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INTRODUCCION

Ergonomia significa literalmente el estudio o la medida del trabajo. En este contexto,
el término trabajo, significa una actividad humana con un propdsito; obtener un

beneficio econémico.

El ser humano es sumamente adaptable, pero su capacidad de adaptacién no es
finita. Existen intervalos de condiciones Optimas para cualquier actividad. Una de las
labores de la ergonomia consiste en definir cuales son estos intervalos y explorar los
efectos no deseados que se produciran en caso de superar los limites de actividades

gue puede ejercer un ser humano.

Es evidente que las ventajas de la ergonomia pueden reflejarse de muchas formas
distintas; en la seguridad, la salud, la fiabilidad, en la satisfaccion con el trabajo, en el
desarrollo personal, en la calidad y productividad de la empresa. Este amplio campo
de accion se debe a que el objetivo basico de la ergonomia es conseguir la eficiencia

y comodidad en las actividades que se realizan.

La ergonomia es el estudio sistematico de las personas en su relacién con el entorno
de trabajo con el fin de mejorar su situacion laboral, sus condiciones de trabajo y las

tareas que realizan.

El presente trabajo se desglosara en ocho capitulos, el capitulo uno, se hace la
presentacion del proyecto, dando a conocer los objetivos, caracteristicas y las
dimensiones del problema que se intenta atacar, la justificaciébn del porque se esta

realizando, su respectiva hipotesis, alcances y limitaciones.
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En el capitulo dos, se presenta una breve resefia de datos generales de la empresa
Refresquera Propimex S. DE R. L DE C. V. teniendo como la visién, mision y los

valores organizacionales de la empresa que lo distingue como lider en su ramo.

En el capitulo tres, hace referencia al fundamento teérico, origenes de la Ergonomia,
sus objetivos que se busca y sus ventajas, también se presentan los elementos, sus

fases y aplicaciones.

Con el capitulo cuatro, se plantea como sera la metodologia y las fases que la

comprenderan.

En el capitulo cinco, es la realizacion de cada una de las etapas de la metodologia,
como son el caso de mediciones antropométricas, método OWAS, La evaluacion de
diagndstico inicial, la descripcion mediante imagenes de cada estacion y también las
medidas de cada herramienta y/equipo de cada area de trabajo

Dentro del capitulo seis se presenta el manual de procedimientos mejorados, se
consideran las actividades en riesgo, el tipo de riesgo, forma de corregir la ejecucion,
el EPP y su recomendacién de acuerdo a cada estacion de trabajo de “Maniobras

Generales”.

En el capitulo siete, se propone las recomendaciones de readaptacion de equipo a

estaciones de trabajo prioritarias correspondientes a “Maniobras Generales”.

En el capitulo ocho, se da la conclusién y recomendaciones.

Y por ultimo bibliografia y anexo.
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1.1 Antecedentes

La empresa Refresquera Propimex S. DE R. L. DE C. V. cuenta con su planta
ubicada en San Cristobal de las Casas, Chiapas, con maquinaria y equipo de trabajo
para la elaboracion de refrescos de la familia Coca-Cola FEMSA. La linea 1 de
produccion es lugar en el que operan mas personal y dicha linea tiene varios afios de
haberse instalado, por lo que el disefio de las estaciones de trabajo no es adecuado

para los requerimientos laborales presentes.

Por ello la empresa Refresquera Propimex S. de R. L de C. V. tiene la necesidad de
realizar un analisis ergondmico con respecto a las condiciones actuales en las que
laboran sus trabajadores y detectar las areas donde se produzca mayor riesgo

debido a condiciones y actos inseguros.

1.2 Planteamiento del problema

Actualmente dentro de las actividades que realizan los operadores de Maniobras
Generales en la linea 1 de produccion en Refresquera Propimex S. de R. L. de C. V.
planta San Cristébal de las Casas Chiapas, no se ha realizado un estudio formal
acerca de las condiciones en que trabajan los operarios, los lugares y las actividades
gue realizan las cuales puedan llegar a ser fuente de lesiones o afectar la salud fisica
de los mismos y/o terceros. Esta afectacion del estado de salud, trae consigo la
ausencia en el trabajo, retrasos en los procesos productivos y hasta puede ocasionar

paros en la linea de produccion.
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La presencia de lesiones en los trabajadores pueden ocasionar condiciones
inseguras 0 actos inseguros que pongan en riesgo su integridad fisica y dafar el
medio ambiente de trabajo, rendimiento de los trabajadores, lo que afectara la
calidad y la productividad de la empresa asi como una pérdida de imagen

corporativa.

1.3 Objetivos del proyecto

1.3.1 Objetivo General

Generar un manual de procedimientos mejorados para las actividades repetitivas
de cada estacion de trabajo “Maniobras Generales” de la linea 1 de produccion de
la Refresquera PROPIMEX S. DE R. L. DE C.V. en San Cristébal de las Casas,
Chiapas”.

1.3.2 Objetivos especificos

e Analizar las condiciones de cada una de las estaciones de trabajo “Maniobras
Generales” (Mg)

e Identificar las consecuencias que se pueden generar por actividades
repetitivas no optimas.

e identificar en cada estacion de trabajo “Maniobras Generales” los actos

repetitivos que produzcan riesgos a la salud.
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1.4 Hipétesis

Con la aplicacién del manual de procedimientos mejorados para las actividades
repetitivas en cada estaciéon de trabajo “Maniobras Generales” de la linea 1 de
produccion de la Refresquera PROPIMEX S. DE R. L. DE C.V. en San Cristébal de
las Casas, Chiapas” se pretende reducir los dafos a la salud, incapacidades y
ausentismos en los trabajadores y mejorar las condiciones de trabajo, hasta un 50%
de las condiciones existentes en el periodo de estudio que comprenden desde el
2010-2013.

1.5 Justificacion

Debido que en el periodo de estudio que compren del afio 2010 al 2013 se han
suscitado dafios a la salud, por realizar actividades repetitivas en la estacion de
trabajo “Maniobras Generales” de la linea 1 de produccion de la refresquera
Propimex S. de R.L.C.V. lo que no permiti6 que asistieran al puesto de trabajo
algunos trabajadores por varios dias, En algunos de los casos se tradujeron en
incapacidades temporales por méas de diez dias teniendo que realizar las actividades
con personal denominado cubre turnos teniendo retrasos en el ritmo de produccion
asi también los trabajadores llamados cubre turno se sometian a fatigas acumuladas
produciendo mayor cansancio fisico por cumplir las horas faltantes del incapacitado y
posteriormente cubrir los dias que dure la incapacidad; dando con ello un mayor
desgaste fisico y propenso a enfermedades ocupacionales, riesgos de accidentes,

asi también se generaron pagos por tiempos extras o dobles turnos.
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1.6 Limitaciones

e No se cuenta con un control estadistico de incapacidades, lesiones y
ausentismos, lo que requiri6 mayor tiempo por las entrevistas realizadas al
personal que resulté dafado.

e Asi también influyé en el desarrollo del trabajo la resistencia al cambio por

parte del personal de Maniobras Generales.
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CAPITULO 2

DESCRIPCION DE LA EMPRESA
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2.1 Antecedentes de la empresa

Coca-Cola FEMSA se constituyé el 30 de octubre del 1991 como una sociedad
anonima de capital variable, de conformidad con las leyes mexicanas y con una
duracion de 99 afios desde su constitucion. A partir del 5 de diciembre del 2006 de
conformidad con las modificaciones de la Ley del Mercado de Valores, se convirtio

en una sociedad andnima bursétil de capital variable.

Coca-Cola FEMSA es una subsidiaria de FEMSA, la cual también es duefa de la

cadena de tiendas de conveniencia (OXXO) mas grande en México.

En 1979, una subsidiaria de FEMSA adquirié algunas embotelladoras de refrescos
gue actualmente forman parte de la compafia. En ese momento, las embotelladoras
adquiridas tenian 13 centros de distribucion que operaban 701 rutas de distribucién y
la capacidad de produccion de las subsidiarias adquiridas era de 83 millones de
cajas. En 1991, FEMSA transfiri6 las acciones de las embotelladoras a FEMSA
Refrescos, S.A. de C.V., la compafiia predecesora de Coca-Cola FEMSA S.A.B. de
C.V.

2.2 Nombre o Razon Social de la empresa

Refresquera Propimex S. de R. L. C.V. // Coca-Cola FEMSA, Planta San Cristébal,

Chiapas, México.
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2.3 Macro localizacion de la empresa

Las instalaciones de la empresa Refresquera Propimex S. DE R. L DE C. V. se
encuentran ubicadas en Periférico Norte-Poniente No. 89, Explanada de San Felipe
Ecatepec, C.P. 29260, San Cristébal de las Casas, Chiapas. Este lugar cumple con
los requerimientos de la empresa debido a su facil acceso ya que se encuentra a 700
metros de la carretera Federal y cuenta con todos los servicios necesarios para las

operaciones de la empresa. En la figura 2.1 se presenta la ubicacién de la planta.

SAN JUAN CHAMULA 10 wem
DNACANTAN 10 «m

¥ G2 Vvl INAL
Wy AINOONY

TUXTLA GUIIERREZ 85 «m

CHAPA DE CORZO 73 wi
OAXACA 658 w m

. o coL
- ARTICULO 115

4t % Ubicacion de la Planta San Cristobal

" ZLIVEOISHD NVS 30 SYINND

Figura 2.1 Localizacion de la empresa




“ANALISIS ERGONOMICO DE LOS OPERADORES EN MANIOBRAS GENERALES, PARA LA LINEA 1 DE PRODUCCION DE LA REFRESQUERA
PROPIMEX S. DER. L. DEC. V.”

FEMSA

2.4 Micro localizacion

En la figura 2.2 se presenta micro localizacion correspondiente a la planta.
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Fig. 2.2 Micro localizacién de la Refresquera Propimex S. DER. L. DE C. V.
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2.5 Distribucion de la empresa

2.5.1 Superficie de la empresa

La empresa esta ubicada en un predio cuya superficie es de 44,684.41 m?, siendo
27,837.79 m? de superficie construida.

La empresa tiene las siguientes areas:

e Almacén de azucar

e Tanque de jarabes

e Laboratorio de control de calidad

e Cuarto frio.

e Produccién

e Almacén de cajas y cobertizo andén
e Concentrado solido

e Subestaciones

e Compresores de amoniaco

e Calderas

e Tratamiento de aguas residuales

e Tratamiento de aguas de procesos
e Mantenimiento

e Osmosis

e Bombas contra incendio

e Compresores de aire

e Area de tanques (CO,, Diésel y Sosa)

e Carcamoy canal de Pre tratamiento

EDWIN DE JESUS SUAREZ MORALES ING. INDUSTRIAL ITTG 11
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e Almacén de produccion

e Cobertizo basura

e Cobertizo montacargas

e Area de tanques de gas LP.

¢ Residuos peligrosos

e Oficinas administrativas

e Comedor

e Bafos

e Casetas de vigilancia

e Estacionamientos

e Jardines

e Nave de soplado, compresores y oficinas de ALPLA, S.A. DE C.V.
e Cuarto de soplado ALPLA, S.A. DE C.V.
e Subestacion ALPLA, S.A. DE C.V.

e Laboratorio ALPLA, S.A. DE C.V.

¢ Almacén de sustancias quimicas 1y 2

e Oficinas administrativas

2.5.2 No. de personal en la planta

Se cuenta con 178 trabajadores en total, que laboran en la empresa, de los cuales 84
son sindicalizados y 73 son empleados. La empresa ALPLA, S.A. DE C.V. cuenta

con 12 trabajadores, ECODELLI esta integrada por 20 trabajadores.

2.5.3 Turnos de trabajo
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El horario de trabajo de la empresa esta dividido de la siguiente forma

2.5.3.1 Personal operativo

e Primer turno de 07:30 a 15:30 horas, de Lunes a Sabado.
e Segundo turno de 15:30 a 23:00 horas, de Lunes a Sabado.

e Tercer turno 23:00 a 07:30 horas, de Lunes a viernes.

2.5.3.2 Personal Administrativo:

e De 08:30 a 14:00 horas y de 16:00 a 19:30 horas de Lunes a Viernes.
e De 09:00 a 12:00 horas Sabados.

2.6 Caracterizacion de la empresa

FEMSA se ha definido como una empresa de bebidas, es por ello que sus negocios
clave estan constituidos por la cadena de tiendas de conveniencia (OXXO) mas
grande en México y Coca-Cola FEMSA.

En la presente figura 2.3 se presenta en que paises de Latinoamericano se
encuentra Coca-Cola.
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\‘ - % “12 Plantas
»J :‘. l u 6 Plantas
g )‘\»“ .. ’ | h:; Plantas

1 Planta

1 Planta

—

1 Planta

Fig. 2.3 COCA COLA LATINOAMERICA

2.7 Mision

Satisfacer y agradar con excelencia al consumidor de bebidas.

2.8 Vision

Ser el mejor embotellador del mundo, reconocido por su excelencia operativa y la

calidad de su gente.

2.9 Valores de la empresa

EDWIN DE JESUS SUAREZ MORALES ING. INDUSTRIAL ITTG 14
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2.9.1 Respeto, desarrollo integral y excelencia del personal

Impulsamos el respeto y desarrollo integral de la persona y su familia; buscamos
ampliar sus conocimientos, habilidades y visidbn. Nos orientamos a tener
colaboradores con excelencia y calidad de clase mundial, con el fin que tengan

acceso a mejores oportunidades y logren una superacion continua.

2.9.2 honestidad, integridad y austeridad

Consideramos la honestidad y la integridad valores fundamentales del ser humano,
base de la congruencia en el pensar, decir y hacer de cada persona. Promovemos la
austeridad como guia de accion en el manejo racional y eficiente de los recursos de

la empresa.

2.9.3 Innovacion y creatividad

Consideramos la innovacion y la creatividad elementos imprescindibles en nuestra
empresa ya que representan una importante base de superacion, desarrollo y
continuidad. Todo lo que implementemos debe comenzar con una idea innovadora y
creativa, que acompafiada de esfuerzo y compromiso, se traducird en excelentes

resultados.

2.9.4 Calidad y productividad

Buscamos hacer las cosas bien desde la primera vez, con mejora continua y
optimizacion de los recursos, procesos y tecnologia, ya que éste es el medio para ser

competitivos, nacional e internacionalmente.
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2.9.5 Pasion por el servicio y enfoque al cliente/consumidor

Promoveremos que todas nuestras actividades estén enfocadas a identificar y
satisfacer las necesidades de nuestros clientes y consumidores, la razon de ser de
nuestro negocio.

e Pasion por el servicio y enfoque al cliente/consumidor
¢ Innovacion y creatividad

e Calidad y Productividad

e Honestidad, Integridad y Austeridad

¢ Respeto, Desarrollo Integral y Excelencia del Personal

En la Figura 2.4 se indican los valores representativos de la empresa

) ’ Honestidad, *
Integridad &y
o ‘Ausleridad

Fig. 2.4 Valores de la empresa
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2.10 Organigramas

A continuacién se da a conocer como se encuentra la estructura organizacional

dentro de la planta, diversificando los niveles jerarquicos principales Organigrama
general de la planta en la fig. 2.5.

GERENTE
SECRETARIA (
ESP. EN DESARROLLO DE
PROC YHP
ANALISTA DE LA PLANTA
| Asesorsac
3 ASESORES SAC
~
JEFE DE JEFE DE LIDER DE JEFEDE
JEFE DE ASEGURAMIENTO RECURSOS ADMINISTRACION
Mo OPERACIONES DE CALIDAD HUMANOS

Fig. 2.5 Organigrama de la planta
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2.10.1 Organigrama del de

personal “Maniobras Generales” linea 1 de

Produccion

A continuacion en la fig. 2.6 se observa coOmo se encuentra organizado en los turnos
de trabajo para el personal referente a Maniobras Generales en la linea 1 de
produccion.

Desglose de Personal de Lineas de Produccion
COORD. PROD. T-1. T-2.T-3
ARMANDO RODRIGUEZ MORALES

Sergio ivan Trujilo Torres i Victor Alejandro Santiago Morales J Romeo Federico M
TURNO 1 TURNO 2 TURNO 3
OP. LLENADORA P ———— . SNADO
3 OP. LLENADORA OF. UBADDRA
R De J Marti
o sy Pedve Cruz Sonkiz ’ ‘ dous Dioge. Siviagm
berto e ket Rigoberto de § Diox P
‘ OP. EINC/DESENC | OP. ENC/DESENC
 —-— . ” OP. ENC/DESENC |
J F Gonzolez C ‘ rques 1
van nrolex | Julio Damvan Vérquez Sl P Psse
| OP. LAVADORA [ opiavaoora |
Benito Soniz G = ‘ Jose Martinez -

OF. LAVADORA
el Ordonde Gusérer |
| OP. PALET/DEP

Fidel Gomer Navarre OP. PALET/DEP.

l—_ ‘ A¥onso Grajoles }”— |
- (=

Marie Gonzalez M

OP. PALET/DtP
Corlos César Guiémez |

OP. ASEBN G
’ Andrés Hernander € OP. ASEB —

| OP. RELEVO

»
fod

Ramon Urbina

PRESMSPECTOR
Colletona Alegria
Armondo Pécez M

PRESINSPECTOR |

OP. RELEVO
Ruperts A Rosoles H

Armando Bolom
Befizario Rames

Domingo Perex Sontiz |

OP RELEVO |
Anasacie Hermandez G |

T PRSEEVECTON
l Javier Lopez H
Antonio Gomez

Los preinspectores se les

2 1 MG: Qexus pagari los domingos como
%) 2 Descanso laborado y los
4) 3 lunes como tiempo extra
5) 4 Hasta nuevo aviso
8) MG: Alexus < ¥ e
7 C ef 23 o

7)  Carlos Hernandez Diaz

s em=——ur g Ray D
¥ 2 ! -
Planta San Cristébal

Fig. 2.6 Organigrama MG™S linea 1 produccion
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2.11 Productos elaborados

A continuacion se presentan en la figura 2.6 los productos que se producen en las

lineas embotelladoras de la planta

COCA-COLA

8 onzas (Vidrio NR)
2,5 It REF-PET Y NR
12 onzas VIDRIO RET
12 Lt VIDRIO RET

600 mlI PET NR

21t PET NR

31t PET NR

710 ML NR

2,5 Lts PET NR
12 Lt VIDRIO RET

SENZAO

r SPRITE
& 12onzas VIDRIO RET
G

2.5 Lts PET
NR

Fig. 2.7 Productos
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2,5 It REF-PET

1z It VIDRIO RET

12 onzas VIDRIO RET
2 Lts PET NR

12 LT NR

MANZANA LIFT
2,5 It REF-PET
2 It VIDRIO RET

12 onzas VIDRIO RET
Golden y Verde

FRESCA

2 It VIDRIO RET
2,5 Lts PET NR
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2.12 Zona de Trabajo los MG’S en presentacion de ¥z L Vidrio

Cada punto verde se refiere a cada estacion de “Maniobras Generales”.

VIDRIO Anexo. Movimientosde MG’s

Preinsp 1

Relavado

Op. Relevo 'h..

Op. Enc/Desenc Op. Palet/Depalet

Op. Llen 2
.Op.LIen .
Palet
’ Almaceén de Cajas
Encajonado

7
| B i
N 9
hY
n. - l Huecos

TOTALMG's: 13 o
Se Cumple rol 2 a 1 evitando el pago de tiempo extra, cansancio e
inconformidades del personal (solicitado ya en varias ocasiones por Secretario

General del Sindicato). @

Fig. 2.8 Movimiento de los MG’S vidrio

1MG METE PLASTICOS Y RETIRA DE CAJAS CON RECHAZO
1MG PARA REVISION A LA ENTRADA DE LAVADORA

4AMG LAMPARISTAS POST-LAVADO

1MG PARA RETIRO DE VIDRIO ROTO

0w N PR
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5. 1MG PARA RETIRO DE CAJAS CON ENVASES CON RECHAZO

1MG PARA CURVA DE ASEBI

2MG PARA PRODUCTO TERMINADO
7al MG PARA APOYO DE INSPECCION DE PRODUCTO TERMINADO
7b 1 MG INSPECCION DE PRODUCTO TERMINADO SENTADO EN
BANQUITO.

1MG PARA MESA DE CARGA DE ENCAJONADORA

1MG PARA HUECOS (ALEXUS EN REF-PET)

©
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CAPITULO 3

FUNDAMENTO TEORICO
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3.1 Resefia histérica de la ergonomia

Hace aproximadamente un siglo, se reconocié con las jornadas y condiciones de
trabajo en algunas minas y fabricas eran intolerables, en términos de salud y
seguridad, y que era indispensable aprobar leyes que establecieran limites
admisibles en estos aspectos. El establecimiento y determinacion de esos limites
puede considerarse como el comienzo de la ergonomia. Este fue, ademas, el
principio de todas las actividades que ahora encuentran un medio expresién a

través del trabajo de la Organizacion internacional del Trabajo (OIT).

El proceso de investigacion, desarrollo y aplicacion de estas leyes fue lento hasta
la segunda Guerra Mundial. Este acontecimiento aceler6 enormemente el
desarrollo de méaquinas e instrumentos tales como vehiculos, aviones, tanques,
armas y mejord sensiblemente los dispositivos de navegacion y deteccion. Los
avances tecnoldgicos proporcionaron una mayor flexibilidad para permitir la
adaptacion al operador, una adaptacion que se hizo cada vez mas necesaria. Por

qué el rendimiento humano limitaba el rendimiento del sistema.

De este modo, la ergonomia, como adaptacién de la tecnologia de la ingenieria a
las necesidades del trabajador, es cada vez mas necesaria y mas factible, gracias
a los avances tecnolégicos. El término ergonomia empezé a utilizarse alrededor
de 1950, cuando las prioridades de la industria en desarrollo comenzaron a
anteponerse a las prioridades de la industria militar. Singleton (1982) describe
detalladamente el desarrollo de la investigacion y sus aplicaciones, a lo largo de
los 30 afios siguientes. Algunas organizaciones de las Naciones Unidas, en
especial la OIT y la OMS, comenzaron su actividad en este campo en el decenio
de 1960.
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Asi la preocupacion de la industria y el objetivo de la ergonomia comenzd a
cambiar, poco a poco, de la productividad a la seguridad; esto ocurrié entre los
anos 60 y principios de los 70. Durante este tiempo, gran parte del sector de
fabricacion cambié de la produccion por lotes a la produccién en cadena y en
proceso y, como consecuencia, la funcion del operador también cambié de la
participacion directa a las labores de control e inspeccion. Este disminuyo la
frecuencia de los accidentes, al alejar al operador de la escena de accién, pero en
ocasiones, aumento la gravedad de los accidentes debido a la velocidad y energia

inherentes al proceso.

La mayoria de los primeros ergénomos intentaban reducir el esfuerzo muscular
realizado y la amplitud y diversidad de los movimientos al objeto de que no se
superaran los limites tolerables. Esta breve revision histérica pretende mostrar que
aunque el desarrollo de la ergonomia ha sido continuo, los problemas han ido
aumentando cada dia mas antes de que se lograra solucionar los existentes. Sin

embargo, los conocimientos aumentan y cada vez son mas fiables y validos.

3.2 Ergonomiay disciplinas afines

En términos de su base cientifica, gran parte del conocimiento ergonémico deriva
de las ciencias humanas: anatomia, fisiologia y psicologia. Las ciencias fisicas
también han contribuido, por ejemplo, la solucion de problemas de la iluminacion,

de la temperatura, del ruido y de las vibraciones.

La mayor parte de los pioneros de la ergonomia en Europa trabajaron en las
ciencias humanas, motivo por el que la ergonomia esta en un punto de equilibrio

entre la fisiologia y la psicologia. Un enfoque fisiologico es necesario para abordar
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problemas tales como el consumo de energia, las posturas y aplicacion de
fuerzas, como en el levantamiento de pesos. Un enfoque psicolégico permite
estudiar problemas tales como la presentacion de la informacion y el grado de
satisfaccion en el trabajo. Naturalmente, existen muchos problemas, como el
estrés, la fatiga y el trabajo por turnos, que requieren un enfoque mixto de las
ciencias humanas. Muchos de los pioneros de este campo en EE.UU. trabajaban
en el terreno de la psicologia experimental o de la ingenieria y por esta razén su
denominacion ingenieria humana o factores humanos, reflejan una diferencia en el
enfoque, aunque no en los contenidos de interés, con los ergbnomos europeos.
Esto explica también por qué la higiene industrial, debido a su estrecha relacion
con la medicina, principalmente con la medicina del trabajo, se considera en

Estados Unidos como algo distinto de los factores humanos o la ergonomia.

Por lo anterior, es evidente que la naturaleza interdisciplinaria de la ergonomia y el
hecho de que trate de una disciplina relativamente reciente dificulta su inclusion
en la organizacion existente. Al ser una actividad relacionada con las personas, se
superpone con muchos otros campos de actividad, ya que las personas son el
recurso basico y mas generalizado de cualquier organizacion. La forma de incluirla
dependera de la historia y de los objetivos de cada organizacion en particular. El
criterio principal es que los objetivos de la ergonomia se comprendan y se valoran
adecuadamente y que los mecanismos necesarios para la implementacion de las

recomendaciones se elaboren dentro de la organizacion.
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3.3 Objetivos de la ergonomia

Es evidente que las ventajas de la ergonomia pueden reflejarse de muchas formas
distintas en la productividad y en la calidad, en la seguridad y la salud, en la

fiabilidad, en la satisfaccion con el trabajo y en el desarrollo personal.

Este amplio campo de accidn se debe a que el objetivo basico de la ergonomia es
conseguir la eficiencia en cualquier actividad realizada con un propadsito, eficiencia
en el sentido mas amplio, de lograr el resultado deseado sin desperdiciar recursos,
sin errores y sin dafios en la persona involucrada o en los demas. No es eficaz
desperdiciar energia o tiempo debido a un mal disefio del trabajo, del ambiente o
de las condiciones de trabajo. Tampoco lo es obtener los resultados deseados a
pesar del mal disefio del puesto, en ligar de obtenerlos con el apoyo de un buen
disefio el objetivo de la ergonomia es garantizar que el entorno de trabajo esté en
armonia con las actividades que realiza el trabajador. Este objetivo es valido en si
mismo, pero su consecucion no es facil por una serie de razones. El operador
humano es flexible, adaptable y aprende continuamente, pero las diferencias
individuales pueden ser muy grandes, algunas diferencias, tales como las de
constitucién fisica y fuerza, son evidentes, pero hay otras, como las diferencias

culturales, de estilo o de habilidades que son mas dificiles de identificar.

Asi es necesario adoptar un enfoque sistematico partir de una teoria bien
fundamentada, establecer objetivos cuantificables y contrastar los resultados con

los objetivos. Los distintos objetivos posibles se detallan a continuacion.

3.3.1 Salud y seguridad
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No cabe dudad de que existen objetivos relacionados con la salud y la seguridad,
pero la dificultad surge del hecho de que ninguno de estos conceptos se puede
medir directamente: sus logros se valoran por su ausencia mas que por su
presencia. Los datos en cuestion siempre estan relacionados con aspectos
derivados de la salud y la seguridad. En el caso de la salud, la mayor parte de las
evidencias se basan en estudios a largo plazo, en poblaciones y no en casos
individuales; por lo tanto, es necesario mantener registros detallados durante
largos periodos de tiempo para poder adoptar un enfoque epidemiolégico a través

del cual pueden identificarse y cuantificarse los factores de riesgo.

La seguridad es mas directamente en sentido negativo, en términos de tipos y
frecuencias de los accidentes y lesiones. Resulta complicado definir los distintos
tipos de accidentes e identificar los multiples factores casuales y, con frecuencia,
no hay una buena correlacién entre el tipo de accidente y el grado de dafio

producido, de ninguno a fatal.

3.3.2 Productividad y eficacia

La productividad suele definirse en términos de produccién por unidad de tiempo,
mientras que la eficacia incorpora el coste de lo que se ha hecho relacién con los
logros, y en términos humanos, esto implica la consideracién de los costes para el

operador humano.

En la industria, la productividad es relativamente facil de medir: la cantidad
producida puede contarse y el tiempo invertido en producir es facil de determinar.
La eficacia es la medida mas global, pero también la mas dificil de determinar. Por
lo general, debe definirse especificamente para cada situacion particular, y en
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valoracion de los resultados de cualquier estudio deberd comprobarse que la

definicion es relevante y valida para las conclusiones obtenidas.

3.3.3 Fiabilidad y calidad

Una alta fiabilidad es una caracteristica clave no solo por motivos de seguridad,
sino también porque es una interrupcion o parada no planificada resulta
extremadamente costosa. La fiabilidad es facil de medir después de obtenido, pero
es muy dificil de predecir, a menos que se haga por referencia a resultados
anteriores de sistemas similares, cuando algo va mal, el error humano es
invariablemente una causa que contribuye, pero no siempre significa que se trate
de un error del controlador. Los errores humanos pueden originarse en la fase de
disefio y durante la puesta en marcha y el mantenimiento. La calidad en términos
ergonoémicos, lo normal es tratar al operador como una persona responsable y no

como un robot programado para una actividad repetitiva.

3.3.4 Satisfaccion en el trabajo y desarrollo personal

Parte del principio de que el trabajador u operador humano debe ser tratado como
una persona y no como un robot, se desprende que deberian valorarse sus
responsabilidades, actitudes, creencias y valores. Esto no es nada facil, ya que
hay muchas variables en juego, en su mayoria detectable pero no cuantificables,
enormes diferencias en el disefio y la organizacion del trabajo, con el fin de
asegurar que la situacion sea lo mas satisfactoria posible, desde el punto de vista

del operador.
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No hay duda de que el ser humano aprende continuamente si esta rodeado de las
condiciones adecuadas. La clave es proporcionarle informacién sobre la actuacién
pasada y presente, que podrd utilizar para mejorar la actuacion futura. Mas aun,
tal informacion actuard como un incentivo del rendimiento. De esta forma todo el
mundo gana: la persona que ejecuta el trabajo y los responsables, en un sentido

méas amplio, de esta ejecucion del trabajo, inclusive para el desarrollo del personal.

3.4 Antropometria

La antropometria es una rama fundamental de la antropologia fisica. Trata el
aspecto cuantitativo. Existe un amplio conjunto de teorias y practicas dedicado a
definir los métodos y variables para relacionar los objetivos de diferentes campos
de aplicacion, en el campo de la salud y seguridad en el trabajo y de la
ergonomia, los sistemas antropométricos se relacionan principalmente con la
estructura, composicion, constitucion corporal y con las dimensiones del cuerpo
humano en relaciéon con las dimensiones del puesto de trabajo, las maquinas, el

entorno industrial y la ropa.

3.4.1 Variables antropométricas

Una variable antropométrica es una caracteristica del organismo que puede
cuantificarse, definirse y expresarse en una unidad de medida. Las variables
lineales se definen generalmente como puntos de referencia suelen ser de dos
tipos: esquelético-anatémicos, que pueden localizarse y seguirse palpando las
prominencias 6seas a través de la piel y las referencias virtuales, que se definen

como distancias maximas o minimas utilizando las ramas de un pie rey.
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Las variables antropométricas son principalmente medidas lineales, como la altura
o la distancia con relacién al pinto de referencia, con el sujeto sentado o de pie en
una postura tipificada, anchuras, como las distancias entre puntos de referencia
bilaterales; longitudes, como la distancia sobre la superficie del cuerpo entre dos
puntos de referencia y perimetros, como medidas de curvas cerradas alrededor de
superficies corporales, generalmente referidas en al menos un punto de

referencia o a una altura definida.

3.4.2 Sistemas de variables

En el campo de la ergonomia y la seguridad, el problema consiste en adaptar el
equipo y el espacio de trabajo a las personas y determinar las tallas exactas de la
ropa. El equipo y el espacio de trabajo requieren principalmente mediciones
lineales de las extremidades y de segmentos corporales, que pueden calcularse

facilmente a partir de las alturas y diametros de referencias.

En cualquier caso, es absolutamente necesario contar con una referencia espacial
precisa para cada medicién, por lo tanto los puntos de referencia deben estar
relacionados con alturas, diametros y cada arco y/o contorno debe tener un punto
de referencia definido. También deben indicarse las alturas y las pendientes. En
un estudio concreto, el nUmero de variables deben limitarse al minimo para evitar

un estrés innecesario al sujeto y al operador.

3.4.3 Tratamiento estadistico

Los datos antropométricos deben ser analizados mediante procedimientos

estadisticos, especialmente en el campo de los métodos de inferencia, en los que
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se aplican métodos de una sola variable (media, moda, percentiles, histogramas,
andlisis de varianza, etc.), de dos variables (correlacion, regresion) o de multiples
variables (correlacion y regresion mudltiples, andlisis factorial, etc.). Se han
desarrollado varios métodos graficos basados en aplicaciones estadisticas para

clasificar los tipos humanos (antropometrogramas, morfosomatogramas).

3.4.4 Antropometria dinamica

La antropometria estética puede proporcionar una gran cantidad de informacion
sobre el movimiento si se ha elegido un conjunto adecuado de variables. Sin
embargo, cuando los movimientos son complicados y se desea realizar un buen
ajuste con el entorno industrial, como sucede con la mayoria de las interfaces
usuario-maquina y persona-vehiculo, es necesario realizar un andlisis preciso de
las posturas y los movimientos. Otra forma de estudiar los movimientos es
establecer los cambios posturales de acuerdo con una serie de planos
horizontales y verticales que pasan a través de las articulaciones. Nuevamente,
con el uso de modelos humanos informatizados y los sistemas de disefio del lugar

de trabajo ergondmico.

3.5 Trabajo muscular

El trabajo muscular en las actividades laborales. En los paises industrializados,
aproximadamente el 20% de los trabajadores continlan desarrollando trabajos
qgue requieren un esfuerzo muscular (Ruten Franz y cols. 1990). El nimero de
trabajos fisicos pesados convencionales se ha reducido pero, en cambio, muchos
trabajos se ha vuelto mas estéticos, asimétricos y sedentarios. En los paises en

desarrollo, el esfuerzo muscular de todo tipo sigue siendo una practica muy
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extendida. El trabajo muscular en las actividades laborales puede dividirse, en
general, en cuatro grupos: el trabajo muscular dinAmico pesado, la manipulacion

manual de materiales, el trabajo estatico y el trabajo repetitivo.

3.5.1 Fisiologia del trabajo muscular

3.5.2 Trabajo muscular dindmico

En el caso del trabajo dinamico, cuando la masa muscular activa es pequefia (por
ejemplo, en los brazos), la capacidad maxima de trabajo y el consumo méaximo de
oxigeno son menores en el trabajo dindmico realizado con muasculos de mayor
tamafio. A igual a la produccion de trabajo externo, el trabajo dinamico con
muasculos pequefios provoca mayores respuestas cardiorrespiratorias, por
ejemplo, frecuencia cardiaca, presién sanguinea) que el trabajo con musculos

grandes.

El nivel de consumo de oxigeno, medido durante un trabajo muscular dinamico
pesado, indica la intensidad del trabajo. EI consumo maximo de oxigeno
(VO2max) indica la capacidad maxima de la persona para el trabajo aerobico. Los
valores de consumo de oxigeno pueden traducirse en gasto energético (1 litro de
oxigeno consumido por minuto corresponde a aproximadamente 5 kcal/min o
21Kj/min).

3.5.3 Trabajo muscular estatico

La caracteristica circulatoria mas destacada del trabajo estatico es el aumento de

la presion sanguinea. La frecuencia cardiaca y el gasto cardiaco no varian mucho.
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Por encima de una determinada intensidad y la duracién del esfuerzo. Ademas, a
igual intensidad relativa del esfuerzo, el trabajo estético realizado con grandes
grupos musculares produce una mayor respuesta de la presion sanguinea que el

trabajo con musculos mas pequefios.

3.6 Posturas en el trabajo

La postura que adopta una persona en el trabajo: (la organizacion del tronco,
cabeza y extremidades), puede analizarse y estudiarse desde distintos puntos de
vista. La postura pretende facilitar el trabajo, y por ello tiene una finalidad que
influye en su naturaleza: su relacién temporal y su coste (fisiol6gico o de otro tipo)
para la persona en cuestion. Existe una interaccion muy estrecha entre las
capacidades fisiologicas del cuerpo y las caracteristicas y los requisitos del

trabajo.

3.6.1 Seguridad, Salud y Posturas de Trabajo

Las posturas causantes de enfermedades musculosqueléticos, como las dolencias
en la zona lumbar, son las que han atraido mas atencion. Los problemas
musculosqueléticos relacionados con el trabajo repetitivo también tienen que ver
con las posturas. El dolor en la zona lumbar en un término genérico para varios
trastornos en esa zona. El dolor lumbar tiene diversas causas y la postura puede
ser una de ellas. Los estudios epidemioldgicos realizados han demostrado que un
trabajo fisicamente pesado provoca dolor lumbar y que la postura es un elemento
clave de este proceso. Hay varios mecanismos posibles para explicar por qué
ciertas posturas pueden provocar dolor lumbar. Las posturas que obligan a estar
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inclinado hacia adelante aumenta la carga sobre la espina dorsal y los ligamentos,

que son especialmente vulnerables a las cargas cuando estan girados.
3.6.2 Registro y medicion de las posturas de trabajo

Las posturas pueden registrarse y medirse objetivamente mediante la observacion
visual o0 con técnicas de medida mas o menos sofisticadas. También pueden
registrarse utilizando esquemas de autovaloracién. La mayoria de los métodos

consideran la postura como un elemento dentro de un contexto mas amplio.

3.6.3 Factores que afectan a las posturas de trabajo

Las posturas de que se adoptan en el trabajo tienen un objetivo, una finalidad
fuera de si misma, esto ocurre porque las posturas estan relacionadas con las
condiciones externas de trabajo. El analisis postural que no tiene en cuenta el
entorno de trabajo y la tarea en si, tiene un interés limitado para los ergbnomos.
Las cargas que hay que manejar, el peso y la naturaleza de las herramientas de
trabajo, obligan al cuerpo a adoptar una postura determinada. Las diferencias

individuales, la edad y el sexo influyen en las posturas.

3.7 Biomecanica

3.7.1 Objetivos y principios

La biomecanica es una disciplina que se encarga del estudio del cuerpo, como su
este se tratara simplemente de un sistema mecanico: todas las partes del cuerpo
se comparan con estructuras mecanicas y se estudian como tales. Se pueden

determinar las siguientes analogias:
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e Huesos: palancas, elementos estructurales

e Masa muscular. Volumenes y masas

e Articulaciones: cojinetes y superficies articuladas

e Tejidos de recubrimiento de las articulaciones: lubricantes
e Mausculos: motores, muelles

¢ Nervios: mecanismo de control y retroalimentacién

e Organos: suministro de energia

e Tendones: cuerdas

e Tejidos: muelles

e Cavidad corporales: globos

El objetivo principal de la biomecénica es estudiar la forma en que el organismo
ejerce fuerza y genera movimiento. Esta disciplina se basa principalmente en la
anatomia, las matematicas y la fisica; las disciplina afines son la antropometria
(estudio de las medidas del cuerpo humano), la fisiologia del trabajo y la
cinematica (el estudio de los principios de la mecéanica y la anatomia en relacién

con el movimiento humano).

Dos principios importantes de la biomecanica son:

a. Los mauasculos funcionan por pares. Los muasculos solo pueden
contraerse, de forma que en cada articulacion debera haber un muasculo o
grupo muscular que desplace la articulacibn en una direccion, y en
musculo o grupo muscular correspondiente que la desplacen en la direccion
opuesta.

b. Los musculos se contraen mas eficazmente cuando el par de

musculos estd en equilibrio relajado. El mudsculo actia con mayor
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eficacia cuando se encuentra en el punto medio del recorrido de la
articulacion que flexiona. Esto sucede por dos motivos: en primer lugar, si el
musculo trata de contraerse cuando estd acortado, tirard del musculo
opuesto que esta alargado. Este ultimo, al estar extendido, ejercera una

fuerza elastica contraria que el musculo contraido tendra que vencer.

3.8 Fatiga General

Los conceptos de fatiga y descanso nos resultan familiares por experiencia
personal. La palabra fatiga se utiliza para indicar diferentes condiciones que
causan, todas ellas, una disminucion de la resistencia y de la capacidad del
trabajo. Durante mucho tiempo, la fisiologia ha distinguido entre la fatiga muscular
y la fatiga general. La primera es un fenomeno doloroso agudo localizado en los
musculos; la fatiga general, en cambio, se caracteriza por una disminucion del

deseo de trabajar.

La fatiga es una sensacion saludable si el individuo puede acostarse y descansar.
Sin embargo, si el individuo decide no hacer caso de esta sensacion y se fuerza a
seqguir trabajando, la sensacion de fatiga aumentara hasta convertirse en una
situacion molesta y, a la larga, mas fuerte que el individuo. Esta experiencia
cotidiana demuestra claramente el significado bilégico de la fatiga, que tiene un
papel importante en el mantenimiento de la vida, similar el de otras sensaciones

como, por ejemplo, la sed, el hambre, el temor, etc.
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3.8.1 Interpretacion neurofisiolégica de la fatiga

Los avances de la neurofisiologia durante las ultimas décadas han contribuido a
una mejor comprension de los fendmenos producidos por la fatiga sobre el
sistema nervioso central. Un fisidlogo, Hess, fue el primero en observar que la
estimulacién eléctrica de algunas estructuras del di encéfalo (concretamente).
Algunas de las estructuras del ndcleo medial del tdlamo), producian un efecto
inhibidor gradual que se manifiesta como una disminucion de la capacidad de
reaccion y una tendencia al suefio. Si la estimulacion se prolonga durante cierto
tiempo, se produce una relajacién general seguida por un adormecimiento vy,
finalmente, el individuo se duerme. Posteriormente, se demostrd que, a partir de
estas estructuras, la inhibicion activa puede extenderse a la corteza cerebral, en la
gue se localizan todos los fendmenos conscientes. Este hecho se refleja no sélo
en el comportamiento, sino también en la actividad eléctrica de la corteza cerebral.
Otros experimentos también han conseguido iniciar a inhibicibn desde otras
regiones subcorticales.

3.8.2 Inhibicion y Activacion

Un gran numero de experimentos realizados con animales y humanos han
demostrado que la disposicién para reaccionar depende no so6lo de este sistema
de inhibicion sino también, fundamentalmente, de un sistema que funciona de
manera antagonica, conocido como el sistema reticular ascendente de activacion.
Se sabe, a partir de los experimentos realizados, que la formacion reticular
contiene estructuras que controlan el grado de alerta y, como consecuencia, la
disposicion general para reaccionar. Existen enlaces nerviosos entre estas

estructuras y la corteza cerebral a través de las cuales se ejercen influencias
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activadoras sobre la conciencia. El sistema activador recibe también la
estimulacién procedente de los érganos sensoriales. Otras conexiones nerviosas
transmiten impulsos de la corteza cerebral, el area de percepcion y pensamiento,
al sistema de activacion. De acuerdo con estos conceptos neurofisiolégicos, es
posible establecer que tanto los estimulos externos como las influencias que se
originan en las areas de conciencia pueden estimular, a través del sistema

activador, la disposicion a reaccionar.

3.8.3 Fatiga clinica

Todo el mundo sabe que la fatiga intensa, excesiva, que se acumula dia tras dia
produce gradualmente un estado de fatiga crénica. En este caso, la sensacion de
fatiga se intensifica y no sélo se produce por la tarde, después del trabajo, sino
también durante el dia y en ocasiones, incluso antes de comenzar a trabajar. Una
sensacion de malestar, frecuentemente de naturaleza emocional, suele
acompanfar este estado. En las personas que padecen de fatiga observan los
siguientes sintomas: mayor emotividad psiquica (comportamiento antisocial,
incompatibilidad), tendencia a la depresion (ansiedad sin motivacion) y falta de
energia con pérdida de iniciativa. Estos efectos psiquicos suelen ir acompafiados
por un malestar inespecifico y generalmente se manifiestan como sintomas
psicosomaticos: dolores de cabeza, vértigo, alteraciones funcionales cardiacas y

respiratorias, pérdida de apetito, trastornos digestivos, insomnio, etc.

3.8.4 Medidas preventivas

No existe una panacea para la fatiga, pero puede hacerse mucho para aliviar el
problema si se presta atencién a las condiciones generales de trabajo y al entorno

fisico en el lugar de trabajo. Por ejemplo, puede conseguirse mucho con una
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distribucion adecuada de las horas de trabajo, la prevision de los periodos de
descanso adecuados, servicios de cafeteria y salas de descanso. También debe
de proporcionarse a los trabajadores periodos adecuados de vacaciones pagadas.
El estudio ergondmico del lugar del trabajo puede ayudar a reducir la fatiga al
garantizar que los asientos, las mesas y los bancos de trabajo tengan las
dimensiones adecuadas y que el flujo de trabajo esté correctamente organizado.
Ademas, el control de nivel de ruido, el aire acondicionado, la calefaccion, la
ventilacion y la iluminacién pueden tener un efecto beneficioso para retrasar la
aparicion de la fatiga en los trabajadores. La monotonia y la tension también
pueden compensarse con el uso controlado del color y la decoracién del entorno,
intervalos de musica y, en ocasiones, descansos para ejercicios fisicos en el caso
de los trabajadores sedentarios. La formacioén adecuada de los trabajadores y, en

particular, del personal supervisor y directivo también tiene un papel importante.

3.9 Fatiga y recuperaciéon

La fatiga y recuperacion son procesos perioédicos en todos los organismos Vvivos.
La fatiga puede describirse como un estado que se caracteriza por una sensacion
de cansancio combinada con una reduccién o una variacion no deseada en el
rendimiento de la actividad (Rohmert 1973). Por otra parte, tras realizar un trabajo
pesado durante un tiempo relativamente prolongado, se observa una disminucion
de la capacidad, que conocemos con el nombre de fatiga. Esto no se aplica
Gnicamente a la actividad muscular. Los oOrganos sensoriales o los centros
nerviosos también se fatigan. Sin embargo, el objetivo de todas las células es
equilibrar la capacidad perdida por la actividad, un proceso conocido como

recuperacion.
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3.9.1 Estrés, tension fatiga y recuperacion

Los conceptos de fatiga y recuperacion en el trabajo humano estan estrechamente
relacionados con los conceptos ergondmicos de estrés y tension (Rohermert
1984). El estrés es la suma de todos los parametros del sistema de trabajo que
influyen sobre los trabajadores y que se perciben o se sienten principalmente a
través del sistema receptor o que implican un trabajo del sistema efector. Los
parametros del estrés son el resultado de la tarea del trabajo (trabajo muscular o
no muscular: los factores y dimensiones orientados hacia la tarea) y de las
condiciones fisicas, quimicas y sociales bajo las que debe realizarse el trabajo
(ruido, clima, iluminacién, vibracion, turnos de trabajo, etc.: los factores y

dimensiones orientados hacia la situacion).

3.9.2 Modelos de fatiga

La fatiga puede ser de muchos tipos, dependiendo de la forma y combinacion de
las tensiones y aun no se ha podido establecer una definicion general para la
fatiga. En general, los procesos bildgicos de la fatiga no pueden medirse de forma
directa, por lo que las definiciones se basan principalmente en los sintomas de la
fatiga. Estos sintomas pueden dividirse, por ejemplo, en las siguientes tres
categorias:

1. Sintomas fisiolégicos: la fatiga se interpreta como una disminucion de la
funcién de los 6rganos o del organismo completo. Pueden producirse
reacciones fisioldgicas, como el aumento de la frecuencia cardiaca o de la
actividad eléctrica muscular (Laurig 1970).

2. Sintoma conductuales: la fatiga se interpreta principalmente como una

disminucién de los parametros del rendimiento. Entre los ejemplos esta el
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aumento en el numero de errores cuando se realizan ciertas tareas o0 un
aumento en la variabilidad del rendimiento.

3. Sintomas psicofisicos: la fatiga se interpreta como un aumento en la
sensacion de agotamiento y un deterioro sensorial, dependiendo de la

intensidad, la duracion y la composicion de los factores de estrés.

3.9.3 Prondstico de la fatiga y la recuperacién

En el campo de la ergonomia, existe un interés especial “por predecir la fatiga en
funcién de la intensidad, la duracion y la composicion de los factores de estrés y
determinar el tiempo necesario para la recuperacion. En el andlisis ergondmico del
estrés y la fatiga para determinar el tiempo de recuperacién necesario, lo mas
importante es considerar un periodo de dia laborable. Los métodos estos de
analisis comienzan por determinar los distintos factores de estrés en funcién del
tiempo (Laurig 1992). Los factores de estrés se determinan a partir del contenido
especifico del trabajo y de las condiciones laborales. El contenido del trabajo
puede ser la produccion de fuerza (por ejemplo, durante la manipulacion de
cargas), la coordinacion de las funciones motoras y sensoriales (por ejemplo,
durante el montaje o el uso de una graa), la conversién de informacion en reaccion
(por ejemplo, en tareas de control). Las condiciones de trabajo pueden tener
aspectos fisicos (ruido, vibracién, calor), quimicos (agentes quimicos) y sociales

(por ejemplo, compafieros, turnos de trabajo).
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3.10 Carga mental de trabajo

3.10.1 Carga mental frente a carga fisica

El concepto de carga mental de trabajo (CMT) estd adquiriendo cada vez mas
importancia ya que las tecnologias modernas, semiautomaticas e informaticas
pueden imponer mayores exigencias en cuanto a las capacidades humanas
mentales o de procesamiento de la informacion, tanto en las tareas administrativas

como de fabricacion.

3.10.2 Definiciones de la carga mental de trabajo

No existe una definicion universal de carga mental de trabajo. La razon principal
es que hay al menos dos definiciones y enfoques que cuentan con una base
tedrica sélida (1) la CMT se considera, en términos de las exigencias de la tarea,
como una variable independientemente externa a la que los trabajadores tiene que

enfrentarse de manera mas o menos eficaz.

Existen algunas caracteristicas comunes en ambas conceptualizaciones de la
CMT.

1. La CMT describe, sobre todo, los aspectos conocidos de la tarea, es decir,
los requisitos y exigencias que las tareas imponen a los trabajadores, que
podrian utilizarse para predecir el resultado de la misma.

2. Los aspectos mentales de CMT se conceptualizan en términos del
procesamiento de la informacion. El procesamiento de la informacion

incluye aspectos cognitivos, de motivacion y emocionales; ya que las
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personas siempre evallan las exigencias que tienen que cumplir y
autorregulan su esfuerzo para llevarlas a cabo.

3. El procesamiento de la informacion integra los procesos mentales, las
representaciones y los estados mentales.

4. La CMT es una caracteristica multidimensional de los requisitos de la tarea,
ya que toda tarea se distingue por un par de aspectos relacionados entre si,
pero independientes, que deben considerarse por separado en el disefio de
la misma.

5. La CMT tendra un impacto multidimensional que determinara, al menos, (a)
el comportamiento, por ejemplo, las estrategias y el rendimiento obtenido,
(b) el bienestar subjetivo y percibido a corto plazo, con las consecuencias
que tendr& para salud a largo plazo y (c) los procesos psicofisiolégicos, por
ejemplo, la alteracién de la presion sanguinea en el trabajo, que pueden
convertirse a largo plazo en un efecto positivo (facilitando, por ejemplo, la
mejora de las aptitudes) o negativo (discapacidades o enfermedades).

6. Desde el punto de vista del disefio de tareas, la CMT no debe minimizarse,
como seria necesario en el caso de contaminacion del aire por
cancerigenos, sino que debe ofrecer un equilibrio.

7. En cualquier caso, la CMT debe considerarse al realizar un analisis de
tareas, en la evaluacién de las exigencias de las tareas, el disefio

prospectivo y correctivo de tareas.

3.11 Organizacion del trabajo

3.11.1 Disefio de sistemas de produccion

Muchas empresas invierten grandes cantidades de dinero en sistemas

informatizados de produccion, pero al mismo tiempo no aprovechan al maximo sus
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recursos cuyo valor puede aumentarse significativamente si se invierte en su
formacién. De hecho, el aprovechamiento del potencial del personal capacitado,
en lugar de la utilizaciébn de complicados procesos de automatizacion puede, en
determinadas circunstancias, no solo reducir significativamente los costes de
inversion, sino que también puede aumentar enormemente la flexibilidad y

capacidad del sistema.

3.11.2 El concepto de tarea completa

El principio de actividad completa (Hacker 1986) o tarea completa desempefia una
funcion central en los conceptos psicoldgicos relacionados con el trabajo al definir
y repartir tareas entre el hombre y la maquina. Tareas completas son aquellas
“sobre las cuales el individuo ejerce un control personal considerable” y que
“‘induce una fuerza interior del individuo que lo lleva a terminarlas o a continuarlas”.
Las tareas completas contribuyen al “desarrollo de lo que se ha descrito como
orientaciéon hacia la tarea, es decir, un estado en el que la tarea despierta capta y
dirige el interés del individuo” (Emery 1959).

3.12 Puesto de trabajo

3.12.1 Un enfoque integral del disefio de los puestos de trabajo

En ergonomia, el disefio del puesto de trabajo es una tarea fundamental. Se sabe
que en cualquier entorno de trabajo, ya sea la oficina o el taller, un puesto de
trabajo bien disefiado aumenta no solo la salud y el bienestar de los trabajadores,

sino también la productividad y la calidad de los productos.
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Hay que destacar que existe una tendencia relacionada con la labor industrial que
parece subrayar la importancia de los factores ergondémicos: el aumento en la
exigencia de una mejor calidad, una mayor flexibilidad de la produccion y la
precision en la entrega del producto. Estas exigencias no son compatibles con el
punto de vista tradicional que se aplica al disefio de los puestos de trabajo.
Aunque en la actualidad son los factores fisicos del puesto del trabajo lo que
suponen la preocupacion principal, debe tenerse en cuenta que el disefio fisico del
puesto de trabajo no puede separarse, en la practica, de la organizacion de la

tarea.

3.12.2 Aspectos del disefio

Los puestos estan pensados para el trabajo. Hay que reconocer que el punto de
partida en el proceso de disefio de un puesto de trabajo es pensar que hay que
cumplir un objetivo de produccion determinado. No debe olvidarse que el disefio
ergonémico de los puestos de trabajo esta estrechamente relacionado con la
evaluacion ergondmica de los mismos. En realidad, que hay que seguir se aplica

tanto a los puestos que ya existen como a la fase de planificacion.

3.13 Proceso de disefio de un puesto de trabajo

3.13.1 Fases del proceso

En los procesos de disefio y ejecucion de un puesto de trabajo siempre existe una
necesidad inicial de informar a los usuarios y organizar el proyecto de forma que
éstos tengan una participacion plena, para que el resultado final sea aceptado por

todos. En ese proceso siempre habra que tener en cuenta las fases siguientes:
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Recabar las peticiones del usuario.
2. Establecer las prioridades de estas peticiones
Transferir las peticiones: a) peticiones técnicas y b) especificaciones del
usuario
Desarrollar de forma iterativa el disefio fisico del puesto del trabajo
Materializar el proyecto
Periodo del pruebas de la produccion

Produccion plana

© N o g &

Evaluar e identificar los problemas de descanso

3.13.2 Obtencion de las peticiones de los usuarios

Es fundamental identificar el usuario de un puesto de trabajo como miembro de
una organizacion de produccion que puede contribuir al disefio con sus opiniones

cualificadas.

La obtencion de las peticiones del usuario debera cumplir una serie de requisitos:

1. Apertura. No deberd aplicarse ningun filtro en la fase inicial del proceso.
Todos los puntos de vista deberan tenerse en cuenta sin criticarse.

2. No discriminacioén. Las opiniones de cualquier categoria deberan tratarse de
forma equitativa en esta darse del proceso.

3. Desarrollo a través del didlogo. Debe existir una oportunidad para ajustar y
desarrollar las peticiones mediante un dialogo entre los participantes de
distintas procedencias.

4. Versatilidad. El proceso de recabar las peticiones de los usuarios debera

resultar razonable desde el punto de vista econdmico y no debe exigir la
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participacion de especialistas 0 un consumo excesivo de tiempo de los

participantes.

3.13.3 Establecimiento de prioridades en las peticiones

En relacion con el proceso de especificacion, es fundamental que los distintos
tipos de peticiones se consideren de acuerdo a su importancia. Es dificil trazar
un esquema de prioridades que sirva para cualquier tipo de puesto de trabajo,
pero si se considera que la manipulacion manual de los materiales,
herramientas o productos es un aspecto esencial del trabajo que se va a
realizar en el puesto, hay muchas probabilidades de que los aspectos
asociados con la carga musculosquelética estén en los primeros puestos de la
lista de prioridades. La validez de este supuesto puede comprobarse en la fase
de obtencion de peticiones. Las peticiones importantes pueden, por ejemplo,
estar asociadas con la tension muscular y la fatiga, la necesidad de estirarse

para alcanzar algo, la visibilidad o la facilidad de manipulacion.

3.13.4 Area de actividad en el plano de trabajo

Una aplicacion de la antropometria es determinar cuél es el espacio 6ptimo que un
sujeto domina para realizar una serie de actividades. La siguiente figura muestra
las areas de actividad en un plano horizontal suponiendo que el sujeto operador
permanece con su tronco vertical. Como podemos ver en la ilustracién, aparece un

analisis de la superficie de trabajo que se activa con las manos.
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3.14 Enfermedades a causa de lesiones y/o sintomas causas
tipicas

Bursitis: inflamacion de la cavidad que existe entre la piel y el hueso o el hueso y
el tenddn. Se puede producir en la rodilla, el codo o el hombro. Inflamacion en el
lugar de la lesién. Arrodillarse, hacer presion sobre el codo o movimientos

repetitivos de los hombros.

Celulitis: infeccion de la palma de la mano a raiz de roces repetidos. Dolores e
inflamacion de la palma de la mano. Empleo de herramientas manuales, como

martillos y palas, junto con abrasion por polvo y suciedad.

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

una postura rigida.

Dedo engatillado: inflamacion de los tendones y/o las vainas de los tendones de
los dedos. Incapacidad de mover libremente los dedos, con o sin dolor.
Movimientos repetitivos. Tener que agarrar objetos durante demasiado tiempo,

con demasiada fuerza o con demasiada frecuencia.

Epicondilitis: inflamacion de la zona en que se unen el hueso y el tendén. Se
llama "codo de tenista" cuando sucede en el codo. Dolor e inflamacion en el lugar
de la lesion. Tareas repetitivas, a menudo en empleos agotadores como

ebanisteria, enyesado o colocacion de ladrillos.
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Ganglios: un quiste en una articulaciéon o en una vaina de tendon. Normalmente,
en el dorso de la mano o la mufieca. 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 tunel del carpo bilateral: presion sobre los nervios que se
transmiten a la mufieca. Hormigueo, dolor y entumecimiento del dedo gordo y de
los demés dedos, sobre todo de noche. Trabajo repetitivo con la mufieca
encorvada. Utilizacidbn de instrumentos vibratorios. A veces va seguido de

tenosinovitis (véase mas abajo).

Tendinitis: inflamacién de la zona en que se unen el masculo y el tendén. Dolor,
inflamacion, reblandecimiento y enrojecimiento de la mano, la mufieca y/o el

antebrazo. Dificultad para utilizar la mano. Movimientos repetitivos.

Tenosinovitis: inflamaciéon de los tendones y/o las vainas de los tendones.
Dolores, reblandecimiento, inflamacion, grandes dolores y dificultad para utilizar la
mano. Movimientos repetitivos, a menudo no agotadores. Puede provocarlo un
aumento repentino de la carga de trabajo o la implantacion de nuevos

procedimientos de trabajo.
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3.15 Método OWAS

Posturas es la posicion adoptada y que apropiada para el desarrollo de una tarea
(Corlett 1983).

Posturas inadecuadas son aquellas posiciones fijas 0 restringidas que se adopta el

cuerpo por causas de trabajo.
O = OVAKO

W = WORKING

A = ANALISIS POSTURA

S = SISTEMA

OWAS es un método sencillo y util destinado al andlisis ergonémico de la carga

postural.

Basa sus resultados en observaciones de las diferentes posturas adoptadas por el
trabajador durante el desarrollo de la tarea. EIl método fue propuesto por los
autores finlandeses Osmo karthu, Pekka Kansi y Likka Kuorinka en 1977.
Correccién de las posturas de trabajo en la industria: un método practico para el

analisis.

El método OWAS presenta una limitacion a sefialar. El método permite la
identificacion de una serie de posiciones basicas de espalda, brazos y piernas,
que codifica en cada "Codigo de postura”, sin embargo, no permite el estudio
detallado de la gravedad de cada posicion. Por ejemplo, el método identifica si el
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trabajador realiza su tarea con las rodillas flexionadas o no, pero no permite
diferenciar entre varios grados de flexion. Dos posturas con idéntica codificacion
podrian varian en cuanto a grado de flexion de las piernas, y como consecuencia
en cuanto a nivel de incomodidad para el trabajador. Por tanto, una vez
identificadas las posturas criticas mediante el método OWAS, la aplicacion
complementaria de métodos de mayor concrecion, en cuanto a la clasificacion de
la gravedad de las diferentes posiciones, podria ayudar al evaluador a profundizar

sobre los resultados obtenidos.

3.15.1 El procedimiento de aplicacion del método es el siguiente

1. Determinar si la observacion de la tarea debe ser dividida en varias fases o
etapas, con el fin de facilitar la observacion (Evaluacion Simple o Multi-fase).

2. Establecer el tiempo total de observacion de la tarea (entre 20 y 40 minutos).

3. Determinar la duracion de los intervalos de tiempo en que se dividira la
observacion (el método propone intervalos de tiempo entre 30 y 60 segundos).

4. Identificar, durante la observacion de la tarea o fase, las diferentes posturas que
adopta el trabajador. Para cada postura, determinar la posicion de la espalda, los

brazos y piernas, asi como la carga levantada.

5. Codificar las posturas observadas, asignando a cada posicion y carga los
valores de los digitos que configuran su "Coédigo de postura” identificativo.
6. Calcular para cada "Cdédigo de postura”, la Categoria de riesgo a la que

pertenece, con el fin de identificar aquellas posturas criticas o de mayor nivel de
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riesgo para el trabajador. El calculo del porcentaje de posturas catalogadas en
cada categoria de riesgo, puede resultar de gran utilidad para la determinacion de
dichas posturas criticas.

7. Calcular el porcentaje de repeticiones o frecuencia relativa de cada posicion de
la espalda, brazos y piernas con respecto a las demas. (Nota: el método OWAS no
permite calcular el riesgo asociado a la frecuencia relativa de las cargas
levantadas, sin embargo, su célculo puede orientar al evaluador sobre la

necesidad de realizar un estudio complementario del levantamiento de cargas).

8. Determinar, en funcion de la frecuencia relativa de cada posicion, la Categoria
de riesgo a la que pertenece cada posicién de las distintas partes del cuerpo
(espalda, brazos y piernas), con el fin de identificar aquellas que presentan una

actividad mas critica.

9. Determinar, en funcién de los riesgos calculados, las acciones correctivas y de

redisefio necesarias.

10. En caso de haber introducido cambios, evaluar de nuevo la tarea con el

método OWAS para comprobar la efectividad de la mejora.

3.15.2 Codificacion de las posturas observadas

El método comienza con la recopilacion, previa observacion, de las diferentes

posturas adoptadas por el trabajador durante la realizacién de la tarea.

Posiciones de la espalda: Primer digito del "Codigo de postura”
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El primer miembro a codificar sera la espalda. Para establecer el valor del digito
que lo representa se deberd determinar si la posicion adoptada por la espada es
derecha, doblada, con giro o doblada con giro. El valor del primer digito del
"Codigo de postura” se obtendra consultado la tabla que se muestra a

continuacion (Tabla 3.1).

Tabla 3.1 Codificacién de las posiciones de la espalda

Pramer digito del
Posicion de espalda Codigo de
postura.

Espalda derecha .’ ‘\\

4
El eje del tronce del trabajador esta alineado con g § 1
el eje caderas—-piernas. -

Espalda doblada

Existe flexion del tronco. Aungue ! métodc no g -

explicita a partir de gue angulc =se da esta £ e
circunstancia, puede considerarse gQue ocurre

para inclinaciones mayores de 20 ( Mattila et al,

1999).

Espalda con giro

3
Existe torsion del tronco o inclinacion lateral 3
superior a 20°.
Espalda doblada con giro - '
Existe flexion del tronco vy giro (o inclinacion) de f 4 4
forma simultanea. \ ’
Tabla 1. Codificacion de las posicicnes de la espalda

3.15.3 Posiciones de los brazos: Segundo digito del "Cédigo de postura"

Seguidamente, sera analizada la posicion de los brazos. El valor del segundo

digito del "Cédigo de postura" sera 1 si los dos brazos estan bajos, 2 si uno esta
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bajo y el otro elevado vy, finalmente, 3 si los dos brazos estan elevados, tal y como

muestra la siguiente tabla de codificacion (Tabla 3.2).

Tabla 3.2 Codificaciéon de los brazos

4

Ambos brazos del trabajador estan situados bajo 3
el nivel de los hombros.

!

Un brazo bajo y el otro elevado \ "

/

-

N
Un brazo del trabajador esta situado bajo el nivel
de los hombros y el otro otro, o parte del otro, esta

?
_i_, 2

!
Los dos brazos elevados \ \\’ /

-

situado por encima del nivel de los hombros.

Los dos brazos bajos ’“ \
A
{

Ambos brazes (o parte de los brazos) del { 3
trabajador estan situados por encima del nivel de ——
los hombros v ]

/

Tabla 2. Codificacion de las posiciones de los brazos

3.15.4 Posiciones de las piernas: Tercer digito del "Cddigo de postura"

Con la codificacion de la posicion de las piernas, se completaran los tres primeros
digitos del "Cédigo de postura" que identifican las partes del cuerpo analizadas por
el método. La Tabla 3.3 proporciona el valor del digito asociado a las piernas,
considerando como relevantes 7 posiciones diferentes.

EDWIN DE JESUS SUAREZ MORALES ING. INDUSTRIAL ITTG 54




“ANALISIS ERGONOMICO DE LOS OPERADORES EN MANIOBRAS GENERALES, PARA LA LINEA 1 DE PRODUCCION DE LA
REFRESQUERA PROPIMEXS. DER. L. DE C. V.”

[ FEMSA |

Tabla 3.3 codificacion de las posiciones de las piernas
Peskitn do s lenas ook

b pis oon las dos plernas reoiss ocon & peso
‘Quitidrado entre amdss

b Dis 0on une Dlerns reois y ia ofrs Bexionsds oon
4 paso desaquilibrado enire ambss

e ple 0 an ouolliias 00N las dos Dlernas Mexionadas
o1 paso equliidrado entre ambdas

# 08 esis crounsiancia, pusde TOonsicararse Que
ioaTe pars Anguios  MISIO-paTIOMita infericres
Juales 8 1507 { Mamiis &2 sl 1999). Anguics mayoces
ar8n COnSiCarsaos Diemas recias.

&
=
<
]
=
L
=
anque & M&co no eXDIIcRS 8 pani oe Qué Sngui W-\\ 4
)
®

b ple 0 an cuolillas oon ias JOs plarnas Maxionadas

&l paso desaquilibrado entrs ambas [

Sage CONSIGATArSE QUe OCUTE Sars ANgUICS MuUSic- \ S
iamomilla imericres 0 igusies 8 1503 { Matia &2 & J

999). Anguics Mmajores sersn CONSUArados piemas
s

Lrroditiago

~\ 6
£ ya0ajacor D0y UNS 0 83 00S roditas en &l susid { \

o

<

3.15.5 Cargas y fuerzas soportadas: Cuarto digito del "Cédigo de postura”

Finalmente, se deberad determinar a qué rango de cargas, de entre los tres
propuestos por el método, pertenece la que el trabajador levanta cuando adopta la
postura. La consulta de la Tabla 3.4 permitira al evaluador asignar el cuarto digito

EDWIN DE JESUS SUAREZ MORALES ING. INDUSTRIAL ITTG 55




“ANALISIS ERGONOMICO DE LOS OPERADORES EN MANIOBRAS GENERALES, PARA LA LINEA 1 DE PRODUCCION DE LA
REFRESQUERA PROPIMEXS. DER. L. DE C. V.”

FEMSA

del cédigo en configuracioén, finalizando en este punto la codificacion de la postura

para estudios de una sola tarea (evaluacion simple).

Tabla 3.4 Ejemplo de codificacion de fases

Fise Quinto digito del Codigo de postura.
Colocacion de azulejos en horizontal FAH 1
Colocacion de azulejos en vertical FAY 2
Col‘ocacion de baldosas en FBH 3
horizontal

Tabla 5. Ejemplo de codificacion de fases

3.15.6 Categorias de riesgo

El método clasifica los diferentes codigos en cuatro niveles o Categorias de riesgo.
Cada Categoria de riesgo, a su vez, determina cual es el posible efecto sobre el
sistema musculo-esquelético del trabajador de cada postura recopilada, asi como
la accion correctiva a considerar en cada caso. En la siguiente tabla 3.5 se
clasificacion de las categorias de riesgo.

Tabla 3.5 Categoria de riesgo y acciones correctivas

< 5 Efectos sobre el sistema musculo- o L
copen |

1 Postura normal sin efectos dafinos en
el sistema musculo-esquelético.

No requiere accion

5 Postura con posibilidad de causar Se requieren acciones correctivas en un
dafio al sistema musculo-esquelético. futuro cercano.
3 Postura con efectos dafinos sobre el Se requieren acciones correctivas lo
sistema musculo-esquelético. antes posible.
3
o ] lTa carga causada por esta po_s}ura Se requiere tomar acciones correctivas
4 ‘tiene efectos sumamente daninos

1 : 3 S inmediatamente.
~ sobre el sistema musculo-esquelético.

Tabla 6. Tabla de Categorias de Riesgo y Acciones correctivas.
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3.16 Equipo de Proteccion Personal

Para el ingreso a la linea y realizar sus actividades el personal debe contar con su
equipo de proteccion personal (EPP). Anexando aquellos que realizan

movimientos de levantamiento de cargas deben contar con faja. A continuacion en

la imagen se describe que equipo debe contar.

REGLAS GENERALES PARA INGRESAR A ESTAAREA

SEGURIDAD ALIMENTARIA

Lentes
Tapones

@ o conchas

Playera

ST D e
8y AN e SN T T

Pantalén

| Zapatos de
seguridad —
roveedores deberdn de utilizar el equipo de

ue s Q?Ihdl“ y el uniforme asignado por su empresa.

Fig. 3.1 Equipo de Proteccion Personal

3.17 Normas de higiene

57
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En la figura 3.2 se observa que en la puerta de entrada a las lineas se encuentran

las normas para su ingreso en una imagen en cuestion de higiene.

Fig.3.2 Normas de Seguridad al ingresar alinea

3.18 SASSO

Es la estrategia de la compafiia que, sumada a los esfuerzos llevados a cabo en

todas nuestras operaciones, busca evitar las lesiones y promover la salud de
nuestros colaboradores; partiendo de la premisa de que todos los accidentes de
trabajo se pueden prevenir.

SASSO se divide en dos grandes pilares, la Seguridad y la Salud, que impactan
cuatro ambitos que involucran a todos nuestros colaboradores:

EDWIN DE JESUS SUAREZ MORALES ING. INDUSTRIAL ITTG 58




“ANALISIS ERGONOMICO DE LOS OPERADORES EN MANIOBRAS GENERALES, PARA LA LINEA 1 DE PRODUCCION DE LA
REFRESQUERA PROPIMEXS. DER. L. DE C. V.”

[ FEMSA |

e Nuestro comportamiento: la generacion de una cultura de auto-
responsabilidad en salud y seguridad.

e Entorno laboral: identificacion, eliminacién y/o control de factores de riesgo,
procesos procedimientos seguros.

e Entorno familiar: promociéon y prevencion de la salud y seguridad en
nuestras familias y comunidades.

e Atencion a la salud: servicios de salud ocupacional adecuados con un

enfoque preventivo.

Desde la implementacion de este Sistema, se ha visto una reduccion en el indice
de accidentabilidad y gravedad de los mismos, lo cual se refleja en una reduccién
en los dias de ausentismo. Ademas, SASSO se ha alineado a las normas
nacionales e internacionales, trabajando con iniciativas apegadas a las politicas
FEMSA y The Coca-Cola Company.

3.19 Seqguridad en el trabajo

La seguridad en los centros de trabajo es clave para la integridad fisica y el
bienestar de los colaboradores; por eso, es una de nuestras prioridades. Hoy,
contamos con diferentes programas de sensibilizacion, diagnostico, formacion y
entrenamiento, coordinados por comisiones de higiene, seguridad y capacitacién,
asi como reuniones de trabajo mensuales con los comités sindicales de acuerdo a
los lineamientos del Sistema de Administracion de Seguridad y Salud Ocupacional
(SASSO). Este Sistema consta de una metodologia para detectar riesgos de

accidentes y de salud, su respectiva atencién y correccion.

EDWIN DE JESUS SUAREZ MORALES ING. INDUSTRIAL ITTG 59




“ANALISIS ERGONOMICO DE LOS OPERADORES EN MANIOBRAS GENERALES, PARA LA LINEA 1 DE PRODUCCION DE LA
REFRESQUERA PROPIMEXS. DER. L. DE C. V.”

[ FEMSA |

En la fig. 3.3 se presenta una imagen acerca de la salud y seguridad de SASSO,
en la fig. 3.4 se muestran los 4 ejes que abarca SASSO en cuanto a salud
ocupacional y la figura 3.5 que se refiere a la ergonomia en SASSO.

Fig. 3.3 Salud y Seguridad SASSO
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Fig. 3.4 Salud ocupacional

Fig. 3.5 Ergonomia
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3.20 Evaluacion de Diagnaostico inicial

La Refresquera Propimex S. de R.L. de C.V. con el programa de seguridad e
higiene comprende de un cuestionario de diagndstico inicial, para conocer
aspectos previos de cada trabajador; como son el tiempo de antigiiedad en el
puesto, si realiza alguna actividad deportiva, si padece alguna enfermedad, si

fuma, tiempo de estancia en su estacion de trabajo, etc.

Y determinar si aliin son aptos en su labor o si es necesario el cambio de personal.

3.21 Equipos de proteccion individual o personal (EPI)

Definicién: se entiende por EPI, cualquier equipo destinado a ser llevado o
sujetado por el trabajador para que lo proteja de uno 0 mas riesgos que puedan
amenazar su seguridad y/o su salud, asi como cualquier complemento destinado

al mismo fin.
Lista indicativa y no exhaustiva de equipos de proteccion individual:
PROTECTORES DE LA CABEZA

+ Cascos de seguridad (obras publicas y construccibn, minas e industrias
diversas).

 Cascos de proteccion contra choques e impactos.

* Prendas de proteccion para la cabeza (gorros, gorras, sombreros, etc., de tejido,

de tejido recubierto, etc.).
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» Cascos para usos especiales (fuego, productos quimicos, etc.).
PROTECTORES DEL OIDO

* Protectores auditivos tipo “tapones”.

* Protectores auditivos desechables o reutilizables. < Protectores auditivos tipo

“orejeras”, con arnés de cabeza, bajo la barbilla o la nuca.

 Cascos anti-ruido.

* Protectores auditivos acoplables a los cascos de proteccidn para la industria.
* Protectores auditivos dependientes del nivel.

* Protectores auditivos con aparatos de intercomunicacion.
PROTECTORES DE LOS OJOS Y DE LA CARA

» Gafas de montura “universal’.
» Gafas de montura “integral” (uni o biocular).
» Gafas de montura “cazoletas”.

» Pantallas faciales.

* Pantallas para soldadura (de mano, de cabeza, acoplables a casco de proteccién

para la industria).

PROTECCION DE LAS VIAS RESPIRATORIAS
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 Equipos filtrantes de particulas (molestas, nocivas, toxicas o radiactivas).
 Equipos filtrantes frente a gases y vapores.

* Equipos filtrantes mixtos.

* Equipos aislantes de aire libre.

* Equipos aislantes con suministro de aire.

» Equipos respiratorios con casco o pantalla para soldadura.

* Equipos respiratorios con mascara amovible para soldadura.

* Equipos de submarinismo.

PROTECTORES DE MANOS Y BRAZOS

» Guantes contra las agresiones mecanicas (perforaciones, cortes, vibraciones).
* Guantes contra las agresiones quimicas.

» Guantes contra las agresiones de origen eléctrico.

* Guantes contra las agresiones de origen térmico.

* Manoplas.

* Manguitos y mangas.
PROTECTORES DE PIES Y PIERNAS

* Calzado de seguridad.
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* Calzado de proteccion.

* Calzado de trabajo.

* Calzado y cubre calzado de proteccién contra el calor.
* Calzado y cubre calzado de proteccién contra el frio.

* Calzado frente a la electricidad.

» Calzado de proteccion contra las motosierras.

* Protectores amovibles del empeine.

* Polainas.

PROTECTORES DE LA PIE

» Cremas de proteccién y pomadas.

PROTECTORES DEL TRONCO Y EL ABDOMEN

» Chalecos, chaquetas y mandiles de proteccidén contra las agresiones mecanicas
(Perforaciones, cortes, proyecciones de metales en fusion).

» Chalecos, chaquetas y mandiles de proteccion contra las agresiones quimicas.

» Chalecos termogenos.

» Chalecos salvavidas.

» Mandiles de proteccion contra los rayos X.

« Cinturones de sujecién del tronco.
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* Fajas y cinturones anti vibraciones.

PROTECCION TOTAL DEL CUERPO

» Equipos de proteccion contra las caidas de altura.

* Dispositivos anti caidas deslizantes arneses.

* Cinturones de sujecion.

* Dispositivos anti caidas con amortiguador.

* Ropa de proteccion.

* Ropa de proteccion contra las agresiones mecanicas (perforaciones, cortes).
* Ropa de proteccion contra las agresiones quimicas.

* Ropa de proteccion contra las proyecciones de metales en fusion y las

radiaciones infrarrojas.

* Ropa de proteccion contra fuentes de calor intenso o estrés térmico.
* Ropa de proteccion contra bajas temperaturas.

* Ropa de proteccion contra la contaminacién radiactiva.

* Ropa anti polvo.

* Ropa antigas.

* Ropa y accesorios (brazaletes, guantes) de sefializacion (retro reflectantes,

fluorescentes).
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3.22 Ausentismo

Definicién del ausentismo:

El ausentismo laboral es el conjunto de ausencias por parte de los trabajadores de

un determinado centro de trabajo, justificadas o no. “Hellriegel Don”.

Al ausentismo laboral también se le conoce como absentismo, “Absens es el
vocablo latino de donde procede el termino absentismo. En el pasado se aplicaba
a los propietarios de la tierra que no tenian su residencia en el lugar donde se
ubicaban ellos. Desde la era industrial, se aplica a los trabajadores que faltan al

trabajo”.

“El ausentismo puede definirse como la diferencia entre el tiempo de trabajo
contado individualmente y el realizado. Sin embargo, casi Unicamente se acepta
como tal, la ausencia al trabajo de una persona durante una jornada laboral
completa, que se suponia iba a asistir, independientemente de la causa por la cual

se produzca” “Daniel Danatro”

3.22.1 Causas del ausentismo

* Enfermedad comprobada.

* Enfermedad no comprobada.

* Diversas razones de caracter familiar.

» Tardanzas involuntarias por motivos de fuerza mayor.

* Faltas voluntarias por motivos personales.
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* Dificultades y problemas financieros.

* Problemas de transporte.

» Baja motivacion para trabajar.

* Clima organizacional insostenible.

Para la mayoria de las organizaciones gubernamentales, ejemplo el Instituto

Mexicano del Seguro Social, se clasifica como ausentismo programado y no

programado, y a continuacion se detalla:

Ausentismo programado:

Vacaciones

Ausentismo no programado:

Faltas injustificadas.

e Incapacidad por:

e Enfermedad general

e Riesgo de trabajo.

e Maternidad

e Licencias con goce de sueldo.

e Licencias sin goce de sueldo:

e Que comprende de 1 a 3 dias.

e Que comprende de 4 o mas. “Departamento de personal del IMSS”
» Falta de adaptacion del trabajador a su puesto de trabajo.
« [Escasa supervision de la jefatura.

» Politicas inadecuadas de la empresa.

» Accidentes de trabajo
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Considera que las causas que estan produciendo el ausentismo son las

siguientes:

1. La lejania de la empresa y el hecho de contar con sistemas de transporte
inadecuado o ineficiente.

2. Las enfermedades, sobre todo de tipo crénico.

3. La lenidad por parte de la empresa al tolerar esas faltas de asistencia o

puntualidad sin sancion directa o indirecta.

3.22.2 Tipos de ausentismo

De igual manera define cada tipo de ausentismo de la siguiente manera:

» Ausentismo mental:

Puede conceptualizarse como toda asistencia fisica del trabajador pero su
pensamiento se encuentra en otra parte distante, por lo cual se presume que Si
caracterizacion podria intentarse sobre la base de la fluctuacién de los indices de
productividad, sin embargo, existe la salvedad de que no toda fluctuacion de los

indices mencionados podria ser atribuida a este fenébmeno.
* Ausentismo fisico:
El ausentismo fisico lo podemos definir como toda aquella inasistencia personal a

las labores cotidianas pactadas contractualmente con la empresa; ese tipo de

ausentismo se puede dividir en fisico justificado y en fisico no justificado.
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» Ausentismo fisico justificado:

Se puede considerar el ausentismo fisico justificado como la inasistencia a las
labores cotidianas, que derivan de una incapacidad o imposibilidad real de acudir
al centro de trabajo, esta inasistencia puede obedecer factores educativos, como
por ejemplo: estar disfrutando de una beca oficial, o factores médicos tales como
puede ser sufrir incapacidad maternal, o postoperatoria, asi como estar
atravesado por una enfermedad grave o por haber sufrido un accidente de trabajo,
etc.; obedece también a factores de tipo laboral como puede ser encontrarse en el
cumplimiento de una comision oficial que obligue a ausentarse al trabajador y
finalmente a condiciones juridicamente reglamentadas como lo son el disfrute de
vacaciones y descansos semanales y los dias festivos. El ausentismo fisico
injustificado se divide a su vez en ausentismo por jornada completa y ausentismo
por jornada parcial, los ejemplos anteriormente mencionados corresponden a la
primera sub-clasificacién, por lo que toca al ausentismo justificado parcial, el cual

solos se presenta por razones médicas laborales.

Ausentismo fisico injustificado: El ausentismo fisico injustificado se define como la
inasistencia no esperada de un empleado a su centro de trabajo explicando
motivos ficticios 0 no justificados, como el anterior ausentismo este también se

clasifica en total o parcial.

El ausentismo fisico injustificado es total cuando la ausencia se prolonga a lo largo
de toda la jornada como en el caso de las faltas, las licencias y las incapacidades
ficticias. En la figura 3.6 se presenta las razones del ausentismo justificado e

injustificado.
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Fig. 3.6 Ausentismo justificado e injustificado
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CAPITULO 4

METODOLOGIA
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Nombre: Andlisis ergondmico de los Maniobras Generales de la linea 1 de

produccion en Refresquera Propimex S.R L de C.V.

Definicion: Estudio visual de la Secuencia de actividades y las estaciones en los

puestos de Maniobras Generales.

Esta metodologia proporcionara un procedimiento basado en la observacion
directa y datos enfocados hacia el proceso de actividades y cada estacion que
corresponde a los operadores de “Maniobras Generales” de la linea 1 de

produccién.

Las caracteristicas para la realizacion del proyecto son:

e Dar a conocer el fin del proyecto con el personal e involucramiento de su
participacion.

e Ingreso a la linea 1 de produccién de forma constante y visualizacion de
cada estacion y cada actividad que realiza el trabajador.

e Toma de fotografias de las actividades y estaciones que comprende a los
Maniobras Generales para su analisis.

e Ingreso a las juntas de equipo del personal de Maniobras generales de la
linea 1de produccion realizada: para conocer el estatus de la produccién.
En la forma siguiente: Miércoles 2-3 pm equipo 1, jueves 1-2 pm equipo 2 y
viernes de 8-9 pm.

e Mediciones de dimensiones de equipos, accesorios Yy analisis del area de
trabajo lunes ya que es el dia de mantenimiento y no hay produccion.

e Uso de equipo de medicion flexbmetro, cinta métrica, bascula para el

aspecto de antropometria.
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4.1 La metodologiatiene las siguientes etapas

1. Reconocimiento
2. Andlisis de las condiciones de cada una de las estaciones de trabajo
3. Muestreo de cada estacion de trabajo

4. Flujo de tareas que se realizan en cada estacion de “Maniobras Generales”,
condiciones con las que se labora y Equipo de Proteccién Personal con el que se

cuenta.
Descripcion de cada etapa:

4.1.1 Etapa 1 de reconocimiento

En esta etapa comprende el reconocimiento de cada una de las estaciones de

trabajo de Maniobras Generales y al personal.

4.1.2 Etapa 2. Andlisis de las condiciones de cada una de las estaciones de
trabajo y al personal

En esta etapa se analiza de forma visual las estaciones de trabajo “Maniobras

Generales” mediante los métodos:

e Encuesta de diagnéstico inicial
e Evaluacion de matriz de riesgo SASSO
e Evaluacion OWAS
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4.1.3 Etapa 3 muestreos de cada estacion de trabajo

En esta etapa se lleva a cabo una serie de tomas fotograficas para tener mayor
conocimiento en qué condiciones operan y se encuentran las estaciones de

trabajo para “Maniobras Generales”.

Ademas se incluyen imagenes con las medidas respectivas de equipo de trabajo

y/o herramienta.

4.1.4 Etapa 4 Flujo de tareas que se realizan en cada estacion de “Maniobras
Generales”, condiciones con las que se labora y Equipo de Proteccion
Personal con el que se cuenta.

Se resumen en orden la secuencia de cada actividad a realizar de acuerdo a su
estacion de trabajo, las condiciones fisicas donde se trabaja, también se toma en

cuenta con equipo de Proteccion Personal se cuenta.

Y para posteriormente en el capitulo 5 en ver el desarrollo del proyecto dénde se

describe la aplicacion de la metodologia.
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CAPITULO 5

DESARROLLO DEL PROYECTO
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5.1 Etapa 1 de reconocimiento

5.1.1 Reconocimiento de los puestos de trabajo

El reconocimiento de las estaciones de trabajo que corresponde a “Maniobras
Generales” fue de manera visual. En este reconocimiento se muestran las
condiciones actuales de cada estacion de “Maniobras Generales” de la linea 1

de produccién.

1. 1MG METE PLASTICOS Y RETIRA DE CAJAS CON RECHAZO

2. 1MG PARA REVISION A LA ENTRADA DE LAVADORA

3. 4MG LAMPARISTAS POST-LAVADO

4. 1MG PARA RETIRO DE VIDRIO ROTO

5. 1MG PARA RETIRO DE CAJAS CON ENVASES CON RECHAZO

6. 1MG PARA CURVA DE ASEBI

7. 2MG PARA PRODUCTO TERMINADO
7a 1 MG PARA APOYO DE INSPECCION DE PRODUCTO TERMINADO
7b 1 MG INSPECCION DE PRODUCTO TERMINADO SENTADO EN
BANQUITO.

1MG PARA MESA DE CARGA DE ENCAJONADORA

1MG PARA HUECOS (ALEXUS EN REF-PET)

©

Total de MG's 13

Se cumple el rol 2 a 1 evitando el pago de tiempo extra, cansancio e
inconformidades del personal (solicitado ya en varias ocasiones por secretario

General del Sindicato).
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Representacion donde se encuentran ubicados cada una de las estaciones de

trabajo de los “Maniobras Generales” dentro de la linea 1 de produccion.

En la fig. 5.1 se presentan en color verde numerados a lo que corresponde cada
puesto de Maniobras Generales.

VIDRIO Anexo. Movimientosde MG’'s

g v
"ﬁip.As

Preinsp 1

Lavadora

Op. Relevo

|

Desp I—
i Depalet

Op. Enc/Desenc Op. Pzlet/Depalet

Op. Llen 1
Palet
Almacénde Cajas
. Encajionado

TOTALMG's: 13 -

Se Cumple rol 2 a 1 evitando el pago de tiempo extra, cansancio e
inconformidades del personal (solicitado ya en varias ocasiones por Secretario

General del Sindicato). @

Fig. 5.1 Estaciones correspondientes a los “Maniobras Generales”

A continuacién se presenta en la fig. 5.2 el organigrama que corresponde a los
operarios de cada turno en “Maniobras Generales”.
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Fig. 5.2 Organigrama de Maniobras Generales linea 1
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5.2 Etapa 2. Andlisis de las condiciones de cada una de las
estaciones de trabajo y al personal

5.2.1 Cuestionario de Diagnaostico inicial

El cuestionario de diagndstico inicial, se efectu6é para conocer aspectos previos de
cada trabajador; como son el tiempo de antigiedad en el puesto, si realiza
alguna actividad deportiva, si padece alguna enfermedad, si fuma, tiempo de
estancia en su estacion de trabajo, etc. A continuacién se presenta un ejemplo en

la fig.5.4 cuestionario de evaluacion inicial.
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Fig.5.3 Evaluacion inicial

5.2.2 matriz de riesgo SASSO

La matriz de Riesgo SASSO que se emplea en la misma planta, da referencia de
conocer si el puesto de trabajo, si se expone ante agentes de ambiente fisico,
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ergonomico, quimicos, biologicos y el estrés. Ejemplo citado en la fig. 5.5 matriz
de riesgo SASSO.

e RefesquerProinen§0ERLDECY, Feada i desptenee bk e e s s s SA\S}SO_
. : | = | g
fomacde o pestos e T | [ o | o ||
fe | Reettios |brencs nand |, | Eugln | Conpes
G fiinia
Ml | Bl gl
Nimeude 5
. | Feoen Hinerodeepesosa e
ity | ko || iy [T e Vit spstsn s A Mineoda st e et -
e faguina| - ensiin e il
4 G AETE PATTCOSY RETRA CE CAAS CON | | |
FEHD sl ] S L)
AL (R0 §hos i
(i fhox i
Shos i
St Dnin
§hor Dni
§i Dai
§ho i
Sloxs i
St D |

Fig. 5.4 matriz de riesgo SASSO

5. 2.3 Evaluacion OWAS

OWAS es un método sencillo y util destinado al analisis ergondmico. Basa sus
resultados en observaciones de las diferentes posturas adoptadas por el
trabajador durante el desarrollo de la tarea. El método OWAS presenta una
limitacion a sefalar. El método permite la identificacion de una serie de posiciones
basicas de espalda, brazos y piernas, que codifica en cada "Cdodigo de postura".

En la fig. 5.12 se presenta un ejemplo de la evaluacion OWAS.
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Nivel Interpretacion Accion / Intervencion

de Riesgo

1 Ergonomicamente aceptable Vigilancia
Situacion que puede mejorarse mediano plazo
Modificar disefio 0 requrimientos del puesto corto plazo
Modificar disefio 0 requrimientos del puesto Inmediata

Evaluacion Posturas Extremas OVWA S

Fuerza Menora 10 Kgs. § Nivel

iT' ’ ?" 5‘: 5 5 ,K Num es palda brazo pierna peso riesgo
1 1 1 2 2 1 1 1 1 1 3 1 1
4 1 1 1 2 2 1 1 2 5 | 1 3 1 1
1 1 1 2 2 1 1 3 2 1 4 1 3
& ¥ 15 b | A 4 2 1 3 1 2
2 2 2 3 3 2 2 5 1 2 4 1 2
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3 2 3 3 3 3 2 7 4 2 4 1 4
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2 1 2 4 - - 1 11 =+ 2 3 1 3
| & | F | 2|5 | 5] 5| A 12 3 2 7 1 2
At 2 2 2 4 4 4 2 13 =Y 1 ¥ 1 2
Y=| = | 3 2 3 4 < - 2 14 3 1 4 1 3
~o - 2 <3 -~ - - 2 15 2 1 2 1 2
Fuerza Entre 10 y 20 Kgs. 16 4 2 4 1 4
I NEAESE IR IR NP T 3 1 4 1 3
- 1 1 1 2 2 1 1 18 3 1 ¥ 1 1
? - 1 1 1 2 2 1 1 19 2 2 2 1 2
= 1 1 1 2 2 1 1 20 4 2 4 1 4
INEAESENRIENP.S 21 a 1 a 1 a
S| | | i | i = 3 22 1 1 4 1 2
= 2 2 3 4 | 4 3 3 23 4 1 4 1 4
3 2 3 - = = 3 24 -1 1 -4 1 4
L|F|FIR| B A 25 4 2 4 1 4
2 1 1 < 4 1 1 26 4 2 4 1 4
== 2 1 1 4 4 3 1 27 1 2 7 1 1
2 1 3 4 4 4 1 23 - 2 4 1 4
LI IF|R|IS]| S| LA 29 3 2 4 1 4
- 3 2 2 = = — 3 30 1 2 g4 1 1
Y| &= 3 3 3 - - - 3 31 - 2 -t 1 4
e - 3 = - - — 3 32 — 2 4 1 4
Fuerza Mayorde 20 Kgs. 33 3 2 4 1 4
(L F | B|5]|5] LA 34 4 2 4 1 4
ul 1 1 2 2 1 1 35 s 2 4 1 4
¥ 1 1 1 2= 1 1 36 2 2 4 1 3
1 1 1 3 3 1 2 37 1 2 1 1 1
NEAEIENE IR NP 35 1 1 7 1 1
-~ 3 3 3 3 = B 3 39 1 3 2 1 1
| == 3 3 3 4 4 4 4 40 4 2 4 1 4

Fig. 5.5 Evaluacién OWAS
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5.2.4 Antropometria

En las figuras que se presentan a continuacion son de las mediciones

antropomeétricas al personal que corresponde de Maniobras Generales.

Fig. 5.6 Mediciones antropometricas brazos

Fig. 5.7 Mediciones antropométricas sentadas
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5.8 Mediciones antropométricas sentado |l

5.9 Mediciones antropométricas de pie
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Fig. 5.10 Mediciones antropométricas brazo extendido

Fig. 5.11 Mediciones antropométricas diversas posturas
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5.3 Etapa 3 Muestreo actual de cada estacion de trabajo

1. 1IMG METE PLASTICOS Y RETIRA DE CAJAS CON RECHAZO

En la fig. 5.12 y 5.13 se muestran al trabajador y su estacion de trabajo que es 1
Mg mete plasticos y retira de cajas con rechazo.

Fig. 5.12 1Mg mete pléastico y retira cajas con rechazo
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Fig. 5.13 1Mg mete pléstico y retira cajas con rechazo Il

2. 1MG PARA REVISION A LA ENTRADA DE LAVADORA

En las fig. 5.14 y 5.15 se presenta al trabajador y su estacion de trabajo

correspondiente a: 1Mg para revision a la entrada de lavadora

Fig. 5.14 1Mg pararevision ala entrada de lavadora
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Fig. 5.15 1Mg pararevision ala entrada de lavadora Il

3. 4MG LAMPARISTAS POST-LAVADO

En la fig. 5.16 y 5.17 corresponden a los 4Mg lamparistas post-lavado

trabajadores y su respectiva zona de trabajo.

Fig. 5.16 4Mg Lamparistas Post-Lavado
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Fig. 5.17 4Mg Lamparistas Post-Lavado Il

4. 1MG PARA RETIRO DE VIDRIO ROTO

En las fig. 5.18 y 5.19 Corresponde al puesto de 1IMG PARA RETIRO DE VIDRIO
ROTO, donde se puede apreciar en su labor al trabajador.
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Fg. 5.18 1Mg para retiro de vidrio roto

Fig. 5.19 1Mg para retiro de vidrio roto Il

5. 1IMG PARA RETIRO DE CAJAS CON ENVASES CON RECHAZO
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En las siguientes 3 figuras se muestra al trabajador encargado del retiro de

cajas con rechazo.

B[S
I"il

’;%I

fig. 5.21 1Mg para retiro de cajas con envases con rechazo Il
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Fig. 5.22 1mg para retiro de cajas con envases con rechazo |l

6. 1IMG PARA CURVA DE ASEBI

En la fig. 5.23 1Mg para curva de asebi, se presenta en el momento preciso y

la forma correcta de la operacion del trabajado en este puesto.

Fig.5.23 1Mg para curva de asebi
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7. 2MG PARA PRODUCTO TERMINADO

Para esta zona de trabajo se divide en dos secciones y a continuacion se presenta
la seccion 72. Donde se aprecia la fig. 5.24 y 5.25 al trabajador en su respectiva

estacion de trabajo realizando su labor.

7al MG PARA APOYO DE INSPECCION DE PRODUCTO TERMINADO

Fig.5.25 7a 1 Mg para apoyo de inspeccion de producto terminado |l
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7b 1 MG INSPECCION DE PRODUCTO TERMINADO SENTADO EN
BANQUITO.

A continuacién se presenta con la fig. 5.26 y 5.27 la segunda seccion que
pertenece a esta estacion de trabajo.

fig. 5.26 7b 1 Mg inspeccién de producto terminado sentado en banquito.
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Fig. 5.27 7b 1 Mg inspeccion de producto terminado sentado en banquito Il

8. 1MG PARA MESA DE CARGA DE ENCAJONADORA

A continuacion en la fig. 5.28 y 5.29 se muestran la estacion de trabajo y la

actividad que realiza el trabajador.
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Fig. 5.28 1Mg para mesa de carga de encajonadora
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Fig. 5.29 1Mg para mesa de carga de encajonadora Il

9. 1MG PARA HUECOS (ALEXUS EN REF-PET)
En estas fig.5.30 y 5.31 se presenta 1mg para huecos (alexus en ref-pet) con esta

estacion concluye el proceso de la linea 1 de produccion, para posteriormente los

montacargas lleven el producto final al almacén o directo a camiones.
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Fig. 5.30 1Mg para huecos (alexus en ref-pet)
EDWIN DE JESUS SUAREZ MORALES ING. INDUSTRIAL ITTG 99



“ANALISIS ERGONOMICO DE LOS OPERADORES EN MANIOBRAS GENERALES, PARA LA LINEA 1 DE PRODUCCION DE LA
REFRESQUERA PROPIMEXS. DER. L. DE C. V.”

[ FEMSA |

Fig. 5.31 1Mg para huecos (alexus en ref-pet)
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5.4 Medidas de equipo y herramientas de trabajo

5.4.1 1Mg mete plasticos y retira de cajas con rechazo

Fig., 5.32 medidas 1Mg mete plastico y retira cajas con rechazo
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5.4.2 1Mg para revision a la entrada de lavadora

Fig. 5.33 Medidas de base

Fig. 5.34 Medidas gancho sujetador
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Fig. 5.35 Medidas de lampara y altura
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5.4.3 4Mg lamparistas post-lavado

Fig. 5.37 Medida de espacio
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Fig. 5.38 Medidas de lampara

Fig. 5.39 Medidas distancia de la vista
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Fig. 5. 40 Medidas espejo lampara
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5.4.4 1Mg para retiro de vidrio roto
Fig. 5.41 Medidas diablito de carga
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5.4.5 1Mg para retiro de cajas con envases con rechazo

Fig. 5.42 Medidas patin de carga
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5.4.6 1Mg para curva de asebi

Fig. 5. 43 Medidas de lamparay base en curva de asebi
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5.4.7 2mg para producto terminado
7al mg para apoyo de inspeccion de producto terminado

Fig. 5.44 Medidas de estacién de puesto
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Fig. 5.45 Medidas
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Fig.5.46 Medidas de caja de derrame de producto
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5.4.8 7b 1 Mg inspeccién de producto terminado sentado en banquito

Fig. 5.47 Medidas de banquito
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Fig.5.48 Medidas de lamparay altura
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5.4.9 1Mg para mesa de carga de encajonadora

Fig. 5.50 Medidas de escalera
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Fig. 5.51 Medidas de altura de base encajonadora
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Fig. 5.52 Gancho sujetador de apoyo
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5.4.10 1Mg para huecos (alexus en ref-pet)

Fig. 5.53 Medidas de tarima y tapete anti fatiga
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Fig. 5.54 Medidas de lampara y espacio para estacion de huecos
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5.5 Etapa 4 Flujo de tareas que se realizan en cada estacion de
“Maniobras Generales”, condiciones con las que se labora y

Equipo de Proteccién Personal con el que se cuenta.

5.5.1 1mg mete plasticos y retira de cajas con rechazo

Tabla 5.1 Andlisis de actividades en la estacién mete plasticos y retira cajas con rechazo
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5.5.2 1Mg pararevisiéon a la entrada de lavadora

Tabla 5.2 Anédlisis de actividades en la estacién para revision a la entrada de lavadora
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5.5.3 4 Mg lamparistas post-lavado

Tabla 5.3 Andlisis de actividades en la estacién Lamparistas post-lavado
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5.5.4 1Mg para retiro de vidrio roto

Tabla 5.4 Andlisis de actividades en la estacién para retiro de vidrio roto
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5.5.5 1Mg para retiro de cajas con envases con rechazo

Tabla 5.5 Andlisis de actividades en la estacién para retiro de cajas con envases con

rechazo
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5.5.6 1Mg para curva de ASEBI

Tabla 5.6 Andlisis de actividades en la estacién para curva de asebi

EDWIN DE JESUS SUAREZ MORALES ING. INDUSTRIAL ITTG 132




“ANALISIS ERGONOMICO DE LOS OPERADORES EN MANIOBRAS GENERALES, PARA LA LINEA 1 DE PRODUCCION DE LA
REFRESQUERA PROPIMEXS. DER. L. DE C. V.”

EDWIN DE JESUS SUAREZ MORALES ING. INDUSTRIAL ITTG




“ANALISIS ERGONOMICO DE LOS OPERADORES EN MANIOBRAS GENERALES, PARA LA LINEA 1 DE PRODUCCION DE LA
REFRESQUERA PROPIMEXS. DER. L. DE C. V.”

EDWIN DE JESUS SUAREZ MORALES ING. INDUSTRIAL ITTG 134




“ANALISIS ERGONOMICO DE LOS OPERADORES EN MANIOBRAS GENERALES, PARA LA LINEA 1 DE PRODUCCION DE LA
REFRESQUERA PROPIMEXS. DER. L. DE C. V.”

FEMSA

5.5.7 7a 1Mg para apoyo de inspeccién de producto terminado

Tabla 5.7 Andlisis de actividades en la estacién para apoyo de inspeccién de producto

terminado
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5.5.8 1Mg inspeccion de producto terminado sentado en banquito

Tabla 5.8 Andlisis de actividades en la estacidn inspeccion de producto terminado sentado

en banquito
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5.5.9 1Mg para mesa de carga de encajonadora

Tabla 5.9 Andlisis de actividades en la estacién para mesa de carga de encajonadora
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5.5.10 1Mg para huecos (alexus en REF-"PET)

Tabla 5.10 Anadlisis de actividades en la estacién para huecos en (REF-PET)
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CAPITULO 6

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS MEJORADOS
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Este capitulo se enfoca a un analisis minucioso de las principales actividades que
realiza el trabajador de acuerdo a su estacion de trabajo y proponer una
procedimiento y/o recomendacion que sean Optimos para el mejor desempefio de

la labor.

6.1 1Mg mete plasticos y retira de cajas con rechazo

A continuacion para esta estacion de trabajo se consideran las actividades en
riesgo, el tipo de riesgo, forma de corregir la ejecucion, el EPP y su

recomendacion.

Tabla 6.1 Anadlisis de riesgo para estacion mete plasticos y retira de cajas con rechazo

Actividad con Tipo de riesgo Forma de corregir EPP Recomendaciones
riesgo la ejecucion
Retiro de caja en Atoramiento de Acatar la estrategia Guates | Cultura laboral en los
desencajonadora | dedos en banda o de operar, uso de empleados de parar
en maquina EPP y parar la la maquina cuando
maquina para se requiera.
realizar la actividad
Bajar y subir de Caida y fatiga corregir forma Tapete Colocar un tapete
la base de apoyo muscular ascender y anti fatiga anti fatiga,
descender de la precaucién
base ascender y
descender de la
base
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6.2 1Mg para revision a la entrada de lavadora

A continuacion para esta estacion de trabajo se consideran las actividades en

riesgo, el tipo de riesgo, forma de corregir la ejecucion, el EPP y su
recomendacion.

Tabla 6.2 Anadlisis de riesgo para estacion revision ala entrada de lavadora

Actividad con

Tipo de riesgo

botellas caidas o
atoradas

Forma de corregir EPP Recomendaciones
riesgo la ejecucion

Inspeccion Cansancio visual Regular intensidad Lentes Regular intensidad

de iluminacion de la alta, media, baja

lampara de este iluminacion de
puesto lampara
Posicion estatica Fatiga muscular Tapete anti fatiga Tapete anti fatiga
en pies

Levantamiento de | Golpes en manos Utilizar el gancho Gancho Instruir y recalcar al

personal del uso del
EPP

6.3 4Mg lamparistas post-lavado
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A continuacion para esta estacion de trabajo se consideran las actividades en

riesgo, el tipo de riesgo, forma de corregir la ejecucion, el EPP y su

recomendacion.

Tabla 6.3 Analisis de riesgo para estacidon lamparistas post-lavado

Actividad con Tipo de riesgo Forma de corregir EPP Recomendaciones
riesgo la ejecucion
Movimientos Golpes Precaucion al Guantes, Espacio reducidos
libres transitar o realizar lentes, para moverse
movimientos cofias,
liberados cubre-
bocas,
Inspeccion Cansancio visual Regular intensidad Lentes Regular intensidad
de iluminacion de la alta, media, baja
lampara de este iluminacion de
puesto lampara
Inspeccion Cansancio visual Reparar iluminacion Lentes Realizar estudio de
de lamparas de iluminacion
techo
Bajar y subir de Cansancio Ampliar tamafio de
plataforma muscular pies y plataforma para estar
pequeiia resbalones de pie y colocar
tapete anti fatiga
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6.4 1Mg para retiro de vidrio roto

A continuacion para esta estacion de trabajo se consideran las actividades en

riesgo, el tipo de riesgo, forma de corregir la ejecucion, el EPP y su

recomendacion.

Tabla 6.4 Analisis de riesgo para estacion pararetiro de vidrio roto

Actividad con

Tipo de riesgo

personal

Forma de corregir EPP Recomendaciones
riesgo la ejecucion
Levantamiento Fractura en Faja Adiestrar al personal
de carga columna gue ocupe este rol
Caminar con Resbalones o Evitar pisos Zapatos Limpieza se
carga caidas mojados 0 no antiderra- encargue de trapear
transitar por ellos pantes y secar pisos
mojados mas
constante
Exceso de Lesiones Controlar el peso faja No excederse en
carga musculares de acuerdo a cada

capacidad de carga
que ellos puedan
llevar con el patin

6.5 1Mg para retiro de cajas con envases con rechazo
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A continuacion para esta estacion de trabajo se consideran las actividades en

riesgo, el tipo de riesgo, forma de corregir la ejecucion, el EPP y su
recomendacion.

Tabla 6.5 Andlisis de riesgo para estacion retiro de cajas con envases con rechazo

Actividad con Tipo de riesgo Forma de corregir la EPP Recomendaciones
riesgo ejecucion
Exceso de carga Lesiones Controlar el peso de Faja No excederse en
musculares acuerdo a cada capacidad de carga
personal gue ellos puedan
llevar con el patin
Levantamiento de Fractura en Faja Adiestrar al personal
carga columna

gue ocupe este rol

6.6 1Mg para curva de asebi

A continuacion para esta estacion de trabajo se consideran las actividades en

riesgo, el tipo de riesgo, forma de corregir la ejecucion, el EPP y su
recomendacion.
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Tabla 6.6 Analisis de riesgo para estacidn curva de asebi

Actividad con Tipo de riesgo Forma de corregir la EPP Recomendaciones
riesgo ejecucion
Inspeccion Cansancio visual Regular intensidad Lentes Regular intensidad
de iluminacion de la alta, media, baja
lampara de este iluminacion de
puesto lampara
Sentarse en rejas Caidas y Cultura laboral no considerar la
lesiones, deben sentarse adaptacion a este
cansancio en sobre rejas o cajas puesto una silla
piernas ergonomica

6.7 2Mg para producto terminado

72. 1 Mg para apoyo de inspeccion de producto terminado

A continuacion para esta estacion de trabajo se consideran las actividades en
riesgo, el tipo de riesgo, forma de corregir la ejecucién, el EPP y su

recomendacion.
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Tabla 6.7 Analisis de riesgo para estacion apoyo de inspeccién de producto terminado 7a

Actividad con Tipo de riesgo Forma de corregir la EPP Recomendaciones
riesgo ejecucion

Destapar Cortaduras o Cultura de utilizar el | Destapa- No usar | la banda

corcholatas golpes en dedos destapador dor transportadora para

destapar corcho
latas de botellas

6.7.1 7b.1 Mg inspeccién de producto terminado sentado en banquito

A continuacion para esta estacion de trabajo se consideran las actividades en
riesgo, el tipo de riesgo, forma de corregir la ejecucion, el EPP y su

recomendacion.

Tabla 6.8 Andlisis de riesgo para estacion inspecciéon de producto terminado sentado en
banquito
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Actividad con Tipo de riesgo Forma de corregir EPP Recomendaciones
riesgo la ejecucién
Inspeccion Cansancio visual Regular intensidad Lentes Regular intensidad
de iluminacion de la alta, media, baja
lampara de este iluminacion de
puesto lampara
Fatiga muscular Lesiones a largo Reajustar reposa Banco considerar la
plazo en columna pies, respaldo, deficiente adaptacion a este
vertebral reposa brazos puesto una silla
ergonomica

6.8 1Mg para mesa de carga de encajonadora

A continuacion para esta estacion de trabajo se consideran las actividades en
riesgo, el tipo de riesgo, forma de corregir la ejecucion, el EPP y su

recomendacion.

Tabla 6.9 Andlisis de riesgo para estacion para mesa de carga de encajonadora

Actividad con Tipo de riesgo Forma de corregir EPP Recomendaciones
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riesgo

la ejecucién

Reacomodo de Tir6bn en manos Respetar y parar la Gancho El gancho sea mas
botellas con maquina para sujetador largo y cultura
gancho realizar la accion laboral
Caminar en Caida Ampliacion de Precaucion al
plataforma a anchura de la caminar y ampliacion
altura plataforma en anchura de

plataforma

6.9 1Mg para huecos (Alexus en Ref-Pet)

A continuacion para esta estacion de trabajo se consideran las actividades en

riesgo, el tipo de riesgo, forma de corregir la ejecucion, el EPP y su

recomendacion.

Tabla 6.10 Analisis de riesgo para huecos (Alexus en Ref-Pet)

Actividad con Tipo de riesgo Forma de corregir la EPP Recomendaciones
riesgo ejecucion
Inspeccion Cansancio visual Regular intensidad Lentes Regular intensidad

de iluminacion de la
lampara de este
puesto

alta, media, baja
iluminacién de
lampara

Posicion estatica

Fatiga muscular

Tapete anti fatiga

Tapete anti fatiga
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en pies
Estirarse para Fatiga muscular | Reajuste de altura de Lentes Reajuste de altura
retirar o colocar en pies la base de apoyo de la base de apoyo
botellas o
envases
Inspeccion Cansancio visual | Reparar iluminacion Lentes Realizar estudio de
de lamparas de iluminacién
techo
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CAPITULO 7

ADAPTACION DE EQUIPO Y/O RESIDENO EN
ESTACIONES DE TRABAJO
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En este capitulo se hacen las recomendaciones de las estaciones con mayor
prioridad de hacer una adaptacion o redisefio de equipo de alguna parte de la
estacion de trabajo, para brindar una mayor productividad en el trabajador y evitar

lesiones, fatigas e incapacidades.

7.1 Redisefio o adaptacion de equipo en 4Mg lamparista post-

lavado

En la fig. 7.1 se muestra la imagen con la posible adaptacién de un reposa codo y

evitar el cansancio o fatiga en codos.

Propuesta de la adaptacion
de un reposa Codos en la parte
Indicada.

Fig. 7.1 Reposa codos en 4Mg lamparistas post-lavado
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Otra recomendaciéon para una adaptacion de equipo seria un reposa pies y evitar la

mala postura del cuerpo, con ello evitar fatiga o posibles enfermedades en pies.

Como se muestra en la fig. 7.2 se aprecia un ejemplo de un reposa pies en esa
estacion de trabajo.

Propuesta de adaptacion de
reposa pies en la parte
indicada.

x

Fig. 7.2 Reposa pies 4Mg lamparistas post-lavado
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7.2 Redisefio o0 adaptacidén de equipo para retiro de vidrio roto

En este puesto de trabajo, se opera un diablito de carga el cual no cuenta con unos

mangos para sujetar, es por ello que se propone la adaptacion de un par de mangos
como se muestra en la fig. 7.3.

Fig. 7.3 Adaptacion de mangos en diablito de carga
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7.3 Redisefio o0 adaptacidon de equipo

A continuacion para esta estacion se muestra la forma correcta de trabajar y la forma
incorrecta que por falta de cultura laboral han adaptado los trabajadores; también se
presenta una recomendacion como propuesta; es la incorporacion de una silla
ergonémica de acero inoxidable, ajustada a las medidas de los trabajadores y su
fijacion a piso. En la fig. 7.4 se aprecia la forma como deberian o deben operar los

trabajadores en esta estacion de trabajo.

Fig. 7.4 Forma correcta de operar
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En la fig. 7.5 se observa la forma incorrecta de operar por parte de la mala cultura

laboral de los empleados. Lo cual es un indice para una lesion.

Fig. 7.5 Forma incorrecta de operar
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Propuesta de adaptacion de una silla ergonémica en esta estacion de trabajo

Fig. 7.6 Adaptacion de silla ergonémica

7.4 Redisefio o adaptacion de equipo en 1Mg inspeccidon producto

terminado sentado en banquito

En esta estacion de trabajo para la inspeccién del producto terminado el trabajador
se sitla sentado en un banquito metalico de acero inoxidable, pero el mal disefio del
banquito ocasiona fatiga muscular en zonas del cuerpo como: espalda, brazos y pies,

durante los 20 min que dura su rol en esta estacion.

Como propuesta es la incorporacién de una silla ergonémica de acero inoxidable,

ajustada a las medidas de los trabajadores y su fijacion a piso.
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Propuesta de silla ergonémica
con fijacion a piso como se
indica a continuacion.

Fig. 7.7 Readaptacion de silla ergondmica en inspeccién

7.5 Redisefio o0 adaptacion de equipo 1Mg para huecos (alexus en

ref-pet)

En este puesto se la altura y el tapete anti fatiga estan erréneos, ya que en primera la
tarima no es la adecuada y el tapete ya estd muy desgastado, por ello el estar de pie

en esta estacion causa o genera fatiga en zona muscular de las piernas y pies.
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Tal y como se aprecia en la fig. 7.8 el tapete y tarima desgastados.

Fig. 7.8 modificacion de tarima y tapete anti fatiga
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CAPITULO 8

CONCLUSION YRECOMENDACIONES
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8.1 Conclusion

Con la realizacion del andlisis ergondmico de las condiciones de trabajo, nos permitio
distinguir las propuestas de mejora en el disefio o redisefio de algunas estaciones de
trabajo que dada las condiciones actuales generan inconformidades a sus operarios
y son factores que pueden ocasionar enfermedades profesionales por la necesidad
de adaptar algunas condiciones que no le favorezcan para la realizaciébn de sus

actividades.

Es necesario tomar en consideracion las capacidades fisicas de los operarios, tales
como las dimensiones del cuerpo, los movimientos que se van a realizar en la
ejecucion de las actividades, etc., se deben aplicar los procedimientos adecuados de
trabajo para que no obstaculicen el accionar de los trabajadores, la comodidad, pero

sobre todo la integridad de los operarios.

La observacion de estos beneficios se traducira en la empresa como un incremento
de la productividad de los trabajadores. Realizar las actividades como se proponen
facilitara su ejecucién y evitara la afectacion del desempefio de los trabajadores en

sus labores cotidianas.

Es importante que se tomen en cuenta las propuestas de mejora, ya que algunas
estaciones de trabajo podrian afectar o estar afectando la salud de los trabajadores
dando como resultado, a largo plazo, enfermedades o ausentismos laborales y con

ello la empresa se ve obligada a cubrir seguros médicos que se pueden reducir.

De esta manera se puede decir que la ergonomia es un factor muy importante en el

desarrollo de las empresas, ya que nos genera un ambiente de confianza y
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seguridad para los trabajadores de las industrias que se comprometen con el
bienestar de sus trabajadores, pero sobre todo con la calidad y productividad de la

empresa.

8.2 Recomendaciones

e Mantener un registro y actualizacién constante de los controles estadisticos
acerca de los ausentismos en las estaciones de trabajo con mejora.

e Tener en cuenta las recomendaciones que se propusieron en cada estacion
de trabajo para un éptimo desempefio laboral del personal.

e Adiestramiento y capacitacion al personal en el levantamiento de cargas.

e Aseo del piso, para evitar pisos mojados.

e Realizar un estudio nuevo acerca de la iluminacion de la linea 1

e Ajuste alto/medio/bajo en iluminacion en lamparas en estaciones de
Maniobras Generales en la linea 1 de Produccién

e Verificar que todo el personal cuente y use de manera correcta el Equipo de
Proteccién Personal.

e Cambio de tapetes en puestos que sean requeridos.

¢ Reajuste de bases de apoyo en estaciones requeridas

e Adiestrar o capacitar al personal para el uso de herramientas auxiliares
(ganchos, destapadores, contenedores, etc.,).

e Hacer avisos a mantenimiento para el arreglo de caneletas y/o tuberias
danadas

e Volver a pintar el area de transito ( lineas amarillas)
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