.

Almacén de Materias Primas: no muestra condiciones de trabajo de interés
para la investigacion.

Casilleros: la maquina lavadora, es alimentada manualmente por dos
operadores, que vacian los sacos o cajas que contienen las botellas, (con un
peso que oscila entre 15 y 40 Kg), desde las paletas hasta 85 cm de altura,
donde se encuentra el transportador que las conduce a la lavadora, en esta
operacion se realizan movimientos repetitivos con flexion de rodillas, tronco y
mufiecas, el trabajo es de pie durante seis horas efectivas, es el area con
mayor nivel de ruido y menor ventilacién y estd préxima a la lavadora que
utiliza el vapor para calentar la dilucion de sosa caustica.

Entrada a la Lavadora: se colocan dos operarios que garantizan que las
botellas no se salgan de los casilleros en su movimiento de entrada a la
lavadora, utilizan para ello eventualmente un dispositivo similar a un rastrillo
para empujar las botellas, por lo que permanecen de pie, toman el dispositivo
con ambas manos y realizan esfuerzos con los brazos por encima de los
hombros, en esta posicion tensan los masculos y articulaciones del cuello y
espalda, estan sometido a la temperatura y ruido que genera el equipo.

Salida de la Lavadora: se colocan 2 operarios que deben separar las botellas
gue se han roto dentro de los casilleros, para ello se colocan en una plataforma
a 20 cm del nivel del piso, al igual que en la entrada, utilizan un dispositivo en
forma de gancho para sacar las botellas rotas y no obstaculizar el movimiento
de las sanas hacia la estera transportadora, estan sometidos al calor, ruido y
pequeiios esfuerzos fisicos con movimientos de los brazos por encima de los
hombros.

Mirador de Vacio: el trabajo es sentado, en una silla metalica no regulable, con

descanso fijo para los pies, no se realizan esfuerzo fisico, pero se mantiene
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una postura estatica y forzada con la vista fija, la iluminacion localizada es
insuficiente, se rotan las tareas cada 30 minutos para evitar la fatiga visual y la
monotonia.

Llenadora: el operario trabaja de pie durante seis horas al dia, las vélvulas de
llenado se manipulan con ambas manos, subiendo y bajando el dispositivo de
llenado (que tienen tres valvulas cada uno), los mayores esfuerzos se
concentran en las extremidades superiores.

. Tapadora: el operador con la derecha toma el martillo de plastico y da un golpe
sobre el tapdn que ha colocado previamente con la mano izquierda, se trabaja
de pie, con constante flexion de las mufiecas, los mayores esfuerzos se
concentran en los musculos y articulaciones de las extremidades superiores,
esta accion es repetitiva, la zona de trabajo se localiza aproximadamente a 1 m
del nivel de piso.

. Mirador de Lleno: el trabajo es sentado, en una silla metalica no regulable, con
descanso fijo para los pies, no se realizan esfuerzo fisico, pero se mantiene
una postura estatica y forzada con la vista fija, la iluminacion localizada es
insuficiente, se rotan las tareas cada 30 minutos para evitar la fatiga visual y la
monotonia.

Mesa Acumulativa: el operario trabaja de pie durante seis horas efectivas al
dia, rota con el operario del paletizado, en esta operacion se realizan
movimientos repetitivos con flexion de rodillas, tronco y mufiecas.

Etiquetado de Botellas: El trabajo es repetitivo, requiere tomar la botella que se
encuentra en una caja a la derecha del operario, colocarla en un dispositivo en
forma de cepo para su mejor manipulacion, ubicado a una distancia comoda
para el trabajo, con la mano derecha se toma la etiqueta a la que se le aplica el
pegamento en uno de sus borde laterales, la cual se apoya en el area prevista
en la botella, presionando y desplazando la misma convenientemente contra la
botella, hasta lograr que quede colocada correctamente, luego, de similar
forma, se colocan contraetiqueta y collarin y finalmente se depositan en una
caja a la izquierda del operario, toda la operacion se realiza sentado, en un
taburete que no tiene donde apoyar los pies. En dependencia de la distancia,

para tomar la botella antes y después de etiquetada se requiere doblar el
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tronco desde la posicidon de sentado, la mayor parte del tiempo se mantiene el
cuello tenso con la barbilla proxima al pecho, lo que hace que el cuerpo
permanezca ligeramente inclinado hacia adelante, con tendencia a mantener
una posicion encorvada, sin apoyar la espalda, hay constantes y repetidos
movimientos y agarre con ambas manos, tensando los musculos y
articulaciones de la mufieca. Esta zona es menos ruidosa y mas ventilada, los
estibadores trabajan de pie, en constante movimiento garantizan el servicio al
puesto, para ello mueven las cajas llenas que provienen de la mesa
acumulativa empleando una carretilla, y colocan en una paleta las etiquetadas
listas para retractilar que seran movidas con el montacargas, en estas
actividades se realizan constantes flexiones del tronco, rodillas y extremidades
superiores, tensando todos los musculos del cuerpo.

Las paletas con las cajas ya etiquetadas estan ubicada a una distancia que
puede variar en dependencia de la movilidad del montacargas, para aproximar
las cajas a las paletas se emplean dos métodos diferentes, halandolas con un
dispositivo en forma de gancho en estivas de hasta tres o empujandolas
ligeramente, con el primer método desde la posicion de pie se sujeta el
dispositivo y realiza esfuerzo usando ambas manos a la altura de la cintura, el
desplazamiento es de aproximadamente 5 metros y en el segundo se empujan
individualmente en dependencia de la distancia, esto requiere de mayor
esfuerzo y se utiliza mas tiempo en la manipulacion.

. Retractilado: El operario se coloca frente al equipo que trabaja con resistencia
eléctrica que genera calor, la estera transportadora las introduce en el interior
del tnel, previamente un dispositivo ha colocado el nylon que con el efecto del
calor cubre toda la superficie de las botellas, dejandola a la salida
completamente retractiladas, el trabajo se realiza de pie, con pequeiios
esfuerzos fisicos e inclinacion del tronco.

Paletizado: El operario se coloca a la salida del tunel y toma la caja con ambas
manos para acomodarla adecuadamente en la paleta, el trabajo se realiza de
pie, con esfuerzo fisico, manipulando cajas aun calientes que pesan 17 Kg,

con flexiones del tronco y giros hacia ambos lados.
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M. Almacén de Productos Terminados: no muestra condiciones de trabajo de
interés para la investigacion.

Paso 7. Se utilizd el método subjetivo A.N.A.C.T. para el andlisis sistematico de las

condiciones de trabajo, abordando a través de una encuesta todo lo relacionado con

el trabajo, por su importancia a cada aspecto se le dio una puntuacién entre 0 y 3,

considerando el méas importante el méaximo valor, el resultado se recoge en la

siguiente tabla.

AREA DE ESTUDIO INDICADORES

CONTENIDO DEL TRABAJO

N

PUESTO DE TRABAJO

ENTORNO DE TRABAJO

DISTRIBUCION DEL TRABAJO

EJECUCION DE LAS TAREAS

EVALUACION Y PROMOCION DEL PERSONAL

RELACIONES SOCIALES

LOS INDIVIDUOS DEL GRUPO

R P O P NN W W

ESTILO DE MANDO

Al procesar las encuestas y ponderar los resultados se pudo determinar que los
aspectos que mas peso especificos alcanzaron (3: muy importante), fueron el puesto
de trabajo y el entorno de trabajo, por lo que en ellos se concentrard la investigacion.
Para concluir el diagnéstico se integré e interpretd la informacion obtenida en la
encuesta. Esta labor la realizaron tres especialistas que participaron en el estudio. La
evaluacion detallada de los indicadores seleccionados “Puesto de Trabajo” y “Entorno
de Trabajo”, la hicieron operarios y mandos intermedios seleccionados, teniendo en
cuenta la ficha 5, los resultados se muestran en el anexo 10.

Fase 2. Andlisis del problema

Paso 1. En el andlisis del problema se describen las tareas realizadas por los
operarios en sus puestos 0 estaciones de trabajo, para la ejecucion de las
operaciones que se realizan en la linea de produccion en el proceso de envasado.
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La interpretacion de los resultados por los expertos teniendo en cuenta la evaluacion
de los dos grupos, demostr6 que las causas de las condiciones de trabajo
consideradas perjudiciales a nivel organizacional estan relacionadas con:

En el puesto de trabajo.

« Esfuerzos estéticos: El trabajo de pie y sentado es incomodo.

» Esfuerzo dinamico: El traslado y levantamiento de carga requiere de esfuerzo y
movimientos repetitivos con flexién del tronco o las rodillas.

En el entorno de trabajo.

* Ruido y Vibracion: El mantenimiento se realiza con insuficientes recursos, la
proteccion en equipos (Guarderas, tapas, topes, etc.) no es segura, los medios de
proteccion son insuficientes y de mala calidad.

* lluminacion: La iluminacion localizada y el aprovechamiento de la luz natural son
insuficientes.

Por lo que las propuestas de soluciones o mejoras a realizar estan alrededor de estos
estresores. Lo realizado hasta el momento permitio diagnosticar la situacién actual,
describir las condiciones de trabajo con sus afectaciones y determinar donde se
concentran las areas con mayor incidencia.

Para caracterizar el problema se realiz6 un andlisis detallado de las condiciones de
trabajo en las diferentes estaciones de trabajo del proceso de envasado, utilizando el
meétodo de valoracion objetiva L.E.S.T., que permitié establecer criterios bases para dar
prioridad a los problemas detectados, centrados en la seguridad, se identifico el riesgo
para el operador en el puesto de trabajo, orientado al alcance de un nivel general de
seguridad en el sistema, con un buen disefio para la operacién humana, se definié qué
estaba incorrecto y se plantearon las medidas correctivas para cada caso.

Paso 2. El andlisis del trabajo se oriento a resolver los problemas que afectan la salud
de los trabajadores y asi fue evaluado por los grupos de interés. Con el método
L.E.S.T., se diagnosticaron las condiciones de trabajo por estaciones de trabajo, para
ello se contd con una Guia de Observacion, donde figura una descripcion de la tarea,
con una serie de preguntas a modo de indicadores que hacen referencia a 16 variables
(numeradas del 1 al 16), agrupadas en 5 bloques de informacion (A, B, C. D y E),
relativos al puesto de trabajo, acompafado de un breve cuestionario del area objeto de
estudio.
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A. Ambiente fisico: Ambiente térmico, Ruido, lluminacion, Vibracion.
B. Carga fisica: Carga estética, Carga dinamica, Carga mental, Exigencias de
tiempo, Complejidad — rapidez, Minuciosidad, Atencion.
C. Aspectos psicosocioldgicos: Iniciativa, Estatus social, Comunicaciones,
Cooperacion, identificacion del producto.
D. Tiempo de trabajo: Tiempo de trabajo
Cuantificando al méaximo la informacion recogida se garantizo la mayor objetividad
posible, el resultado final se muestra en el anexo 11 que presenta un resumen de las
puntuaciones obtenidas para cada una de las 16 variables consideradas en la guia de
observacion.
Resumen del cuestionario del area objeto de estudio
El local de la linea de produccion tiene mas de 30 afios de construido, recibié una
reparacion general en el aflo 2000, posee instalaciones sanitarias y taquillas para
hombres y mujeres independientes, las areas sociales se concentran en el comedor
obrero y &reas de circulacion interna amplias, las areas de fumar se ubican en lugares
abiertos y ventilados fuera de la linea de produccion, la jornada laboral es de 7,5
horas, la higienizacion y limpieza de locales y equipos de produccion se realiza al final
del proceso como actividad conclusiva de la tarea.
La puntuacion para cada una de las variables estudiadas determina la situacion del

puesto o estacidn de trabajo y se corresponde con los criterios siguientes:

SISTEMA DE PUNTUACION

0,1,2 | Situacion satisfactoria.

3,4,5 | Débiles molestias. Algunas mejoras podrian aportar mas comodidad al

trabajador.
6,7 Molestias medias. Existe riesgo de fatiga.
8,9 Molestias fuertes. Fatiga

10 Nocividad.

Analisis de las causas.
A partir de los resultados obtenidos con la aplicacion del método L.E.S.T. en las
estaciones de trabajo, se enfoco el analisis de las condiciones de trabajo a mejorar,

considerado entre aquellas que alcanzaron una puntuacion entre seis y diez, (Ruido,
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Carga estatica, Carga dinamica, Ambiente Térmico, lluminacién, Complejidad-
Rapidez), porque pueden originar desde molestias medias con riesgo de fatiga hasta
ser nocivo para los trabajadores, los cuales se agrupan en el anexo 12, aqui se
concentran los factores de disconfort para los que se proponen una efectiva
intervencion ergondmica.

Andlisis de las causas por variables:

Ruido : todos los puestos de la linea de produccion estan expuesto a niveles de ruido
por encima de los valores permisibles, como lo muestra las mediciones realizadas por
medicina del trabajo®, siendo las estaciones de trabajo mas ruidosa la empacadora,
con 96,6 Db, entrada a la lavadora 95,5, salida de la lavadora 94,3, mirador de vacio
94,6, el trabajo expuesto a estas condiciones se considera que provoca riesgo de
fatiga, en todos los casos las fuentes de ruido provienen del funcionamiento de
motores, mecanismos en movimiento, esteras y roce o choque entre botellas, que
pudieran atenuarse con un adecuado mantenimiento preventivo planificado y usando
proteccion auditiva, se pudo constatar que para los mantenimientos no hay suficientes
recursos y que los medios de proteccion son insuficientes y de mala calidad.

Carga estatica : En la llenadora y la tapadora se trabaja de pie, el trabajo es
repetitivo con constante flexion de las mufiecas, y en la mesa acumulativa, se trabaja
de pie manipulando frecuentemente botellas que se acomodan en cajas colocadas a
nivel del piso, por lo que se flexiona constantemente el tronco y las extremidades,
todo ello provoca riesgo de fatiga en los trabajadores, en el etiguetado la operacion
se realiza sentado, en taburetes que no tienen donde apoyar los pies, hay
constantes y repetidos movimientos y agarre con ambas manos, tensando los
musculos y articulaciones de la mufieca y el cuello, en el paletizado el trabajo se
realiza de pie, con esfuerzo fisico, manipulando cajas aun calientes que pesan hasta
25 Kg, con flexiones del tronco y giros hacia ambos lados, lo cual provoca molestias
fuertes con fatiga y en la entrada a la lavadora se trabaja de pie, realizando esfuerzos

de empuje con ambas manos con un dispositivo por encima de los hombros,

% En el afio 2005, a partir de quejas de los trabegady para evaluar los riesgos laborales se woliti estudio de ruido, iluminacién y
microclima en el Combinado de Bebidas Pedro Diadl@oal Centro Provinciade Higiene y Epidemiologia, el cual fue ejecutgur el
Grupo Provincial de Salud Ocupacional en difereates, los resultados mas significativos se regtren la linea de produccién y sala de
maquina, donde se tomaron una serie de medidasctieas que se iniciaron con los chequeos audidroéireste trabajo se apoya en el
resultado de las diferentes mediciones que enrélgsgtran.
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tensando los musculos y articulaciones del cuello y la espalda, esta posicion desafia
la gravedad y provoca sensacion de cansancio en el operario, por lo que se considera
nociva para la salud, se pudo comprobar que efectivamente en estas actividades se
realizan esfuerzos fisicos, poniendo en tension diferentes masculos o articulaciones
del cuerpo, pero en la mayoria de los casos no se utilizan los métodos correctos para
levantar cargas 0 no se usan transportadores o esteras en lugares factibles que
minimicen los recorridos para el traslado de carga, medios de proteccibn como
mufiequeras y cinturones de fuerza, realmente no atentan el efecto del esfuerzo
realizado y en algunos casos son considerados molestos para trabajar, ademas no
son suficientes, se verifico también que la rotacion de tareas para minimizar el
tiempo de exposicion solo esta limitada al sexo masculino, las operarias del sexo
femenino no rotan, y las rotaciones se realizan entre un namero reducido de
operarios, porque hay otros que tienen limitada sus capacidades fisicas.

Carga dinamica : en los casilleros se levantan sacos o cajas desde las paletas hasta
0,85 m de altura con un peso que oscila entre 11 y 35 Kg, se realizan movimientos
repetitivos con flexion de rodillas, troncos y muiiecas, se trabaja de pie durante seis
horas, en la mesa acumulativa, igualmente se realizan movimientos repetitivos con
flexibn de rodillas, troncos y mufiecas y se trabaja de pie, en el etiquetado los
estibadores trabajan de pie, con constantes flexiones del tronco, rodillas y
extremidades superiores, tensando todos los musculos del cuerpo, en el paletizado el
trabajo se realiza de pie, con esfuerzo fisico cargando cajas aun calientes que pesa
25 Kg, con flexiones del tronco y giros hacia ambos lados lo cual provoca riesgo de
fatiga a los trabajadores, los movimientos y giros del cuerpo en estas actividades son
necesarios, pero pudieran tener menor efecto en la salud si los recorridos entre el
etiquetado y la mesa acumulativa, y el etiquetado y la retractiladora fuera menor y se
usaran métodos de trabajo adecuado para el levantamiento y el traslado de
cargas, se verifico que para la actividad de etiquetado existe una maquina
etiquetadora, que no funciona por no existir disponibilidad de etiquetas
autoadhesiva, sustituyéndose esta operacion por el etiquetado manual.

Ambiente Térmico : En la entrada a la lavadora el operario esta expuesto al calor que
genera el equipo que trabaja con vapor, lo cual provoca riesgo de fatiga, en el

retractilado igualmente los operarios estan expuesto al calor que genera el equipo
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gue trabaja con resistencias eléctricas para deformar el nylon que conforma la caja,
esto provoca molestias fuertes o fatiga y la salida de la retractiladora es nocivo
porque ademas las cajas manipuladas aln estan caliente. Necesariamente la
lavadora y retractiladora desprenden calor por tener fuentes térmicas, pero no hay
una adecuada extraccion de los gases con una correcta ventilacion general o (y)
localizada, hay ventanales y puertas clausuradas que dificultan la circulacion del aire
fresco y la salida del aire caliente a nivel del techo, lo cual provoca un efecto
invernadero y una sensacion de sofocacion, ademas no hay disponibilidad
permanente de agua fria dentro de la linea para atenuar la sed.
lluminacioén: todos los puestos de la linea estan por debajo del nivel de iluminacién
normado, segun las mediciones de medicina del trabajo, siendo las estaciones de
trabajo mas afectadas la empacadora, con 25 Lux de 200 normado, entrada a la
lavadora, con 70 Lux de 200, mesa acumulativa 90 Lux de 300 y en el paletizado 75
Lux de 200 normado, lo cual provoca riesgo de fatiga a los trabajadores, en los
casilleros con 70 Lux de 200, la tapadora con 135 Lux de 200 y etiquetado con 80 Lux
de 200, provoca molestias fuertes o fatiga y en salida de la lavadora, con 410 Lux de
1000, en el mirador de vacio con 1380 Lux de 2000, en la llenadora 95 Lux de 300, el
mirador de lleno 1040 Lux de 2000 y el retractilado 25 Lux de 300 se consideran
nocivos para la salud.
Complejidad- Rapidez : el apremio y rapidez en la realizaciéon de las tareas, que
influyen en la continuidad de otras, sometidas a las tenciones antes sefialadas en la
llenadora, tapadora y el etiquetado, provoca riesgo de fatiga a los trabajadores y en el
paletizado manual fatiga.
Para la cuantificacion de los resultados los estudios de Medicina del Trabajo se
apoyaron en aparatos de medicion tales como:

* Anemodmetro para medir la velocidad del aire.

» Un Psicrometro de Asman, aleman para medir la temperatura seca y hiumeda.

* Sondmetro de Precision Modelo Ak 40 Marca Schallpegelmesser de

procedencia alemana.
» Luxdémetro para medir los niveles de iluminacion.
» Crondmetro para medir tiempos de ciclos, de posturas, etcétera.

« Cinta métrica para medir desplazamientos, alturas, etc.

43



» Un pistofono Modelo 4230 de la firma Briel and Kjaer, danés

* Anemodmetro de aspas, aleméan

» Termdmetros de globo, cubano

* Luxdémetro yew, japonés.

* Pesa
Fase 3. Evaluacién y Busqueda de posibles solucione  s.
Paso 1. Identificado los factores de riesgos, sus causas y efectos en la salud de los
trabajadores, los diferentes grupos de interés evaluaron, fijaron las prioridades vy
generaron soluciones potenciales a partir de sus experiencias, todo ello se procesé
por un grupo de expertos para la generaciéon de mejoras ergonémicas, las cuales se

agrupan en controles ingenieriles o0 administrativos.

Paso 2. Las soluciones potenciales para reducir la magnitud de los factores de riesgo

se agrupan en:

Controles Ingenieriles.

 Construir o adquirir sillas regulables, adecuadas a las dimensiones de los operarios,
que garanticen una posicion comoda, donde apoyen ambos pies y la espalda, para
la operacién de etiquetado manual.

» Usar transportadores o esteras donde sea factible para minimizar los recorridos en
el traslado de cargas.

* Estudiar y proponer un correcto disefio para la iluminacién general y localizada.

» Garantizar suficiente disponibilidad de lamparas y luminarias para recuperar los
valores normados, fundamentalmente en los miradores.

» Garantizar las etiquetas autoadhesivas para el trabajo continuo de la maquina
etiquetadora.

» Redisefar el puesto de trabajo de etiquetado de manera que se pueda utilizar
ambas manos y hacer un uso 6ptimo del espacio, con minimas afectaciones para la
salud y un impacto positivo en la productividad.

Controles administrativos

* Planificar, gestionar y garantizar los recursos necesarios para los mantenimientos

de equipos, maquinarias y herramientas de manera eficaz.
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* Lubricar adecuadamente los mecanismos y partes moviles de manera que no se
generen ruidos innecesarios por rose o friccion.

» Abrir ventanales y puertas para facilitar la circulacion del aire.

» Entrenar a los operarios que manipulan cargas en los métodos de trabajo mas
seguros, procurando recargar el peso en la planta de los pies y no en la estructura
0sea, realizando flexiones de las rodillas para levantar pesos desde el nivel del piso
hasta cualquier posicion.

» Entrenar a las operarias que etiquetan, en la realizacion del trabajo con métodos
mas seguro, apoyando la espalda y los pies.

» Organizar gimnasia laboral, para acondicionar los musculos que mas trabajan,
donde las operarias de etiquetado, cada una hora y media, durante tres minutos,
desde la posicion de pie realicen ejercicios de flexion y extension del cuello hacia
delante, atrds y los costados y seguidamente con los dedos de ambas manos
entrelazados, estiramientos, girando las palmas hacia dentro y hacia fuera,
alternandolo al frente y por encima de la cabeza, dos repeticiones cada uno, y
relajamientos, rotando las muiecas de forma suave y pausada hasta sentir la
sensacion de alivio, en la sesion de la mafiana se dosifican dos ciclos y tres en la
tarde.

» Acomodar el puesto de trabajo de las etiquetadoras de manera que puedan utilizar
ambas manos eficientemente.

» Garantizar medios de proteccion auditivas para atenuar el efecto del ruido.

» Garantizar disponibilidad de agua fria en la linea, colocando otro bebedero.

» Garantizar medios de proteccion para la realizacion de esfuerzos fisicos como
mufiequeras y cinturones de fuerza.

» Evaluar la idoneidad para el trabajo de los operarios de la linea, midiendo la
capacidad fisica para el trabajo.

» Ubicar la actividad de etiquetado entre la mesa acumulativa y la retractiladora, para
que los recorridos sean minimos y no haya retrocesos.

» Realizar los mantenimientos correspondientes en luminarias y lamparas.

» Entrenar a todos los operadores en los diferentes puestos para una rotacion

adecuada (amplio perfil).
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Fase 4. Seleccion de las soluciones

Las soluciones mas factibles seleccionadas y orientada hacia los trabajadores como

cliente interno, fueron:

 Construir o adquirir sillas regulables, adecuadas a las dimensiones de los operarios,
que garanticen una posicion comoda, donde apoyen ambos pies y la espalda, para
la operacién de etiquetado manual.

* Redisefar el puesto de trabajo de etiguetado de manera que se pueda utilizar
ambas manos y hacer un uso 6ptimo del espacio, con minimas afectaciones para la
salud y un impacto positivo en la productividad.

» Entrenar a los operarios que manipulan cargas en los métodos de trabajo mas
seguros, procurando recargar el peso en la planta de los pies y no en la estructura
0sea, realizando flexiones de las rodillas para levantar pesos desde el nivel del piso
hasta cualquier posicion.

» Entrenar a las operarias que etiquetan, en la realizacion del trabajo con métodos
mas seguro, apoyando la espalda y los pies.

» Organizar gimnasia laboral, para acondicionar los musculos que mas trabajan,
donde las operarias de etiquetado, cada una hora y media, durante tres minutos,
desde la posicion de pie realicen ejercicios de flexion y extension del cuello hacia
delante, atrds y los costados y seguidamente con los dedos de ambas manos
entrelazados, estiramientos, girando las palmas hacia dentro y hacia fuera,
alternandolo al frente y por encima de la cabeza, dos repeticiones cada uno, y
relajamientos, rotando las muiecas de forma suave y pausada hasta sentir la
sensacion de alivio, en la sesion de la mafiana se dosifican dos ciclos y tres en la
tarde.

» Acomodar el puesto de trabajo de las etiquetadotas de manera que puedan utilizar
ambas manos eficientemente.

e Evaluar la idoneidad para el trabajo de los operarios de la linea, midiendo la
capacidad fisica para el trabajo.

» Garantizar disponibilidad de agua fria en la linea, colocando otro bebedero.

» Entrenar a todos los operadores en los diferentes puestos para una rotacion

adecuada (amplio perfil).
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Estas medidas estan resumidas en un programa de mejoras ergondmicas y forman
parte del programa de prevencion de riesgos de seguridad y salud en el trabajo, como
se muestra en el anexo 13.Los prototipos propuestos (sillas), seran evaluados y
probados por trabajadores y especialistas para asegurar que los mismos reduzcan o
eliminen los efectos negativos y que no generen nuevos riesgos, teniendo en cuenta
la percepcion del cambio en los trabajadores.

Fase 5. Aplicacion de las soluciones

Las soluciones seleccionadas se aplican a corto o largo plazo, en dependencia de la
disponibilidad de recursos y son del conocimiento de los involucrados.

Hasta aqui se aplico parcialmente el procedimiento propuesto, quedando pendiente
medir el impacto de los cambios a partir del comportamiento de los indicadores
seleccionados, que demuestren que son perceptibles y aceptados.

3.3. Valoracion econdémico-social y medio ambiental.

La importancia de la investigacion radica en su significacion econdémica- social, al
considerar al factor humano como el mas importante en el proceso, al que hay que
seleccionar, evaluar, formar, estimular y proteger para que sea mas productivo y
eficiente, esto permite contar con la fuerza de trabajo idénea para el desarrollo de las
actividades de manera mas eficiente, con una influencia directa en la disminucion de
indisciplina, ausencias, llegadas tardes, rotacion de personal, malas relaciones
interpersonales y otras, lo que influird positivamente en los resultados econdmicos.

La preservacion de la salud humana debe garantizarse en la relacion hombre-
maquina, en funcién del desarrollo del hombre, ya que el cumplimiento de su
objetivo supremo implica conjugar las aptitudes personales, sus intereses y
potencialidades en funcion de su formacién, desarrollo y satisfaccion, lo que no
puede estar divorciado de la eficiencia y la eficacia en el desarrollo de la
actividad laboral, toda vez que el elemento econdmico incide significativamente
en el desarrollo humano.

Los recursos destinados para eliminar los factores de riesgos que afectan la salud
son una inversion y bien conducida debe producir un rapido “retorno de la inversion”.
Son incalculables los beneficios que en el &mbito social, material, y financiero reporta
a la institucion contar con la fuerza de trabajo sana y con las caracteristicas

adecuadas para el desempefio de sus funciones.
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El impacto medio ambiental es el conjunto de alteraciones positivas y (0)
negativas que sufren los elementos del entorno de dicha instalacién o
actividades producto de su funcionamiento y desarrollo.
Conociendo esto, se puede concluir que la investigacién realizada tiene relacion
directa con las acciones medioambientales, al generar cambios significativos en
métodos de trabajo, disefio de puestos y condiciones de trabajo méas seguras,
se propone un programa que propicia que los operarios adquieran mayores
competencias y se dota a la organizacion con personas mas preparadas, con un
mayor nivel de compromiso, conciencia, participacion y sentido de pertenencia,
gue entrenadas y capacitadas son capaces de hacer un uso mas adecuado de
los recursos y no solo incrementar la productividad con eficiencia sino también
preservar el entorno de la accion perjudicial del propio hombre.
Conclusiones parciales del capitulo Il

1. Se aplico parcialmente el procedimiento para mejoras en las condiciones

ergondémicas en procesos de lineas de envasado de bebidas alcohdlicas como

parte de la gestion de seguridad y salud en el trabajo, que garantiza:
* Una adecuada interrelacion hombre- maquina-medio ambiente.

» La prevencion de los efectos nocivos de las condiciones de trabajo sobre la
salud, asociadas a la posicidon, postura, esfuerzo fisico, movimiento repetitivo

entre otras.

» Considerar el “factor humano” como un eslabén clave y decisivo en la

organizacion de los procesos productivos.

2. La aplicacion de este procedimiento introduce una valoracién practica y
objetiva sobre la evaluacion de los factores ergonémicos, como un riesgo que
tiene efectos irreversibles en la salud y la productividad del hombre, si no se
diagnostica y se toman las medidas oportunamente.

3. Se propiciod la participacion activa de los trabajadores en todas las etapas del
proceso, reconociendo lo valido de sus criterios para la toma de decisiones.

4. En la investigacibn se aplicaron técnicas de evaluacion ergondémicas
demostrando la efectividad de los métodos ANACT y LEST como técnicas de

andlisis ergonémico del puesto.
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CONCLUSIONES

En la linea de produccidn se corroboré que la realizacion de movimientos
repetitivos, trabajo de pie, sentado y la manipulacién de cargas, provocan
trastornos acumulativos perjudiciales para el trabajador, a mediano o largo
plazo, tal y como lo plantean otros autores.

Se confirmo6 que cinco trabajadores de la linea de produccion que levantan y
mueven cargas, presentaron sacrolumbalgias y otras afectaciones en la
estructura 0sea, por no utilizar los métodos de trabajo correctos.

Enfermedades asociadas a las condiciones de trabajo como: tendinitis,
sindrome del tanel carpiano, osteoartritis, tendosinuvitis, cervicalgia, sacro
lumbalgias entre otras, fueron las causantes del mayor por ciento de
ausentismo en los trabajadores de la linea de produccion en los ultimos cinco
anos.

En la gestion de riesgos de la linea de envasado del Combinado de Bebidas
Pedro Diaz Coello, al realizar la identificacion de riesgos por el método
tradicional de la observacion, no se detectaban algunos relacionados con el
deficiente disefio ergondémico del puesto de trabajo, que se identificaron a
través del analisis de la actividad.

El método subjetivo fue util en la investigacion, permitio analizar el criterio de
los trabajadores sobre las condiciones de trabajo y llegar a soluciones
adecuadas a sus percepciones sobre el cambio.

La evaluacion ergonomica en procesos de lineas de envasado de bebidas
alcohdlicas garantiza una intervencion eficaz en la prevencion y reduccion de
los efectos nocivos de lesiones y enfermedades y afectaciones a la salud de

los trabajadores.
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RECOMENDACIONES.

Poner en practica el plan de mejoras ergonémicas recomendado en el trabajo,
para minimizar el efecto negativo de las condiciones de trabajo sobre la salud,
la productividad y calidad.

Incorporar la evaluacion de factores ergonémicos en la gestion de riesgos del
Combinado de Bebidas Pedro Diaz Coello y su programa de prevencion de
riesgos de seguridad y salud, utilizando el analisis de actividad en el puesto de
trabajo.

Aplicar y evaluar las soluciones propuestas y medir su impacto a través de la
productividad del trabajo, satisfaccién laboral, accidentalidad y enfermedades
relacionadas con las condiciones de trabajo.

Aplicar el procedimiento propuesto para mejoras en las condiciones
ergondémicas en procesos de lineas de envasado de bebidas alcohdlicas, en
otras areas del Combinado de Bebidas y posteriormente en empresas
similares.

Realizar estudios relacionados con el disefio de sistemas de alumbrado y

ventilacion en la linea de produccion.
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ANEXOS



Anexo 1. Hilo Conductor.

Figura 1: Estrategia seguida para la construccion del marco teorico referencial de la

investigacion. Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 2. Descripcion de las caracteristicas mas imp  ortantes de los métodos de evaluacion de riesgos ma s
conocidos.
LEST RENAULT FAGOR ANACT EWA
Persona e || Técnico experto con lof Técnico con los || Técnico con termdmetroj| No requiere formacion || Observacion y
instrumentos de || instrumentos: luxé metrq|instrumentos: cinta || sonémetro y luxbmetro | especifica. Se pueden || entrevista ylo
recogida de datos anemdmetro,  sondmetrg| métrica, luxémetro, seguir las puntuaciones | aparatos simples de
crondémetro, cinta métrica || sonémetro, orientativas o para || medicién

anemoémetro y /o
ejemplos orientativos de
valoracién

mayor precisién utilizar
instrumentos:
sonémetro, luxémetro.

Tiempo aproximado de || 3-4 h. 2-3 h. 30 min-1 h. 2-3 h. 15 min- 30 min
observacion
Valoracién Se valoran los aspectos || Valoracién en 5 niveles || Valoraciéon en 5 niveles, || La evaluacion da como || Para todos los
(puntuaciones altas || de 0 a 10 puntos, que se excepto los apartados || resultado 3 niveles. || factores:  Valoracién
corresponden a peores || categorizan en 5 niveles abiertos La encuesta pondera el| del analista con 5
condiciones de trabajo) || de gravedad peso de los factores entre || niveles.
Oy3 Valoracion del
trabajador con 4
niveles

Aplicaciones

Preferentemente puestos
fijos del sector industrial,
poco o nada cualificados

Puestos de cadena de:
montaje, trabajos
repetitivos y de ciclo
corto

En su origen, andlisis a
nivel individual o de
conjunto de las plantas
de la propia empresa.
Adecuado a puestos
similares en el sector
industrial

Analisis de las
condiciones de trabajo en
la empresa para promover
la accion. No especifica
aplicaciones  concretas,
en general relacionado
con el sector industrial

No estd orientado a
trabajos en cadena

Participacion de los

trabajadores

En la discusibn de

resultados

Pueden realizar la
evaluacion los
trabajadores, después

de un periodo breve de
formacién

Se incluye un apartado
de “opinion del operario”

“Los trabajadores, sea
cual sea su funcién, son
los mejores expertos de
sus condiciones de
trabajo”. Participan en
todos los niveles

Se entrevista a los
trabajadores,
mientras se realiza la

evaluacion




Comentarios

Referencia basica para
los otros métodos

Justifica teéricamente los
elementos evaluados en
el método

Herramienta de mejora
de las condiciones de
trabajo

No incluye factores de
salario, o seguridad en el
empleo

Referencia para
muchos otros métodos

Es susceptible de ser
adaptado y modificado
para analizar otras
caracteristicas

Método sencillo, grafico,
con posibilidad de facil

manejo y una facil
comprension

Es una  aplicacion
elaborada por una

empresa en concreto

Aproximacion
pluridisciplinar y
participativa

Es una guia de andlisis
que debe ser adaptada a
cada situacion

En la recogida de datos
se parte de una vision
global del conjunto de la
empresa, hasta la vision
detallada de un puesto
concreto

Elaboracion desde el

punto de vista
ergonémico

Las escalas de los
items no son

comparables.

Factores

en

distintos métodos

los

Descripcion de la tarea

A. Entorno fisico
ambiente térmico
ruido
iluminacion
vibraciones

B. Carga fisica
carga estatica
carga dinamica

C. Carga mental
apremio de tiempo

complejidad-rapidez
atencion
minuciosidad

D. Aspectos psicosociales
iniciativa

status social
comunicaciones
cooperacion
identificacion con el
producto

E. Tiempo de trabajo

Criterios de evaluacion

Concepcion del puesto
altura-alejamiento
alimentacion-
evacuacion
aglomeracion-
accesibilidad
mandos-sefales

A. Seguridad

B. Entorno fisico
ambiente térmico
ambiente sonoro
iluminacion artificial
vibraciones
higiene industrial
aspecto del puesto

C. Carga fisica
postura principal
postura mas

desfavorable
esfuerzo de trabajo
postura de trabajo

Datos de identificacion

Factores de riesgo:

A. Ambiente fisico
iluminacioén
ruido
ambiente térmico
ambiente
atmosférico
carga fisica
postura habitual

habilidad manual

B. Organizacion
horario de trabajo
tiempo de ciclo
tiempo de autonomia
espacios y grupos

Descripcion y
observaciones

Definicibn del puesto

Conocer la empresa

Analisis de la

situacion

global

Encuesta sobre el terreno:

. Contenido del trabajo

. Puesto de trabajo

. Entorno del puesto

. Distribucién del trabajo

. Ejecucion de las tareas
Evaluacién-promocién
del personal

. Relaciones sociales

. Individuo y grupos
Estilo de mando

TMOUOW>

TI®

Asignar peso

Balance del estado de las
condiciones de trabajo

Contenidos

1. Puesto de trabajo

2. Actividad fisica
general

3. Levantamiento de
cargas

4. Postura de trabajo
y movimientos

5. Riesgo de
accidente

6. Contenido del
trabajo

7. Autonomia
8. Comunicaciéon del
trabajo y contactos
personales
9. Toma
decisiones
Repetitividad
del trabajo
Atencién
lluminacién
Ambiente

de
10.
11.

12.
13.




tiempo de trabajo

Cuestionario de empresa
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manutencion
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mental
operaciones
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nivel de atencion
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autonomia individual
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14.
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Anexo 3. Modelo de mejora continua con enfoque de proceso (p  ropuesta de la Autora)

Diagnostico de la situacion actual

Aspectos Caracteristicag Operatividad y| Participacién | Indicadores de | Condiciones de

Entradas normativos | tecnolégicas y| ejecucién del | de los RRHH | gestion de los trabajo y su
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Anexo 4. Procedimiento para mejoras en las condicio  nes ergondémicas en
procesos de lineas de envasado de bebidas alcohdlic  as como parte de

la gestion de seguridad y salud ocupacional.

Fase 1. Diagnéstico de la situacion actual

A 4
Fase 2. Andlisis del problema .

A 4

Fase 3. Evaluacion y Busqueda de posibles soluciones

\ 4
Fase 4. Seleccion de las soluciones

W
Fase 5. Aplicacion de las soluciones

A 4
Fase 6. Retroalimentacion y Control




Anexo 5. Organizacion Global

CONOCER LA | LISTADO DE AREAS Y SUS | FECHA: FICHA 1
ORGANIZACION PROBLEMAS
Procesos Cargo del Trabajadores Condiciones desfavorables (5) Trastornos ocasionados
Principales | Areas responsable abarcados (6)
1) 2 (3) 4)
Elaboracion | 1 jefe de Brigada 4 » Caracteristicas fisica de la tarea: Acarreo y traslado de p Sindrome del tlnel
de agua agua en cubetas desde la pipa hasta los domicilios carpiano
» Fuerza: realizacion de esfuerzos fisicos » Tendinitis
* repeticiones: repeticiones ciclicas » Sacrolumbalgia
» tiempo de recuperacion: poco tiempo
» carga dindmica: movimiento con cargas
Elaboracién | 1 Especialista “A” | 4 » Caracteristicas fisicas de la tarea: * Cuello u hombro tensos
de vinos en Procesos manipulacion de tanques y dispositivos * Osteoartritis
Tecnoldgicos » Posturas: trabajo de pie
para » Fuerza: realiza pocos esfuerzos fisicos
Producciones de e Caracteristicas ambientales: insuficiente iluminacién vy
la Industria ventilacion
Alimenticia
Elaboracién | Turnos | Especialista “A” | 6 » Caracteristicas fisicas de la tarea: manipulacion de tanques ¢ Cuello u hombro tensos
de cerveza |1,2,3y4|en Procesos y dispositivos * Osteoartritis
Tecnoldgicos * Posturas: trabajo de pie
para * Fuerza: realiza pocos esfuerzos fisicos
Producciones  de * Caracteristicas ambientales: insuficiente iluminacién y altos
la Industria niveles de ruido
Alimenticia * estrés por el frio
Elaboracién | 1 Especialista “B” | 6 » Caracteristicas fisicas de la tarea: manipulacion de tanques ¢ Cuello u hombro tensos
de rones en Procesos y dispositivos * Osteoartritis
Tecnologicos » Posturas: trabajo de pie
para » Fuerza: realiza pocos esfuerzos fisicos
Producciones  de * Caracteristicas ambientales: insuficiente iluminacion,
la Industria ventilacién y niveles permisibles de ruido
Alimenticia » estrés por el calor
Elaboracion| 1 Jefe de Brigada | 6 » Caracteristicas fisicas de la tarea: manipulacién de ¢ Cuello u hombro tensos

de
aguardiente

tanques y dispositivos

» Posturas: trabajo de pie

» Fuerza: realiza pocos esfuerzos fisicos

» Caracteristicas ambientales: insuficiente iluminacion,

Osteoartritis




ventilacion y altos niveles de ruido
* estrés por el calor

Linea de
envasado

Brigada

Jefe de Brigada

30

» Caracteristicas fisicas de la tarea: manipulacion de

productos, accesorios y equipos

» Posturas: de pie, sentado y con flexion del tronco, las
mufiecas Yy las rodillas

* Fuerza: se realizan esfuerzos fisicos en posiciones
estéticas y dinAmicas de forma ciclica y repetitiva.

» Caracteristicas ambientales: insuficiente iluminacion,
ventilacion y altos niveles de ruido

* estrés por el calor

» Dedo engatillado

» Osteoartritis

* Sindrome  del
carpiano

* Tendinitis

* Tenosinovitis

» Sacrolumbalgias

» Cervicalgia

tunel

63




Anexo 6. Comportamiento del ausentismo y enfermedad  es relacionadas con las

condiciones de trabajo en los ultimos cinco afios.

Grafico 1. Comportamiento del

Ausentismo en los ultimos 5 afnos
%

15 7,8 10 6.6 8,09
10

2005 2006 2007 2008 2009
ARNOoS

Grafico 2. Comportamiento en los ultimos 5 afios de las
enfermedades mas comunes relacionadas con las
condiciones de trabajo que afectan el ausentismo.
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Anexo 7. Comportamiento de Indicadores de gestiond e los RRHH

CONOCER LA EMPRESA INDICE DE TENSION Y MAL | FICHA 3

FUNCIONAMIENTO
INDICES GLOBALES
INDICADORES ANOS

2005 | 2006 | 2007 | 2008 | 2009

AUSENTISMO
Cantidad de accidentes 2 1 1 0 0
HH perdidas por enfermedad o accidente 289 308
(horas).
Ausencias Accidentes 289 308
Ausencias por Enfermedad Comun
Ausencias por otras Razones (horas)
Ausencias Injustificadas (horas)
% de Ausentismo (h/i*100) 15 7,8 10 6,6 8,09
ROTACION DE PERSONAL
Plantilla aprobada inicio de afio 178 180 180 181 181
Plantilla cubierta final de afio 173 | 178 173 174 168
Promedio de Trabajadores 217 171 230 203 184
Bajas 4 6 8 2 11
% Fluctuacién Laboral (Bajas/ Promedio de
Trabajadores) 1,8 3,5 3,4 0,98 |6




Anexo 8. Andlisis de la edad del personal.

CONOCER LA EMPRESA

INDICE
FUNCIONAMIENTO

DE

TENSION

Y

MAL

FICHA 4

ANALISIS DE LA EDAD DEL PERSONAL

AREA: Linea de env asado

Al cierre del afio 2005 2006 2007 2008 2009
PLANTILLA TOTAL 100% 100% 100% 100% 100%
HOMBRES 43 74,2 | 44 73,3 | 38 66,7 | 36 | 69,2 |17 | 56,7
Menores de 25 afios 10 17,2 | 8 13,3 |10 175|112 (23,0 |4 13,3
De 25 a 50 afios 24 41,4 | 28 | 46,7 |21 37,018 | 34,6 26,7
Mayores de 50 afios 9 156 |8 1337 12216 11,6 16,7
MUJERES 15 25,8 | 16 26,7 | 19 33,316 |30,8 |13 |43;3
Menores de 25 afios 2 3,5 3 50 |0 0,0 |8 154 |2 6,6
De 25 a 50 afios 9 155 |7 11,7 | 13 2304 7,7 8 26,7
Mayores de 50 afios 4 6,8 6 10,0 | 6 10,3 | 4 7,7 3 10,0

OBSERVACIONES: La edad promedio en la linea de prod

uccién es de 48 afos




Anexo 9. Vista en plante de la linea de produccion, con el recorrido del producto.

o? m 3 o?
D E F
Esteras
02
A 4 o3
c o1 G
A n 1
o2 Carretilla J
A 4
B n3
o3 H
Montacargas
o2 ‘ ‘
Montacargas
v
K
A1
Manual v
A Montacargas
L
M
A.- Almacén de Materias Primas Leyenda
B.- Casilleros. ¢ Operario B de Lineas de Envases de
C.- Entrada a la Lavadora Productos Alimenticios (Jefe de
D.- Salida de la Lavadora. Brigada)

E.- Mirador de Vacio
F.- Llenadora.
G.- Tapadora.
H.- Mirador de Lleno.

o Operario B de Lineas de Envases de
Productos Alimenticios
o Operario de Inspeccion y Atencion a

|.- Mesa Acumulativa Lineas de Envases

J.- Etiquetado A Operador de Montacargas

K.- Retractilado m  Operario Auxiliar “A” de Elaboracién
L.- Paletizado de Productos de la Industria

M.- Almacén de Productos Terminados Alimenticia



Anexo 10. Evaluacién detallada de los indicadores s

eleccionados

EVALUACION AREA DE INVESTIGACION: FICHA 5
DETALLADA DE LOS | A. PUESTO DE TRABAJO
INDICADORES
FECHA EVALUADOR: SECTOR OBSERVADO PESO GLOBAL
Mes: Marzo Especialista en
afo: 2010 Seguridad y Salud | Linea de envasado 1,8
del Trabajo
CODIGO [NDICADORES| CODIGO |VARIABLES EVALUACION
PREGUNTA ((cuestionario) BIEN REGULAR | MAL
Esfuerzos Trabajo de pie Buena Regular Mala
estéticos. A.0.1 . .
A0 .
Peso: 3 Trabajo Buena Regular Mala
A.0.2 sentado T
Esfuerzo visual | Normal Medio Mucho
A.0.3 -
Esfuerzo Traslado de | Buena Regular Mala
dindmico A.ll cargas T
Al -
Peso: 3 Levantamiento | Buena Regular Mala
Al2 de cargas T
Manipulacion Buena Regular Mala
A.13 de cargas T
Rapidez de A1 Operacion Segura Normal Insegura
A2 ejecucion. o manual . *
Volumen de | Adecuado | Mediano Alto
A2.2 )
Peso: 1 trabajo * ¥
Control del | Buena Regular Mala
A2.3 proceso —
Nivel de A31 Ejecucion  de | Rapido Medio Lento
A3 - o las tareas o *
atencion. . -
I Fatiga Ninguna Alguna Mucha
A.3.2 T
Peso: 1 Monotonia Ninguna Alguna Mucha
A.3.3 . *




Margen de Toma de | Buena Regular Mala
L A4l decisiones
Ad iniciativa. o *
Correccion de | Buena Regular Mala
. A.4.2 los errores
Peso: 2 . *
Interrupciones No hay Pocas Frecuentes
A.4.3 T
Seguridad. A5 1 Autocontrol Adecuada | Media Mala
5. -
A5 Peso: 2 A2 Concentracion | Adecuada |.V|Edla Mala
A53 Habilidades f\decuada I.\/Iedla Mala
Organizacion AB1 capacitacion Se cumple | A veces Nunca
.6. . "
A6 : Disciplina Se A veces Nunca
Peso: 1 A.6.2 controla
° *
Responsabilidad | Esta bien Se conoce | No se
A.6.3 definida conoce
° *
Remuneracion Necesidades Satisfecha | Aceptable |Insatisfecha
A7.1 >
Peso: 0 - - -
A7 Sistema de |Satisfecha | Aceptable |Insatisfecha
A.7.2 pago . .
Informacion Buena Regular Mala
A.7.3 . :
Status del | A.8.1 Experiencia Mucha Alguna Ninguna
puesto * .
A.8.2 Promociones Frecuentes |Esporadicas| No se hace
A8 Peso: 0 —
A.8.3 Reconocimientos |Frecuentes [Esporadicas| No se hace

*
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A9 Tiempo de | A9.1 Rotaciones Largas Medianas | Cortas
trabajo. o
A.9.2 Horarios Adecuado | Aceptable |Inadecuado
Peso: 1 -
A.9.3 Descansos Adecuado | Aceptable | Inadecuado
o *
Peso: 1,8 4 9 7
EVALUACION PUNTUACION| PESO ATENCION
GLOBAL 0: sin
« Elmando | importancia La evaluacion global no es la suma de
Media * El operario | 1: tener en las columnas. Hay que tener el peso
cuenta de cada indicador
2: bastante
importante
3. muy
importante
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EVALUACION AREA DE INVESTIGACION: FICHA 5
DETALLADA DE
LOS INDICADORES B. ENTORNO DE TRABAJO
FECHA EVALUADOR: SECTOR OBSERVADO PESO GLOBAL
Mes: Marzo Representante de
Afo: 2010 los trabajadores Linea de envasado 2
CODIGOINDICADORES CODIGO VARIABLES EVALUACION
PREGUNTA (cuestionario) BIEN REGULAR |MAL
Cantidad. Estaciones de | Suficientes | Necesarias |Insuficientes
BO.1 Trabajo . *
BO Peso: 1 Ejecucién de | Adecuadas | Aceptables | No
B0.2 las adecuadas
operaciones * .
BO.3 Trabajadores Necesarios | En exceso |Insuficientes
por estaciones . -
de trabajo
Calidad del Espacio para | Adecuado | Restringido | Amplio
espacio Bl1.1 movimiento de —
P trabajadores
B1 Espacio para | Adecuado | Restringido | Amplio
Peso: 2 B1.2 esteras, T
paletas u otros
accesorios
Espacio para | Adecuado | Restringido | Amplio
B13 movimiento de >
montacargas y
otros
Higiene Higiene del | Adecuada | Aceptable Insuficiente
B2.1 puesto de >
trabajo
B2 Peso: 1 — —
Limpieza y | Adecuada | Aceptable Insuficiente
B2.2 desinfeccion T
de equipos
Control de | Adecuada | Aceptable ([Insuficiente
B2.3 vectores e
Ruido y Realizacion dg Adecuada | Aceptable Insuficiente
, . B3.1 mantenimientos
Vibracién o *
B3 Proteccion en | Adecuada | Aceptable Insuficiente
Peso: 3 B3.2 equipos " =
Medios de | Adecuada | Aceptable Insuficiente
B3.3 proteccion .
individual




lluminacion. General Adecuada | Aceptable Insuficiente
B4.1 T
B4 Peso: 3 Localizada Adecuada | Aceptable Insuficiente
B4.2 . .
Aprovechamie | Adecuada | Aceptable Insuficiente
B4.3 nto de la luz o *
natural
Ambiente Posicion de | Adecuada | Aceptable Insuficiente
Térmico B5.1 puertas y o *
B5 ventanas
Peso: 2 Ventilacion Adecuada | Aceptable Insuficiente
B5.2 >
Extraccion de | Adecuada | Aceptable Insuficiente
B5.3 aire caliente . -
Espacios Areas para | Adecuada | Aceptable Insuficiente
. B6.1 fumar
sociales . *
B6 Areas Adecuada | Aceptable Insuficiente
Peso: 1 B6.2 sanitarias >
Comedores Bueno Regular Malo
B6.3 .
Localizacion Ubicacion Bueno Regular Malo
geogréfica, B7.1 espacial de los >
B7 equipos
Circulacién de | Adecuada | Aceptable Insuficiente
Peso: 1 B7.2 vientos T
predominantes
Ubicacion de | Adecuada | Aceptable Insuficiente
B7.3 almacenes Tx
Peso: 2 2 9 6
EVALUACION PUNTUACION | PESO ATENCION
GLOBAL
* El mando 0: sin La evaluacion global no es la suma de
Media * El operario importancia las columnas. Hay que tener el peso de
1: tener en cada indicador
cuenta
2: bastante
importante
3. muy
importante
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Anexo 11. Resumen de resultados obtenidos en la gu

ia de observacion

Nivel de satisfaccion con las 1 /2 |3 (4 |5 |6 |7 (8 |9 |10 |11
condiciones de trabajo
Ambiente fisico
1. Ambiente Térmico 3 |6 (10|12 |2 |2 |2 |2 |2 |8 |8
2. Ruido 7 7 7 7 7 7 7 5 5 5 5
3. lluminacion 8 6 10 |10 |10 |9 10 | 6 8 10 | 6
4. Vibraciones i (1 j1 j1 |1 |1 |1 |1 |1 |1 |1
Carga fisica
5. Carga estética 3 |10 |3 |5 |7 |7 |5 |7 |9 8
6. Carga dinamica 3 |2 5 |4 6 6
Carga mental
7. Exigencias de tiempo 2 12 |2 |2 |2 |2 |2 |2 |2 |2 |2
8.Complejidad- Rapidez 2 |2 |0 |5 |6 |6 |5 |2 |7 |5 |8
9. Atencién 36/43|46|4 |46 |4 4 2,3153[33]|26
10. Minuciosidad 36/43|46|4 |46 |4 4 2,3153[33]|26
Aspectos psicosociologicos
11. Iniciativa 16/16(16|16|16|16|16|26|3,3|23|2,6
12. Comunicacion 2 |2 |2 |2 |2 |2 |2 |2 |2 |2 |2
13. Estatus social 5 |5 |5 |5 |5 |5 |5 |5 |5 (5 |5
14. Cooperacion 4 |4 |4 |4 |4 |4 |4 |4 |4 |4 |4
15. Identificacion del producto |3 |3 |3 |3 |3 |3 |3 |3 |3 |3 |3
Tiempo de trabajo
16. Tiempo de trabajo 4 |4 |4 |4 |4 |4 |4 |4 |4 |4 |4
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Anexo 12. Condiciones de trabajo de las estaciones

de trabajo vs valoraciones finales

Nivel de | 1. Casilleros | 2. Entrada a | 3. Salida de | 4. Mirador de| 5. Llenadora | 6. Tapadora| 7. Mirador 8. Mesa 9. Etiguetado 10. 11.
satisfaccion la Lavadora | la Lavadora Vacio de Lleno Acumulativa Retractilado | Paletizado
con las
condiciones
de trabajo
Carga Ambiente Ambiente Ambiente Ambiente Ambiente Ambiente
dindmica Térmico Térmico Térmico [Térmico Térmico Térmico
Vibraciones Vibraciones | Vibraciones |Vibraciones | Vibraciones |Vibraciones |Vibraciones |Vibraciones |Vibraciones Vibraciones | Vibraciones
) » Exigencias de |Exigencias de |Exigencias de | Carga Exigencias | Exigencias deCarga Exigencias Exigencias de [Exigencias d¢ Exigencias de
Situacion tiempo tiempo tiempo dindmica de tiempo | tiempo dindmica de tiempo tiempo tiempo tiempo
(Soagszf?ctona Complejidad | Rapidez Complejidad |Exigencias de Exigencias de Complejidad- Atencion
o tiempo tiempo Rapidez
Comunicaciéon |Comunicacién|Comunicacién| Comunicacién|Comunicacién| ComunicaciénComunicacién | Comunicacién|Comunicacién [Comunicacion | Comunicacion
Atencion Atencion
Ambiente Carga Carga estatical Carga estaticgd Carga Carga Carga estética| Ruido Ruido Ruido Ruido
Térmico dindmica dindmica dindmica
Carga Atencion Atencion Complejidad- | Atencién Atencion Complejidad- |Minuciosidad |Minuciosidad |Carga Minuciosidad
estatica Rapidez Rapidez estatica
Minuciosidad |Minuciosidad [Minuciosidad |Minuciosidad | Minuciosidad | Minuciosidad [Minuciosidad Carga Iniciativa
dinamica
Iniciativa Iniciativa Iniciativa Iniciativa Iniciativa Iniciativa Iniciativa Iniciativa Iniciativa Complejidad-| Estatus social
Rapidez
Estatus social |Estatus social |[Estatus social | Estatus social| Estatus Estatus social [Estatus social | Estatus Estatus social |Atencion Cooperacién
Molestias social social
débiles parala |Cooperacion |Cooperacion |Cooperacion |Cooperacion | Cooperacion | Cooperacion [Cooperacion | Cooperacion |Cooperacion — [Minuciosidad | Identificacion
trabajadora del producto
(3.4,5) Identificacion |ldentificacion |ldentificacion | Identificacion | Identificacion| Identificacion |ldentificacion |ldentificacion |ldentificacion [Iniciativa Tiempo de
del producto  |del producto |del producto |del producto | del producto | del producto |[del producto |del producto |del producto trabajo
Tiempo de Tiempo de Tiempo de | Tiempo de Tiempo de |Tiempo de ([Tiempo de Tiempo de Tiempo de Estatus social
trabajo trabajo trabajo trabajo trabajo trabajo trabajo trabajo trabajo
Atencion Atencion Atencion Comunicacior|

Cooperacion

Identificacion
del producto

Tiempo de
trabajo




Molestias Ruido Ambiente Ruido Ruido Ruido Ruido Ruido Carga Carga lluminacion
medias. Térmico estatica dinamica
. Carga Ruido Carga Carga Carga Complejidad- Carga
F'?Sgo dle dinamica estética estatica dinamica Rapidez dindmica
atiga para la
uminacion omplejidad- [Complejidad- uminacion
tgﬂ‘saladora lluminacio Complejidad- |Complejidad lluminacio
(6.7) Rapidez Rapidez
lluminacion lluminacion lluminacion Ambiente | Ambiente
Molestias Térmico Térmico
fuertes para la Carga Carga
trabajadora. estética estatica
Fatiga (8,9) Complejidad
- Rapidez
Carga Ambiente
Nocividad (10) estatica Térmico
lluminacién | lluminacién | lluminacion lluminacion lluminacion
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Anexo 13. Programa de mejora ergondémica.

#

ACTIVIDADES PREVENTIVAS PROPUESTAS

RESPONSABLES

FE CHA

OBSERVACION

Mejoras inmediatas. Para un plazo no superior a 4 meses

Entrenar a los operarios que manipulan cargas y etiquetan
en la realizacion del trabajo con los métodos de trabajo mas

Seguros.

Jefe inmediato superior y
Especialistas de seguridad
y salud en el trabajo.

2 meses

Se chequeara

Su

realizacibn diariamente

por el jefe inmediato

Coordinar con el INDER y organizar gimnasia laboral, para
acondicionar los musculos que mas trabajan, donde las
operarias de etiqguetado cada una hora y media durante tres
minutos, desde la posicion de pie realicen pequefios
ejercicios de flexion y extension del cuello hacia delante,
atrds y los costados y seguidamente con los dedos de
ambas manos entrelazados, estiramientos, girando las
palmas hacia dentro y hacia fuera, alternandolo al frente y
por encima de la cabeza, dos repeticiones cada uno, y
relajamientos, rotando las muifiecas de forma suave y
pausada hasta sentir la sensacion de alivio, en la sesion de

la mafana se dosifican dos ciclos y tres en la tarde.

Personal designado por el
INDER y Jefe inmediato

del trabajador

1 mes

Incorporar como requisito especifico para la evaluacion de la
idoneidad demostrada, para el trabajo en la linea de
produccién, la realizacion de chequeos médicos periddicos

gue certifiquen la capacidad fisica para el trabajo.

Administrador

1 mes




Ubicar otro bebedero en la linea de produccion Administrador 4 meses Se incorpora al
programa de
prevencion de

4 seguridad y salud
Aspectos donde se necesita un estudio mas profundo. Para un plazo entre 6 meses y 2 afios

Crear una base de datos antropométricos con las principales |Especialistas de seguridad | En 8| Se incorpora al

dimensiones corporales de los operarios de la linea de |y salud en el trabajo. meses programa de

produccion que facilite los datos necesarios para el disefio o prevencion de

(y) adquisicion de sillas regulables, adecuadas a las seguridad y salud

dimensiones de los operarios, con apoya pies, que

garanticen una posicion comoda, para la operacion de

5 |etiquetado manual.

Coordinar con especialistas de la Universidad de Holguin |Especialistas de la| Ao y|Se incorpora al

para que redisefien el puesto de trabajo de las |Universidad de Holguin y|medio programa de

etiquetadoras, de manera que puedan hacer un uso optimo |de Seguridad y Salud de la prevencion de
del espacio, con minimas afectaciones para la salud y un |unidad seguridad y salud
6 |impacto positivo en la productividad.

En los planes de formacion y desarrollo se programaran |Capacitadora 1 afio Se incorpora al

entrenamientos en el puesto para todos los operadores de programa de

la linea, que garantizan la formacion con un amplio perfil y prevencion de
mayores competencias laborales, para una rotacion de seguridad y salud
7 |tareas adecuada.




