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SINCPSIS

SINOPSIS

El Trabajo Especial de Grado se desarrolla en la Planta de la empresa Generacion de
Tecnologia C.A (GENTE), con 20 afios de experiencia y dedicada al desarrollo, disefio,
fabricacion y comercializacion de dispositivos electronicos y sistemas eléctricos. Dicho trabajo, se
basa en un Estudio Ergondmico de los puestos de trabajo de las lineas de produccién, buscando
mejorar las condiciones de trabajo de los operarios, para lo cual se disefiara un nuevo puesto de
trabajo que reduzca la aparicion de enfermedades muisculo-esqueleticas. En el estudio se
realizaron una serie de encuestas y cuestionarios a los trabajadores de la planta, dichas
encuestas revelaron que éstos no se encuentran muy contentos con las condiciones de trabajo
de la empresa, el ambiente y los puestos de trabajo. Existe un 47% de trabajadores que presenta
fatiga en su mayoria del tipo mixto. Los problemas que mas aquejan a los cbreros de la planta
son: Dolores de cabeza, dolor de espalda, dolor en ojos- agotamiento de la vista y dolor muscular
en brazos y piemas. Se realizo un estudio de |as posturas de trabajo, movimientos repetitivos y la
manipulacion de carga a traves de los metodos de evaluacion: RULA, J.5.I. y la Ecuacion
Revisada de la NIOSH, encontrdndose que para la mayoria de los puestos estudiados, debe
haber una mayor investigacion y una modificacién de los puestos de trabajo. Estudios realizados
sobre las condiciones ambientales de la planta, registraron niveles de iluminacion, ventilacion y
temperatura fuera de los valores recomendados por las normas COVENIN, en el caso del ruido,
se encontrd._gue la planta opera en los niveles de ruido adecuados. En base a los problemas
enmntradoa%r&alizﬁ una propuesta de mejora de los puestos de trabajo, entre la cual se
plantea un redisefio de la mesa de trabajo y la adquisicién de sillas ergonomicas, asi como una
luminacion localizada para cada puesto. Finalmente se comparan las posibles multas que
pueden aplicarle a la empresa por no cumplir con lo establecido en la LOP.CYMAT.
(B.476.650,00 BsF.), con el costo de inversion de las propuestas de mejora en los puestos de

trabajo (214.913,74 BsF.), expuestas en el presente estudio.
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INTRODUCCION

Esta comprobado que un empleado satisfecho trabaja mejor, lo que conlleva a aumentar
la productividad de la empresa, mantener los estandares de calidad, |a salud y el bienestar del
trabajador.

Todos estos elementos los proporcionan en gran medida, la relacion o el nivel de
comodidad que tiene el trabajador en su puesto de trabajo o area de actividad. Un puesfo de
trabajo incomodo irrita y puede afectar la salud, muchas veces ni siquiera se nota que su mal
disefio desde el punto de vista del espacio y mobiliario, es la causa de sus afecciones. Se pasa
mas tiempo en el puesto de trabajo que lo que se esta en casa y se debe soportar esta
incomodidad dia a dia, durante la jomada laboral. Muchas veces un puesto de trabajo mal
disenado es la causa de accidentes, baja productividad y en el mejor de los casos provoca
desinteres por la tarea que se realiza.

“Un principio ergondmico es adaptar |a actividad a las capacidades y limitaciones de los
usuarios, y no a la inversa como suele ocurrir con mucha frecuencia® (Mondelo, Gregori, &
Barrau, 2000},

Por lo tanfo, este trabajo pretende mejorar o adaptar a los requerimientos ergonomicos y
ambientales los puestos de trabaje a sus usuarios, que en este caso son los obreros de |a planta
de Generacion de Tecnologia C.A. (GENTE).

El amfifo de la investigacion no es solo en los puestos de trabajo como tal, tambien toma
en cuenta Igijnndiciones de trabajo a las que son sometidos los trabajadores, asi como su

entorno y las condiciones ambientales tales como niveles de ruido, iluminacion y ventilacion entre

otras.
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Para unas condiciones adecuadas se propone un nuevo disefio de los puestos de

trabajo, que se adapte mejor a la fisonomia de los trabajadores de la planta. Por ofra parte, dicho
disefic serd un tipo de puesio de trabajo genérico, capaz de adaptarse a fodas las actividades
que realiza el personal laboral, de manera que a |a hora en que se desee crear una nueva linea

de produccion o incorporar un nueve trabajador a una linea ya existente, baste con afadir uno de

estos nuevos puestos de trabajo.
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CAPITULO |
EL PROBLEMA Y SUS DELIMITACIONES

11 DESCRIPCION DE LA EMPRESA

Segun informacion suministrada por la empresa, Generacion de tecnologia C.A. es "una
empresa que desarrolla, disefia, fabrica y comercializa, dispositivos electronicos de Supervision,
Proteccion y Control de cargas y sistemas eléctricos en media y baja tension,

Disefian y manufacturan sus productos, utilizando avanzados procesos e insumos,
logrando la mas alta calidad mundial. Esto, es el resultado de 20 afios identificando con el cliente
sus necesidades y evaluando e investigando el comportamiento de disefios propics, en
condiciones extremas de operacion, En el Anexo 2, del Tomo Il, se muestra la descripcion de los
productos fabricados por GENTE.

Poseen, un Centros de Investigacion y Desarrollo en electronica bastante completos,
resultado de constantes inversiones, la dedicacion del personal y esfuerzo gerencial y
empresarial.

Ofrecen, amplias soluciones tecnologicas al mercado, productos innovadores y robustos,
que aportan a sus clientes un valor agregado significativo a sus requerimientos, con una
excelente relgcion precio-calidad, respaldados con una garantia extendida y un servicio post
venta oportu n%

Ademas, atienden los requerimientos de la industria, comercio y hogar, siendo referencia
en innovacion y calidad, estableciendo nuevos paradigmas de desarrollo tecnologice.

Su oferta de productos esta comprendida por: Protecciones de Voltaje, Temporizadores,
Reles de Alternancia, Relés de Control de Nivel, Fotocontroles para Exteriores, Relojes

Programables, Modulos de Control para Equipos de Aire Acondicionado y otras soluciones.
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141 PLANTA DE GENERACION DE TECNOLOGIA

La planta se encuentra ubicada en la Avenida El Buen Pastor con calle Vargas, Edificio
Gamoly, piso 2, Boleita Norte, Caracas-Venezuela.

Cuenta con diez lineas de produccion continuas. En nueve de estas lineas, operan entre
4 y 8 operadores y una linea de produccion con 1B operadores. Es un sistema manual en donde
los operadores son directos y flexibles. En una linea de produccion, se realizan trabajos
diferentes y en cada puesto de trabajo Ia tarea es minuciosa, para lograr el ensamblado de un
dispositivo electrénico.

El trabajo es realizado principalmente por mujeres, en una proporcion 1.15
aproximadamente, en edades comprendidas entre 18 y 60 afios, pero la mayoria entre 18 y 30
anos.

La jornada de trabajo es de nueve horas diarias, cuatro dias a la semana (de lunes &
jueves) y de ocho horas un dia (los dias viernes). Para un total de 44 horas semanales.

Existe una rotacién de personal muy alta, con 24 personas fijas y hasta 110 personas en

los picos de produccion de la planta, en produccion normal se tienen entre 70 y 80 personas.

112  MISION

Desaggllar soluciones tecnologicas innovadoras (hardware, software y disefio mecanico),
en respuestXas necesidades de nuestros clientes en las areas de proteccion, supervision y
control de cargas de sistemas eléctricos de media y bajg tension, afendiendo las industrias
manufacturera, petrolera, energética, telecomunicaciones y mercado de consumo nacional e
intemacional, siendo una referencia de emprendedores en sectores no tradicionales vy

esfableciendo un nuevo paradigma de desarrollo tecnologico en el pais, basado en la

investigacion e identificacién de las necesidades del cliente.
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113 VISION

Generacion de Tecnologia, C.A. es una empresa a la vanguardia del desarrolio
tecnolégico en la generacion de soluciones en proteccion, control y supervision de cargas y
sistemas eléctricos en media y baja tensién.

Gracias al dominio de la tecnologia electronica, software y disco mecanico; a la
identificacion de las necesidades de los clientes y a la experiencia acumulada en la investigacion
y desarrolio de productos innovadores y de alta calidad, Generacion de Tecnologia es reconocida
nacional e intemacionalmente y considerada por sus clientes como un aliado tecnolégico.

El ambito principal de la accion de la empresa es el continente americano, para lo cual ha
establecido alianzas productivas y comerciales.

Generacion de Tecnologia C.A. se ha constituido en el vehiculo organizative para que
sus miembros y entorno se realicen humana y profesionalmente.

1.14 ESTRUCTURA ORGANIZATIVA

LRFATHRECTN, |

FROCTGN

| eem— | 1
ALAFETRECIN MERTADED Y VENTAS INVEETIGACION ¥ OFERACICHES CRUIDAD
DEHARATLLO
. m

| |
T
| : I COMeRAS I 5
CONPRAS HADIPES) ‘ e JEFE DE AMACENES:

ALEACEN CE WP

HLMACEN'DEST

’ LIDERES CE Liksa I

Flgura 1: Organigrama de la empresa, Fuente: suminisirado por GENTE.
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1.2 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

La empresa ha aumentado rapidamente su capacidad de produccion en poco tiempo, por
lo que se han visto en la necesidad de crear mas puestos de trabajo, reduciendo el espacio
existente y obviando las necesidades de |a comedidad y del bienestar de sus trabajadores.

La Ley Organica de Prevencion, Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo
(L.OP.CYMAT.), obliga a las empresas a cumplir con ciertas normas en materia de seguridad
y salud en el trabajo. Para evitar cualquier posible sancion administrativa o incluso de caracter
penal derivadas del incumplimiento de dicha norma y en vista de |a necesidad de una pronta
mejora, Gente planted su interés de realizar un estudio ergonomico de la planta para poder
implementar un plan de mejora de los puesios de trabajo y asi garantizar a los trabajadores
condiciones saludables y seguras, asi como de bienestar en un ambiente de trabajo adecuado y
propicio para el ejercicio pleno de facultades fisicas y mentales.

1.3 OBJETIVOS GENERALES

Mejorar los puestos de trabajo del personal de una empresa fabricante de dispositivos
electricos ubicada en el area metropolitana de Caracas.

1.4 DBJ§VDS ESPECIFICOS

1. Identificar las lineas de produccion de la empresa a ser estudiadas.
2. Caracterizar los puestos de frabajo en la planta.

3. Evaluar la exposicion a riesgo de los trabsjadores sometidos a dolencias o

enfermedades ocupacionales.
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4, Analizar alternativas de mejoras para reducir |a exposicion a riesgos de dolencias

0 enfermedades laborales.
5. Disefar los nuevos puestos de trabajo.
6. Seleccionar |las alternativas mas adecuadas para la empresa.

7. Analizar las determinantes economicas de las alternativas seleccionadas.

1.5  JUSTIFICACION

La planta opera con un sistema manual. En una linea de produccion, se realizan trabajos
diferentes y en cada puesto de trabajo la tarea es minuciosa, para lograr el ensamblado de un
dispositive electronico.

Todos estos trabajos son repetitivos y se realizan en |la mayoria de los casos en una
posicion sedente. Por ser estos trabajos rutinarios y mondtonos, causan fatiga o cansancio fisico
en los trabajadores.

Por estas razones, surge la necesidad de hacer un estudio en el sistema persona —
maquina, para propiciar unas mejores condiciones a los operarios de la planta de Generacién de
Tecnologia, buscando prevenir situaciones de riesgo en la plania, asi como lesiones y
enfermedades ocupacionales, que pudieran aparecer a mediano o largo plazo.

En este sentido, el estudio se llevara a cabo en los puestos de trabajo de cada persona,
en las distintas lineas de produccion, a fin de realizar las mejoras pertinentes en el disefio del
mobiliario, los espacios de trabajo, la manipulacion de los materiales por parte de los operarios y
de las herramygntas manuales que se utilizan.

Los beneficios de este estudio serén introducir facilidades para realizar el trabajo por
parte de los empleados, lograr un alto rendimiento en |as tareas que realiza el operador, que
contribuiran a disminuir la fatiga por parte de los trabajadores, en tal sentido, estas mejoras no
solo van a afectar su vida laboral sino también su vida personal ya que al disminuir su cansancio

fisico y mental, van a poder realizar otras actividades fuera del ambito laboral.

Este trabajo tambien lograra que la empresa cumpla con la Ley Organica de Prevencion,
Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo (LOPCYMAT).
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1.6 ALCANCE Y PREMISAS

Se realizara el trabajo de investigacion en la planta de Generacion de Tecnologia, en
donde se elaborara una propuesta ergonémica factible que la empresa pueda implementar, a fin
| de mejorar la calidad de vida de los operarios.
El estudio evaluara los siguientes factores:
‘ o Movimiento Repetitivo
e Transporte de Carga
e [luminacion
e Ruido
+ Factores climaticos
¢ (Carga mental
* Jomada de trabajo

Se aplicaran metodos de evaluacion del Riesgo Postural como: Rula, JSI y la Ecuacion
NIOSH.

1.7 LIMITACIONES

o Se limita a los datos que seran suministrados por la empresa y la disposicion que tengan
los rios hacia el trabajo de investigacion.
 Disponibilidad de los equipos de medicion.

e La empresa no posee estadisticas formales dé enfermedades ocupacionales y

accidentes laborales, que sirvan como antecedente para el Trabajo Especial de Grado.
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2.1 ERGONOMIA

Etimolégicamente, la palabra ergonomia proviene de dos vocablos griegos, las
cuales son: ergo que significa trabajo y nomos que significa ley o norma.

La ergonomia es la ciencia que busca comprender las interacciones entre los seres
humanos y ofros elementos de un sistema. Esta ciencia también se puede describir como la
profesion que aplica teoria, datos, principios y técnicas de disefio a fin de lograr el bienestar
humano y el rendimiento de todo el sistema,

En su aspecto practico la ergonomia se encarga de disefiar las herramientas, las
maquinas y la forma en que se desempenian los trabajos. La ergonomia pone enfasis en como se
desarrolla el trabajo, es decir, qué posturas mantienen los trabajadores al realizar sus labores y
qué movimientos corporales hacen. La ergonomia también foma en cuentan las herramientas y

los equipos que usan los trabajadores, y el efecto que estos tienen sobre su salud y bienestar.

2.1.1 PRINCIPIOS BASICOS DE LA ERGONOMIA

Y

Existen una serie de principios o de reglas ergondmicas que permiten aplicar de una

manera mas sencilla la ergonomia:

. Ninguna tarea debe exigir de los trabajadores que adopten posturas forzadas, como tener

todo el tiempo extendidos los brazos o estar encorvados durante mucho tiempo.
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. Se deben modificar o sustituir las herramientas manuales que provocan incomodidad o

lesiones, Los frabajadores son la mejor fuente de ideas sobre como mejorar una
herramienta para que sea mas comodo mangjarla.

‘ o El trabajo en pie se debe disminuir al minimo posible, pues a menudo es menos cansado

| hacer una tarea estando sentado que de pie.

® Hay que ensefar a los trabajadores |as técnicas adecuadas para manipular cargas. Toda
tarea bien disefiada debe minimizar cuanto y cuan a menudo deben manipular cargas los
trabajadores.

‘ . Se deben rotar |as tareas para disminuir en todo lo posible el tiempo que un trabajador
dedica a efectuar una tarea sumamente repetitiva, pues éstas exigen utilizar los mismos
musculos una y ofra vez.

. Es importante colocar a los trabajadores y el equipo de manera tal que los trabajadores
puedan desempenar sus tareas teniendo los antebrazos pegados al cuerpo y con las
mufiecas rectas.

. Ya sean grandes o pequefios los cambios ergondmicos que se discutan o pongan en
practica en el lugar de trabajo, es esencial que los trabajadores a los que afectaran esos
cambios participen en las discusiones, pues su aporte puede ser (til para determinar qué

cambios son necesarios y adecuados. Conocen mejor que nadie el trabajo que realizan.

2.1.2 FACTORES DE RIESGO

IMgstigaciones realizadas por el Programa de Salud y Seguridad Ocupacional de la
Universidad de California (2005), concluyen gue existen seis factores de riesgo por los cuales se
puede determinar que la tarea que realiza un trabajador huede desencadenar problemas y
enfermedades ocupacionales en este a la larga. Estos son:

1. Repeticiones: cuando un trabajador usa constantemente el mismo grupo de musculos y

repite esta misma funcién varias veces 6 todo &l dia.

2. Fuerza excesiva: el trabajador emplea mucha fuerza continuamente.
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3. Tensiones Mecanicas: cuando se empuja o golpea constantemente una superficie con

una maquina o herramienta.

4. Posturas incomodas: el trabajador es obligado a mantener una parte del cuerpo en una
posicion incémoda,

5. Temperatura: |as labores se realizan en lugares demasiado calientes o frios.

6. Herramientas vibradoras: cuando el trabajador emplea frecuentemente herramientas
vibradoras.

22  DESORDENES DE TRAUMAS ACUMULATIVOS

De acuerdo a la informacion obtenida de la Universidad Auténoma de Baja California
(2005), los des6rdenes de frauma acumulativo (DTA), también denominados Lesiones por
esfuerzo repetitivo (LER), constituyen un conjunto de enfermedades de los tejidos blandos,
caracterizados por molestia, debilidad, incapacidad para ejercer movimiento o trabajo y dolor
continuo. Estos problemas son causados, precipitados o agravados por una serie de factores
ocupacionales como las actividades de fuerza y repetitivas, |a carga muscular estatica, la postura
inadecuada del cuerpo, las vibraciones, y en general, estan asociados con sobre uso y sobre
ejercicio.

Iguaimente se ha evidenciado que hay factores no ocupacionales, como las condiciones
individuales (tales comoc peso, talla, sexo, edad, desarrollo muscular, estado de salud,
caracteristicas geneticas, adiestramiento, aptitud fisica para la ejecucion de tareas especificas,
acondicionarmignto fisico, adecuacion de ropas, calzados y otros efectos personales llevados por
el trabajadﬂg?

iluminacién, |a organizacién del trabajo) que contribuyen al arigen de tales desordenes.

os ambientales (tales como, las temperaturas extremas, el ruido, la humedad, la

Los DTA mas frecuentes en el miembro superior son la tendinitis, la sinovitis, la
epicondilitis y el sindrome de tinel carpiano; sin embargo, también se presentan la Teno sinovitis,
la enfermedad de Quervain, la periartritis y la neuritis cubital. En otras regiones del cuerpo
aparecen mialgias, desérdenes en la espalda (cervical, dorsal y lumbar), asi como también en

miembros inferiores; lo importante de estudiar estos temas es el comprender como podemos

12
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evitar o minimizar estos riesgos y saber cuales son los efectos que podrian presentarse. Las

posibles enfermedades musculo- esqueléticas que pudieran desarrollar los operarios se pueden
observar en el Anexo 15 del Tomo [1.

ENFERMEDADES OCUPACIONALES MAS COMUNES EN VENEZUELA,

Segln informacion tomada de la pagina web del Instituto Nacional de Prevencion, Salud
y Seguridad Laborales (INPSASEL) (2005), En Venezuela ocurren 2.760 muertes cada afio
producto de los accidentes de trabajo. Lamentablemente no se manejan ain cifras exactas del
numero de muertes por enfermedades ocupacionales.

Entre las enfermedades ocupacionales, las afecciones musculo esqueléticas,
fundamentalmente de columna, las lumbalgias y hemias discales se han convertido en el principal
problema de salud que aqueja a los trabajadores venezolanos. También la sordera profesional
por la exposicion al ruido de las maquinas, las dermatosis (especificamente las dermatitis por
contacto) y las enfermedades respiratorias como el Asma Ocupacional y la Neumoconiosis,
contindan ocupando un lugar preponderante.

Por ofra parte estan las afecciones de la esfera mental, como el estrés |aboral, la fatiga
ocupacional, el burn out (Sindrome de Agotamiento Profesional) y el mobbing (acoso psicolégico)
que a su vez pueden producir trastornos gastrointestinales e hipertension arterial. Otros males
que se convierten en desafios para la salud, higiene y medicina ocupacional en Venezuela son el

cancer ocupacional, y los efectos del trabajo sobre la reproduccion (abortos, malformaciones).

23  CONDICIONES AMBIENTALES

: 4

Las condiciones de ambientales del entorno de trabajo afectan de manera directa a los
puestos de trabajo. Es muy dificil trabajar con niveles de ruido muy altos, o en condiciones de
iluminacion muy malas. Dichas condiciones pueden ser la causa de alguna enfermedad
ocupacional o hasta de algin accidente. Es por ello que deben estudiarse y verificar que se
encuentren dentro de los limites permitidos. Existen una gran cantidad de leyes. normas y

comites, tanto nacionales como internacionales, que se han encargado de normar los niveles
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aceptables de iluminacion, ruido, temperatura, etc., entre los que se encuentran las normas
COVENIN, la Ley de Sequridad y Salud Ocupacional (OSHA,) el Comité de la Organizacion de
Trabajo (OIT), entre otros,

231 RUIDO

Informacion obtenida de la Enciclopedia de Salud y Seguridad en el Trabajo (2001) dice
que €l ruido es uno de los peligros laborales mas comunes. Los niveles de ruido peligrosos se
identifican faciimente y en la gran mayoria de los casos es técnicamente viable controlar el
exceso de ruido aplicando tecnologia comercial, remodelando el equipe o proceso o
transformando las maquinas ruidosas. Pero con demasiada frecuencia, no se hace nada. Hay
varias razones para ello. En primer lugar, aungue muchas soluciones de control del ruido son
notablemente econdmicas, otras son muy caras, en particular cuando hay gque conseguir
reducciones a niveles de 85 dBA o menos,

El ruido peligroso no derrama sangre, no rompe huesos, no da mal aspecto a los tejides
y, si los frabajadores pueden aguantar los primeros dias o semanas de exposicion, suelen tener
la sensacion de “haberse acostumbrado” al ruido.

Sin embargo, lo mas probable es que hayan comenzado a sufrir una pérdida temporal de
la audicion, que disminuye su sensibilidad auditiva durante la jornada laboral y qgue a menudo
persiste durante la noche. Esa peérdida auditiva avanza luego de manera insidiosa, ya que
aumenta gradualmente a lo largo de meses y afios, y pasa en gran medida inadvertida hasta
alcanzar proporciones discapacitantes.

Entre s instrumentos de medida del ruido cabe citar los sonémetros, los dosimetros y
los equipos auxiliares. El instrumenio basico es el sondmetro, un instrumento electronico que
consta de un microfono, un amplificador, varios filtros, un circuito de elevacion al cuadrado, un
promediador exponencial y un medidor calibrado en decibelios (dB). Los sonémetros se clasifican
por su precision, desde el mas preciso (tipo 0) hasta el mas impreciso (tipo 3). El tipo 0 suele

utilizarse en laboratorios, el tipo 1 se emplea para realizar otras mediciones de precision del nivel
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sonoro, el tipo 2 es el medidor de uso general, y €l tipo 3, el medidor de inspeccion, no esta

recomendado para uso industrial,

Segln SUTER (2001), existen dos criterios basicos de la medicion del ruido en el trabajo:
- Puede medirse la exposicion de cada trabajador, de un trabajador tipo o de un trabajador
representativo. El dosimetro de ruido es el instrumento preferible a estos efectos.
- Pueden medirse niveles de ruido en varias areas, creandose un mapa de ruido para la
determinacion de areas de riesgo. En esle caso, se utilizaria un sonomefro para tomar

mediciones en puntos regulares de una red de coordenadas.

232 ILUMINACION

Muchos accidentes |aborales se deben, entre ofras razones, a |a falta de la iluminacion
en los lugares de trabajo o a errores cometidos por el trabajador, es por esto que la capacidad
el confort visual son muy importantes, ya que muchos le resulta dificil identificar objetos o los
riesgos asociados con la maguinaria, los transportes, los recipientes peligrosos, efc.

Los trastornos visuales ocurrides por las deficiencias del sistema de iluminacion, son
usuales en los lugares de trabajo. Dado que la vista es capaz de adaptarse a situaciones de
escasa iluminacion, a veces no se tienen estos aspectos en cuenta con |a sefiedad que se
deberia.

El instrumento de medicion utilizado para medir el nivel de iluminacion es el luxometro, el

cual como su nombre lo indica registra los valores en la medida LUX.

¥

2.3.3 TEMPERATURA, VENTILACION Y HUMEDAD

Hoy en dia se construyen edificios cada vez mas herméticos, se reduce el volumen de
aire de ventilacion, se utilizan mas productos y materiales para aislar los edificios termicamente,
se multiplica y diversifica el nimero de productos quimicos y materiales sintéticos utilizados, se

hacina a las personas en los lugares de frabajo para aprovechar el espacio, perdiendo el control
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del ambiente de trabajo. Todo ello se traduce en un ambiente interior cada vez mas contaminado.

Es entonces cuando los trabajadores de las fabricas o edificios cuyo ambiente se ha degradado
reaccionan, en su mayor parte, quejandose del ambiente en el que viven y presentando sintomas
clinicos. Los sintomas mas frecuentes son la irritacién de las membranas mucosas (ojos, nariz y
garganta), dolores de cabeza, insuficiencias respiratorias y una mayor incidencia de resfriados,
alergias y demas.

El instrumento de medicion utilizado para este tipo de condiciones ambientales es un
termémetro- anemometro, el termémetro permite medir la temperatura o la cantidad de calor que
existe en un lugar especifico y el anemometro permite medir la velocidad del viento, y por ende el
nivel de ventilacién que existe en un puesto de trabajo. Adicionalmente este aparato mide el
porcentaje de humedad, la temperatura de bulbo seco y la temperatura de rocio.

24  METODOS DE EVALUACION ERGONOMICA

Antes de mejorar las condiciones ergondmicas de un puesto de frabajo, tales como
posturas de trabajo o posibles riesgos ergonémicos, se necesita hacer una evaluacion integral del
mismo para determinar los puntos débiles sobre los que se debe actuar. Para esto existen
muchos métodos de evaluacion ampliamente utilizados, es importante elegir correctamente el
método que mas se ajusta al tipo de actividad que se realiza.

Para evaluar las posturas de trabajo y los posibles riesgos ergonomicos que tengan los
puestos de trabajo, se utilizaran dos métodos de evaluacion:

« Métodos de Evaluacion General: Encuestas y Cuestionarios
. Métl&de Evaluacion Especificos: RULA, JS!y la Ecuacion Revisada de la NIOSH.
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241 ENCUESTASY CUESTIONARIOS

Una encuesta o cuestionario es un conjunto de preguntas normalizadas dirigidas a una
muestra representativa de una poblacion o institucion, con el fin de conocer la opinion o algun
hecho especifico. Antes de formular las preguntas se debe observar al trabajador para analizar el
tipo de encuesta mas acorde al frabajo que realiza.

En el trabajo de investigacion se realizaron tres encuestas: Cuestionario de Sintomas
Subjetivos de Fatiga de H. Yoshitake, Condiciones de Trabajo y Factores Psicosociales.

Cuestionario de sintomas subjetivos de fatiga de H. Yoshitake: Permite la valoracion

subjetiva de la fatiga |aboral mediante la determinacion del Patrén Subjetivo de Fatiga (PSF) Tipo
1: “Somnolencia’, Tipo 2: "Dificultad de concentracion™ y Tipo 3: “Deterioro Fisico”, de igual
manera también permite evaluar como percibe una determinada poblacion las exigencias de
trabajo (orden fisico, mental o mixto).

La encuesta consta de 30 preguntas y se debe distribuir dos veces al dia a fodos los
operarios, especificamente media hora después de comenzar la jornada laboral y media hora

antes de que esta se termine.

Condiciones de trabajo: este cuestionario tiene la finalidad de comprender mejor como

los frabajadores se sienten con respecto a sus condiciones de trabajo en la empresa. El
cuestionario consta de 13 preguntas que se pueden dividir en tres areas o topicos: “Estado de
Salud" referente a los dolores, molestias y problemas fisicos que puedan padecer los
trabajadores; "Satisfaccion con las Condiciones de Trabajo" permiten conocer la posicion de los
empleados entuanto al salaric, horas de trabajo y el nivel de satisfaccion con el trabajo; y
"Ambiente Fisico y Ergonomica” que contiene preguntas relacionadas a la ropa de trabajo, niveles

de ruido, silla de trabajo, etc.

Factores Psicosociales:

“Los factores psicosociales del trabajo se definen como los aspectos del medio ambiente
de trabajo (como las tareas, las presiones, las relaciones laborales) que pueden contribuir en la
aparicion de estrés en la persona" (Lim y Carayon, 1894). El cuestionario de Factores
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Psicosociales- Identificacion de situaciones de riesgo, fue elaborado por Matilde Lahera Martin y

Juan José Gongora Yerro, ambos técnicos del servicio de Seguridad e Higiene en el Trabajo y
Formacion del Instituto Navarro de Salud Laboral (20086),

Este instrumento de evaluacion sirve para llevar a cabo un acercamiento al estado
general de la empresa desde el punto de vista psicosocial. Aquellas areas donde surjan
deficiencias, seran el punto de arranque para evaluaciones de riesgo mas especificas. Para
realizar esta evaluacion se toman en cuenta variables como:

- Participacion, implicacion y responsabilidad.
- Formacion, informacion y comunicacion.

- Gestion del tiempo.

- Caohesion del grupo.

El cuestionaric estd conformado por 30 preguntas relacionadas a las variables
mencionadas antes y posee una tabla de puntuacion para cada una de las preguntas, las cuales
una vez sido puntuadas se ciasifican segin 4 estados: muy inadecuado, inadecuado, adecuado y
muy adecuado.

Las Gltimas tres preguntas del cuestionario evallian la presencia del factor “Hostigamiento
Psicoldgico®, que en el caso de obtener un punto en alguna de estas preguntas se debe
profundizar con un cuestionario especifico con el fin de descartar |a posibilidad de que se este

dando esta situacion.

24.2 RULA (RAPID UPPER LIMB ASSESMENT)

“El métédo RULA permite evaluar la exposicion de los trabajadores a factores de riesgo
que pueden ocasionar trastornos en los miembros superiores. del cuerpo: posturas, repetitividad
de movimientos, fuerzas aplicadas y actividad estatica del sistema musculo-esquelético”.
(www .ergonautas.com).

La aplicacion del método comienza con la observacion de la actividad del trabajador
durante varios ciclos de trabajo. A partir de esta observacion se deben seleccionar las tareas y

posturas mas significativas, bien por su duracion, bien por presentar, una mayor carga postural,
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Las mediciones a realizar sobre |as posturas adoptadas son fundamentalmente angulares

(los angulos que forman los diferentes miembros del cuerpo respecto de determinadas
referencias en la postura estudiada). Estas mediciones pueden realizarse directamente sobre el
trabajador o en fotografias del trabajader adoptando la postura estudiada y medir los angulos
sobre estas.

El método debe ser aplicado al lado derecho vy al lado izquierdo del cuerpo por separado.
El evaluador experto puede elegir a priori el lado que aparentemente esté sometido a mayor
carga postural, pero en caso de duda es preferible analizar los dos lados.

El método RULA divide el cuerpo en dos grupos, el grupo A que incluye los miembros
superiores (brazos, antebrazos y mufecas) y el grupo B, que comprende las piemas, el tronco y
el cuello. Mediante |as tablas asociadas al método, se asigna una puntuacion a cada zona
corporal (piernas, mufiecas, brazes, tronco...) para, en funcién de dichas puntuaciones, asignar
valores globales a cada uno de los grupos A y B. El método determina para cada miembro la
forma de medicion del angulo.

Posteriormente, las puntuaciones globales de los grupos A y B son modificadas en
funcion del tipo de actividad muscular desarrollada, asi como de la fuerza aplicada durante la
realizacion de la tarea. Por Ultimo, se obtiene la puntuacion final a partir de dichos valores
globales modificados.

El valor final proporcionadao por el método RULA es proporcional al riesgo que conlleva la
realizacion de la tarea, de forma que valores altos indican un mayor riesgo de aparicion de
lesiones musculo-esqueléticas. El metodo organiza las puntuaciones finales en niveles de
actuacion que orientan al evaluador sobre las decisiones a tomar tras el analisis. Los niveles de
actuacion propuestos van del nivel 1, que estima que la postura evaluada resulta aceptable, al
nivel 4, que ir?a la necesidad urgente de cambios en la actividad.

2.43 JSI: JOB STRAIN INDEX (INDICE DE ESFUERZO)

En |as clases del Profesor Alvarez (2005) se explica el método JSI, de lo que se extrae:
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El objetivo de este metodo es identificar las tareas y trabajos que
pueden presentar un riesgo potencial de desordenes musculo-
esqueléticos en las extremidades superiores distales (desde el codo hasta
los dedos). La ecuacion JS| toma en cuenta la interaccion entre un
numero de factores de estrés y calcula un valor numérico que se asocia
con el riesgo de desarrollar desérdenes misculo-esqueléticos de las
extremidades superiores. Las tareas con un indice alto (5,0 o mayor)
presentan riesgo, mientras que un indice menor de 5,0 no tienen riesgo.

Los multiplicadores proveen una evaluacion ponderada del estrés
ergondmico de las extremidades superiores para una tarea. El uso de
multiplicadores numéricos para cada cofactor de riesgo ayuda a analizar
el trabajo al identificar componentes especificos de la tarea que requieren
una intervencion ergonémica. Para cada multiplicador, el menor valor es
el mas deseable.

OBTENCION DE DATOS

Los datos necesarios para aplicar el metodo son:

Intensidad del Esfuerzo (IE): Hay cinco categorias subjetivas: liviano, algo fuerte, fuerte,
muy fuerte, cercano al maximo.

Duracion del Esfuerzo (DE): Se refiere a la cantidad de tiempo, en un ciclo de trabajo, en
el que el trabajador esta ejerciendo el esfuerzo, dividido por el tiempo total del ciclo de
trabajo (tiempo de esfuerzo méas tiempo de descanso). Por ejemplo: si un ciclo foma un
minuto y el trabajador esta ejerciendo una fuerza durante 30 segundos, entonces el
porcentaje de duracion del esfuerzo es 50%.

Esfuerzos Por Minuto (EM): El nimero actual de esfuerzos observados (o ciclos de
trabajo) dividido por el tiempo total de observacion en minutos.

Veloajgad del Trabajo (HP): Hay cinco categorias, un tanto subjetivas: Muy lento, lento,
ampﬁ, rapido, muy rapido.

Postura de La Mano y Mufieca (SW): Existen cinco categorias, un tanto subjetivas: muy
bueno, bueno, aceptable, mal, muy malo. Estos se refieren a las posturas de las manos y
muneca.

Duracion Diaria (DD): Se refiere al nimero de horas por dia (suponiendo una semana de

5 dias habiles) que el trabajador hace |a tarea bajo estudio.
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ESTIMACION DEL RIESGO
Se hace un estimado global del riesgo relative (conocido como el JSI) asociado a una

tarea, con posibilidad a desarrollar desdrdenes musculo-esqueléticos en las extremidades
superiores distales. El valor del Indice de Esfuerzo no considera el estrés relacionado con
compresion mecanica localizada. Este factor de riesgo se debe considerar por separado.

Se calcula utilizando los multiplicadores para cada factor de riesgo:

JSI=IE x DE x EM x HP x SW x DD
Ecuacion 1 Ecuacién de Multiplicadores de J.5.|

244 ECUACION REVISADA DE LA NIOSH 1991 PARA MOVIMIENTO MANUAL DE
CARGAS

El Nacional Institute of Safety and Health (NIOSH) de los Estados Unidos de América
cre0 un comité de expertos para revisar la metodologia sobre manipulacién de cargas y
levantamiento de pesos. Este comité desarmollo la NIOSH Work Practice Guide for Manual Lifting
(1981) a partir de la revision y estudio de diversas investigaciones en levantamientos manuales.

En el documento Revisions in NIOSH Guide to Manual Lifting (1991), revisaron el manual
de 1985, se plasmaron entonces todos los conocimientos referentes al levantamiento manual de
cargas en una farmula practica que constituye el procedimiento operativo del metodo.

El métode NIOSH ha sido desarrollado con el fin de prevenir lesiones para un grupo de
poblacion formado por hombres y mujeres, y por esto es uno de los mas restrictivos de todos los
existentes. El disefio de la ecuacion toma en cuenia tres criterios fundamentales: un criterio
biomecanico onde la fuerza maxima de compresion del disco intervertebral L5-S1 debe ser
como n’tiixinm:?:l1 kN (340 Kg aproximadamente); un criterio fisiologico en donde el maximo gasto
de energia se debe encontrar entre 2.2 — 4.7 keal/min (0.153 - 0.329 w); y, un criterio psicofisico
en donde el maximo esfuerzo debe ser aceptable para el 75 % de las mujeres y para el 99% de
los hombres trabajadores, Los resultados finales de este método son dos LI (Lifting Index) para el
punto de inicio y final de la manipulacion de la carga; estos LI se deben encontrar por debajo de 1
para gue la tarea sea sequra para el trabajador.
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RWL=LC x HM x VM x DM x AM x FM x CM

Ecuacién 2: Recommended Weight Limit Equation (Ecuacion del Limite de peso recomendado). Fuente: 3er Taller
de Métodos de Evaluacién Ergonémica Elaborado por: Ing. Alexander Alvarez Garcia

LI = Weight / RWL
Ecuacion 3: Lifting Index {Indice de levantamiento). Fuente: 3er Taller de Métodos de Evaluacion Ergonomica
Elaborado por: Ing. Alexander Alvarez Garcia

LI<10K
1< LI <3 Riesgo de Dolor

LI > 3 Riesgo de Lesion.
Ecuacidn 4; Criterio de evaluacion del LI. Fuente: Jer Taller de Métodos de Evaluacion Ergondmica Elaborada por:
ing. Alexander Alvarez Garcia

25  ANTROPOMETRIA

La antropometria es una rama fundamental de la antropologia fisica. Trata el aspecto
cuantitativo. Los sistemas antropométricos se relacionan principalmente con la estructura,
composicién y constitucion corparal y con las dimensiones del cuerpo humano en relacion con las
dimensiones del lugar de trabajo, las maquinas, el entorno industrial y la ropa, ademas permite
establecer diferencias entre individuos, grupos, razas, etc.

Las dimensiones se pueden clasificar en dos tipos: estructurales y funcionales. Las
estructurales son las de la cabeza, troncos y extremidades en posiciones estandar. Mientras que
las funcionales o dinamicas incluyen medidas tomadas durante el movimiento realizado por el
cuerpo en actividades especificas. Al conocer estos datos se conocen los espacios minimos que

el hombre necesita para desenvolverse diariamente, los cuales deben de ser considerados en el

disefio de su'wma.

MEDIDAS ANTROPOMETRICAS

Una variable 0 medida antropométrica es una caracteristica del organismo que puede
cuantificarse, definirse, tipificarse y expresarse en una unidad de medida. Las variables lineales
se definen generalmente como puntos de referencia que pueden situarse de manera precisa
sobre el cuerpo. Los puntos de referencia suelen ser de dos tipos: esquelético-anatomicos, que

pueden localizarse y sequirse palpando las prominencias 6seas a través de la piel, y las
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referencias virtuales, que se definen como distancias maximas o minimas utilizando las ramas de

un pie de rey.
Las dimensiones antropometricas mas utilizadas para disefar los puestos de trabajo son
las siguientes:
Posturas Sentado
1~ Altura poplitea (AP)
2- Distancia sacro- poplitea (SP)
3- Distancia sacro- rotula (SR)
4-  Altura muslo- asiento (MA)
5-  Altura muslo- suelo (MS)
6- Altura rodillas- suelo (RS)
7- Altura codo- asiento (CA)
8- Alcance minimo del brazo hacia delante sin agarre (AminB)
8- Alcance maximo del braze hacia delante sin agarre (AméxB)
10- Altura de los ojos sentado (Aos)
11- Anchura de caderas sentado (Acs)
12- Anchura de codo a codo (CC)
13- Distancia respaldo- pecho (RP)
14- Distancia respaldo- abdomen (RA)
Posturas de Pie
1- Estatura (E)
2- Altura de codos de pie (CSp)
3- Altura de ojos de pie (Aop)
4- Anchv hombro a hombro (Anhh)
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Figura 2: Algunas de las medidas antropoméfricas mas ulilizadas para el disefio de puestos de trabajo:
sentado y de pie, de perfil. Fuente: Libro de Ergonomia 3

Existen diferentes metodos para lograr llevar a cabo estas mediciones pero lo que
siempre se toma en cuenta en un praceso antropometrico es que estas mediciones deben aplicarse
a la mayor cantidad y variedad de individuos posibles para lograr unos promedios que se puedan
utilizar como norma.

Las mediciones corporales se realizan con un instrumento llamado antropémetro, con
fablas metricas especiales y también con métodos fotograficos sobre un fondo de cuadriculas
métricas. Los resultados de estas mediciones se analizan en forma de porcentajes para determinar
los patrones estandares. Debido a que no se dispone del equipo necesario para realizar las
medidas antropgpétricas, se utilizaran los Pardmetros Antropométricos de la poblacién |aboral
colombiana TBE realizados por el Profesor Jairo Estrada M., debido a la similitud de la

antropometria colombiana a la venezolana. Ver Anexo 24 del Tomo 1.
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La siguiente tabla muestra |as medidas antropomeéfricas colombianas que se utilizaron

en la investigacion:

20-58 MEDIDA_
POSTURAS SENTADO ANDS | P5 | P10 | P90 | P95 | TOMADA |
AP ALTURA POPLITEA HOMERES | 386 | 35,3 | 453 [ 462 3‘3
Altura asiento suelo MUJERES | 251|357 | 411 | 42 | )
SP DISTANCIA SACRO- POPLITEA HOMBRES | 427 | 436 | 50 | 6508 [ a3
Profundidad del asiento MUJERES 42 43 | 495 | 504 -
SR DISTANCIA SACRO- ROTULA HOMBRES | 527 | 537803812
Profundidad bajo la superficie Inferior planc 62
de trabajo MUJERES | 51 | 518|584 | 595
hA ALTURA DE MUSLO DESDE EL ASIENTO | HOMBRES | 129 | 134 | 166 | 171 ol
MUJERES | 12,1 | 125 16 | 165
MS ALTURA RODILLA- SUELO HOMBRES | 482 | 493 | 558 | 56,8 70°
Altura Inferior del plano de trabajo | MUJERES | 44,7 J! 455 | 51,5 | 525 J it
CA ALTURA DEL CODO DESDE EL ASIENTO | HOMBRES | 19,3 | 204 | 26,8 | 27.8
Altura apova brazos ssiento | MUJERES | 19 20 | 257 | 2886
Am&xB | ALCANCE MAXIMO DEL BRAZO | HOMBRES | 71,5 | 725 | B1.5| 828
Distancia maxima sobre el plano de trabaje | MUJERES | 651 |662 | 742 | 75.3
ALTURA DE LOS OJOS DESDE EL
Aos SUELD HOMBRES | 31 | 4.4 | 826 | B3.6 B
Altura Maxima D1V al suelo MUJERES | 684 |69.3| 765 | 776
Acs ANCHURA DE CADERAS SENTADO HOMBRES | 305 | 31.5| 383 | 38.2 i
Ancho del asiento MUJERES | 326 |335[415 1426
cC ANCHURA DE CODO A CODO HOMBRES | 37,7 | 392 | 505 | 523 ;
Separacion entre apoya brazos MUJERES | 339 | 354 | 474 | 485 r
RP DISTANCIA RESPALDO- PECHD HOMBRES | 174 | 18 23 238 aﬂ-
MUJERES | 156 | 16,3 | 21.3 | 221 i
POSTURAS DE PIE |
E ESTATURA HOMBRES | 158 | 161 | 177 | 179
MUJERES | 147 | 149 | 164 | 1686
Csp ALTURA DE CODOS DE PIE HOMBRES | 98,7 | 101 | 112 [ 114 Qﬂ.
Allura superior del plano de trabajo MUJERES | 914 | 93 [ 103 | 106 =
Aop ALTURA DE 0JOS DE PIE HOMBRES | 147 | 150 | 166 | 168 L
MUJERES | 136 | 138 | 153 | 155
Anhh ANCHO DE HOMBRO A HOMBRO HOMBRES | 36,3 | 371 [ 42,3 | 43.2
MUJERES | 322 | 328|373 | 38

Tabla 1: Medidas Antropométricas de |a poblacion de Colombia. Fuente: Trabajo Consultado: Parametros
Antropométricos de la Poblacion Colombiana.
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3.1 TIPO DE INVESTIGACION

En funcion de los objetivos planteados en el trabajo, el tipo de investigacion corresponde
a un proyecto factible, que segin el Manual de la Universidad Pedagogica Experimental
Libertador- UPEL (2003) "Consiste en la investigacion, elaboracion y desarrollo de una propuesta
de un modelo operativo viable para solucionar problemas, requerimientos o necesidades de
organizaciones o, grupos sociales, puede referirse a la formulacion de politicas, programas,
tecnologias, metodos o procesos”. El proyecto factible debe tener apoyo en una investigacion de
tipo documental, de campo o un disefio que incluya ambas modalidades.

A fin de cumplir con los requisitos anteriores, se introdujeron dos grandes fases en el
estudio. En la primera de ellas, se lleva a cabo un diagnéstico de la situacion existente en Ia
realidad objeto de nuestro estudio, a fin de determinar las necesidades en la empresa
Generacion de Tecnologia.

En la segunda fase del proyecto y atendiendo a los resultados del diagnéstico, se formuld
&l modelo operativo propuesto referido al desarrollo de las mejoras ergonomicas del ambiente, los
puestos de trabajo y las condiciones de trabajo del personal de la planta, donde se da respuesta
y resuelven Iovmblemas identificados en la empresa estudiada.

3.2 DISENO DE LA INVESTIGACION

El disefio representa la estrategia que debe cumplirse para desarrollar |a investigacion,

que en este proyecto es de caracter mixto, es decir, engloba un trabajo documental que permite
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obtener conocimientos a través de la indagacion, recoleccion, organizacion, interpretacion vy

presentacion de datos basados en una estrategia de analisis de documentos, que sirven coma
bases para el marco teorico de investigacion con los expedientes del departamento de Recursos
Humanos, asi como, la revision de las normas y leyes relacionadas con el tema..

En cuanto a la investigacion de campo, permite recoger los datos en forma directa v
sistenatica de la realidad, los cuales se obtendran a fravés de encuestas, entrevistas,
mediciones y la observacion directa de las investigadoras en el ambiente de trabajo de la
empresa.

3.3 POBLACION Y MUESTRA

En la presente investigacion la unidad de anélisis objeto de observacion o estudio, esta
definida por un solo sector que son los obreros que integran la némina de GENTE, el cual en
conjunto, conforma la poblacion o universo de estudio, en la medida que esta se enfiende como
‘la totalidad de un conjunto de elementos, seres u objetos que se desea investigar y de la cual se
estudiara una fraccion (la muestra) que se pretende que retina las mismas caracteristicas y en
igual proporcion" Ballestrini (2002).

Generacion de Tecnologia opera con 80 trabajadores en el area de planta, de los cuales
17 obreros pertenecen a la linea de medidores, la cual no forma parte de la empresa como tal,
aunque utiliza sus instalaciones. Es por ello que se decidié trabajar con los 63 obreros que
forman parte de la némina de GENTE y que constituyen la poblacion total.

Se caracterizaron 14 puestos de trabajo, de los cuales se tomb6 para cada uno de los
puestos, una %eetra de estudio del 30%, es decir 25 operarios a ser estudiados, los cuales
conforman un 40% de los 63 obreros que operan en |a planta. Ver Anexo 21 del Tomo Il

En la siguiente tabla, se desagregan el tipo de puesto segin la linea de produccion, el
nimero de personas que trabajan en cada uno de los puestos correspondientes a la poblacion
total (63) y la muestra tomada (25).
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r PUESTO #PERSONAS =~ MUESTRA

' ] 1 1
3 2

3 1

13 4

1 1

6 2

3 1

16 5

1 1

T 3

3 1

2 1

2 1

B 2 1
TOTAL 63 25

Tabla 2: Cantidad de Trabajadores Analizados de |a Nomina de GENTE (07/2008).

3.4. TECNICAS E INSTRUMENTOS DE RECOPILACION DE DATOS

3. 4.1 OBSERVACION DIRECTA

El primer paso en nuestro trabajo de investigacion fue observar las actividades de las
lineas de produccion de la planta, el comportamiento de los trabajadores, las condiciones
ambientales de la planta. Las investigadoras se apoyaron en fotografias y videos se filmaron en
relacion a lag.actividades realizadas en las lineas, lo cual permitié poder clasificarlas, agruparlas
y definir postefformente los puestos de trabajo a ser estudiados. Dichos videos fueron utilizados

tambien para evaluar las posturas ergondmicas de los obreros de la planta.
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3.4.2 ENTREVISTAS

Se realizaron entrevistas en primer lugar a la gerente de produccion de la planta, Martha
Carry, la cual explico las actividades que se realizan en la planta y la manera en que trabaja la
empresa. Iqualmente, el Supervisor, el Encargado de Mantenimienio, entre otros cargos de
direccion de la planta se refirieron a los problemas de la planta, pero de forma generalizada y
finalmente las entrevistas realizadas a los lideres de linea y algunos de los trabajadores de la
planta seleccionados al azar, permitieron conocer los problemas especificos de las lineas de
produccion y de sus puestos de trabajo

3.4.3 INVESTIGACION DOCUMENTAL EN LA EMPRESA

Se hizo una investigacion en el Departamento de Recursos Humanos revisando cada uno
de los expedientes de los operarios, con la finalidad de encontrar causas de renuncias y de los
reposos, y averiguar si existia algin motivo de tipo ergondmico o alguna posible enfermedad
ocupacional,

Una vez examinadas todas las causas, no se enconiro ningln registro de este tipo en la
empresa.

344 ENCUESTASY CUESTIONARIOS
W.d-.dj CONDICIONES DE TRABAJO

Se elabord un cuestionario de 13 preguntas referentes a las condiciones de trabajo en |a
empresa Generacion de Tecnologia. A través de este cuestionario se pudo conocer la opinion de
los trabajadores de la planta en aspectos como el salario, ritmo y horas de trabajo, salud y
molestias o problemas fisicos que estén padeciendo los trabajadores, asi como el ambiente fisico

y ergondmico de sus puestos de trabajo. Se aplico la encuesta al total de obreros que labora en
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la planta puesto que muchas veces éstos rotan de actividad y de puesto de trabajo. El modelo de

cuestionario se puede encontrar en la Figura 1 del Anexo 3, Tomo |l

3.4.42 FACTORES PSICOSOCIALES

Para poder aplicar el Cuestionario de Factores Psicosociales- Identificacién de Factores
de Riesgo, elaborado por Matilde Lahera Martin y Juan José Gongora Yerro, técnicos del servicio
de Seguridad e Higiene en el Trabajo y Formacién del Instituto Navarro de Salud Laboral. (2008),
se hicieron algunas modificaciones en éste, en primer lugar se parafrasearon las preguntas, ya
que es un cuestionario elaborado en Espafa, que contenia modismos de la poblacion espafiola,
por lo que no hubiera sido sencillo de entender para los trabajadores de la planta. La segunda
modificacion que se realizd fue eliminar tres de las 30 preguntas que componen la encuesta
(preguntas 15, 18 y 29) ya que no aplicaban al tipo de trabajo que se realiza en esta empresa.
Por ofra parte, a la hora de evaluar los resultados se realizaron las debidas correcciones en las
ponderaciones de cada pregunta.

La encuesta se |le suministrd a los 25 trabajadores que representan el 30% recomendado
por los autores de la encuesta.

El modelo de cuestionario se puede encontrar en el Anexo 5 del Tomo II.

3.4.4.3 CUESTIONARIO DE SINTOMAS SUBJETIVOS DE FATIGA DE H,
YOSHITAKE

: 4

Se utilizo este cuestionario para evaluar los niveles'y el tipo de fatiga presente en los
trabajadores de la planta, para lo cual se le suministrd el cuestionario al total de obreros que
laboran en la planta, dos veces al dia, especificamente media hora después de comenzar la
jornada laboral y media hora antes de que esta se termine.

El medelo de cuestionario se puede encontrar en el Anexo 4 del Tomo |,
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3.4.5 MEDICIONES AMBIENTALES
3.4.5.1 ILUMINACION

Se tomaron medidas de iluminacién en cada uno de los puestos de trabajo que
conforman la muestra de estudio, Como instrumento de medicion se utilizé un Luxometro, el cual
se coloco en tres posiciones del plano de trabajo: lado izquierdo, lade derecho y el centro,
repitiendose dicha operacién dos veces al dia (mafana y tarde), tomando en cuenta la incidencia
de la luz solar en la planta. Las medidas se tomaron en LUX.

Para evaluar los resultados se utilizo la Norma COVENIN 2249-93 de lluminancia en
Trabajos y Areas de Trabajo, clasificando los puestos de trabajo evaluados en dos grupos: el
primer grupo correspondiente a la realizacion de tareas visuales con objetos de tamafio pequefio
o0 contraste medio y un segundo grupo correspondiente a tareas visuales con objetos de tamarfio
muy pequefo o contraste bajo.

3.4.5.2RUIDO

Para evaluar los niveles de ruido existentes en la planta, se identifico un taladro utilizado
en el puesto de Torque como fuente de ruido, posteriormente se decidio realizar varias
mediciones en distintos puntos de |a planta.

Comoe lo indica la Norma COVENIN 1565:1995. Ruido Ocupacional. Niveles Permisibles y
Criterios de Evaluacion, se tomaron 60 mediciones cada 10 segundos en los |ugares cercancs a
la fuente de ruvy 30 mediciones cada 10 segundos en los lugares mas alejados del taladro. Se

utilizé un sonometro digital como instrumento de medicion.

Para realizar los célculos de los valores de ruido registrados se siguieron las indicaciones
de la Norma COVENIN utilizada.
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Se realizaron mediciones tres veces al dia (mafana, medio dia y tarde), de los niveles de
temperatura, ventilacion y humedad en cada uno de los puestos de trabajado considerados como
muestra. Como instrumento de medicion se utilizé un termometro-anemametro,

3.4.6 METODOS DE EVALUACION ERGONOMICA
3.4.6.1 RULA

Se realizd el analisis RULA en las que se considerd que son las posturas mas incomodas
o problematicas de cada uno de los puestos de trabajo. Para ello, se tomaron varias fotografias a
los operarios realizando sus actividades laborales habituales, eligiendo aquéllas en donde se
mostraban posturas de trabajo incomodas. Posteriormente se aplict el anélisis RULA para cada

uno de las fotografias elegidas, siguiendo el método de evaluacion mostrado en el Anexo § del
Tomo |l

3.4.6.2J8.l

Para aplicar el método de J.S.I. se tomaron videos de los ciclos de trabajo, en aquellos
puestos cuyag.actividades son repetitivas a nivel de extremidades superiores. Una vez obtenidos
dichos videos Se procedit a aplicar la ecuacion J.S.1, siguiendo las indicaciones del método de

evaluacion mostrado en el Anexo 11 del Tomo |l
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3.46.3 NIOSH

Para aplicar la ecuacion de carga NIOSH, se tomaron fotografias en dos posiciones de

manipulacién de carga, posicion inicial y posicion final. Se realizd el analisis al Sellador

levantando una caja de producto terminado y a una operaria trasladando una bandeja con
productos.

3.5

NORMAS Y LEYES UTILIZADAS

e Ley Organica de Prevencion, Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo
(LOP.CYMAT).

e Ley Organica de Ciencia, Tecnologia e Innovacion (L.O.C.T.I.)

e Ley Organica del Trabajo.

e Norma COVENIN 1565:1995. Ruido Ocupacional. Niveles Permisibles y Criterios de
Evaluacion.

e Norma COVENIN 2250-90. Ventilacion en Lugares de Trabaijo.

e Norma COVENIN 2254:1995, Calor y Frio. Limites Méaximos Permisibles de Exposicion
en Lugares de Trabajo.

» Norma COVENIN 2249:1993. lluminancias en Trabajos y Areas de Trabajo.

¢
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CAPITULO IV
PRESENTACION Y ANALISIS DE LOS RESULTADOS

En este capitulo se presentara toda la informacion recolectada, asi como las mediciones
realizadas para después analizarlas y sacar las conclusiones pertinentes. Dicha informacion se
obtuvo a traves de fotografias, tablas de medicion, entrevistas, encuestas, videos y observacion
directa, enire otros,

41  IDENTIFICAR LOS PUESTOS DE TRABAJO.

El proceso de identificacion de los puestos de trabajo se realizé segin el criterio de las
investigadoras, mediante |a observacion directa, puesto que la empresa no posee manuales de
procedimiento o diagramas de proceso, por lo que se realizé un levantamiento de los procesos de
cada una de las lineas de produccion.

Se identificaron 14 puestos de trabajo entre todas las lineas de produccion estudiadas,

A continuacion se presenta una tabla con los puestos de trabajo, el nimero de personas
que opera en |os puestos, la muestra de trabajadores que se utilizo en cada uno de los puestos
de trabajo y la descripcion de las actividades que se realizan en cada uno de elios.

k4
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PUESTO

NUMERO DE
PERSONAS

CAPITULO IV - PRESENTACION Y ANALISIS DE LOS RESULTADOS

MUESTRA

DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD

Retirar la parte plastica de uno de los
extremos del cable.

Insertar el remache en la maguina
remachadora.

Insertar el cable en la maquina.
Accionarla la maguina remachadora,

Colocar el pin en la prensa

Colocar la tapa, el fondo o la tarjeta
del producto en la prensa.

Accionar la prensa.

Escoger los componentes a colocar
en la tarjeta.

Colocar los componentes en la
tarjeta,

13

Colocar componentes en tarjsta.
Soldar los componentes en la tarjeta
utilizando un soldador y estario.

L pa

o =

. Colocar los componentes en la tarjeta

y soldarios.

. Limpiar y laquear |a tarjeta.
. Preparar la caja de los toroides

abriendo tres ranuras en la caja para
lo cual se utiliza un exacto.

. Limpiar la caja.
. Preparar los toroides colocandoles

sus respectivos plasticos protectores.

. Entorchar los toroides e insertarlos

en la caja de los toroides.

. Ajustar los toroides a la caja, para lo

cual el operador se vale de tornillos y
un destornillador eléctrico.

. Cerrar la caja y limpiar el producto

final.

Colocar cada tarjeta terminada en
maquina de prueba.

Oprimir los botones de la maguina
cuando sea necesario.

Al finalizar la prueba seleccionar los
productos aprobados.

Sacar los productos aprobados del
banco de prueba y colocarles |a
etiqueta verde de aprobado.

En caso de que un producto esté
dafado volver a probario.
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6. En el caso de que el producto vuelva
a reprobar la prueba sacarlo del
banco de prueba y colocar la

etiqueta roja de danado.

1. Probar las tarjetas a traves de la
computadora,

2. Verificar que estén buenas y colocar
la etiqueta de aprobacion,

1 3. Encaso de que la tarjeta haya sido

rechazada colocar la etiqueta roja de
rechazo,

4. Unir tres de las tarjetas (CPU,

Fuente y LCD) que hayan sido

aprobadas,

Unir tarjeta a la tapa o fondo

2. Colocar las efiquetas respectivas.

1. Colocar el preducto en el molde de
ajustado.

2. Con |a ayuda de un destornillador,
abrir un orificio en la tapa del

1 producto para colocar un tomillo.

3. Colocar el tornillo y ajustarlo con el
nivel de torque preestablecido.

4. Sacar el producto del molde y
amarrar los cables finales,

5. Colocar el producto en la caja.

1. Colocar el serial al producto y a la
hoja Glase (ambos seriales deben
coincidir con el mismo ndmero).

2. Colocar la hoja guia y la hoja Glasé

3 en la burbuja.

Insertar el producto en |a burbuja.

Cerrar la burbuja.

Colocar el producto emblistado en la

caja.

Colocar dos etiguetas al producto.

Armar la caja.

Introducir el producto en la caja.

Colocar una etigueta en la caja.

Insertar el producto empacado en la

caja de productos terminados (esta

caja debe contener seis productos
empacados).

1. Preparar las tarjetas para el proceso
de laqueado, colocando teipes en

—

oo
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aquellos componentes de la tarjeta

que no puedan recibir laca.

Colocar las tarjetas en la campana,

Encender |a campana y rociar la laca

sobre cada una de las tarjetas.

Esperar a que se sequen las tarjetas.

Sacar |as tarjetas de la campana y

apagar la campana.

6. Retirar los teipes de los

componentes de las tarjetas.

Mezclar colores.

Seleccionar el tamiz a utilizar,

Colocar |a pintura en la malla.

Colocar |a pieza que se vaya a pintar

debajo de la malla.

Pasar la paleta por la malla.

Retirar producto pintado

Esperar a que éste seque.

Armar las cajas.

Llevar las cajas armadas a su linea

de produccion correspondiente.

3. Buscar las cajas con producto
terminado de cada una de las lineas,

2 1 colocarles el pegamento, cerrarlas y
colocarles el sello de la empresa.

4. Llevar las cajas listas al deposito de
Producto Terminado.

5, Armar las paletas con |as cajas
listas.

L ra

w e

FE LTI

it Bl e B2 B0

TOTAL . 63 25
Tabla 3: Descripcién de los Puestos de Trabajo (07/ 2008},

¥
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A continuacion se presenta el layout de la planta, con |a ubicacion de la muestra de los

puestos de trabajo estudiados:

[
[

| <
=
| l'i;_m & Ed O] 1 .

—=

MEDIDORES

-

Figura 3: Layout de |a planta donde se observan los puestos de frabajo estudiados y la posicion fisica donde se

lomaron las medidas de ruido.
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| Leyenda de los Puestos de Trabajo
1 Prueba Parado GSM-NE 14 Ensamble Gl
2 Colocar Pin GSM-NE 15 Toroides
‘ 3 Armar + Etiqueta GEM-NE 16 Prueba Sentado Gl
4 Emblistar GEM-NE 17| Prueba Parado GSM-RE
5 Armar + Etiqueta GSM-NE 18 Embliste GEM-RE
6 Retoque GEM-RB 19 Torque
i Retogque GSM-RB 20 Cables
8 Armar + Etigueta GSM-RE | 21 Retoque Gl
8 | Ammar +Etiqueta de Kamban |22 Empague Gl
10 Armar + Etiqueta GSM-RT 23 Sellador
11 Embiistar GEM-RT 24 Serigrafia
12 Colocar Pin GEM-RE 25 Lagueado
13 Retogue GSM-RE

Leyenda del Layout de |3 Planta

Almacenss
Bancos de Prusha

Columnas
Medicion de Rudo
B Medidoes

Mezas de Ensamble
Tewto

4.2 Evm,g.vmcm DE LOS PUESTOS DE TRABAJO

El proceso de evaluacion de los puestos de trabajo se dividio en tres partes: encuestas y

cuestionarios, condiciones ambientales y la evaluacion de las posturas en los puestos de trabajo




q : CAPITULD IV - PRESENTACION Y ANALISIS DE LOS RESULTADOS

4.2.1 RESULTADO DE LAS ENCUESTAS Y CUESTIONARIOS

Para evaluar un puesto de trabajo es muy importante, asi como Util, conocer la
opinion de las personas que trabajan en dichos puestos, ya que nadie conoce los problemas o

desventajas del sitio de trabajo mejor que ellos.

4.2.1.1 ENCUESTA DE CONDICIONES DE TRABAJO

La encuesta fue respondida por los operarios de la empresa el dia miercoles 23 de julio

de 2008 a las 12:00 p.m. Se tomd una muestra de 80 personas.
A confinuacion se muestran los resultados obtenidos mas relevantes. En el anexo 3 del

Tomo |I, se muestran los demas resultados de la encuesta de Condiciones de Trabajo

La poblacion encuestada es joven, mas de |a mitad de los obreros de la planta no pasan
de los 30 afos. La encuesta muestra que un 42 5% de los trabajadores posee un nivel de
estudios basico y un 55% completd el bachillerato

Con respecto a la antigliedad en la empresa, el promedio es de 1,54 afios, la persona
con mas tiempo en la empresa tiene 15 afios laborando y las personas con menor tiempo en la
empresa es de 1 mes.

El promedio que se registrd en cuanto a antigiiedad del puesto es de 1,50 afios, la
mayoria de los operarios al comenzar en un puesto de trabajo no rotan o cambian de puesto.

La siguiente tabla muestra los resultados de la pregunta nimero 2; /Con que frecuencia

ha experimentado algunos de los siguientes aspectos en su salud durante el Gltimo afio?

Bl o by

‘ ALGUNAS
| INUNCﬁ.: VECES *| SIEMPRE | TOTAL
[Dolordeespaida | 19 _‘___51__ 10 | 8
Dolor muscular en brazos y | 32 43 & | w0
piermnas
| Dolor de cuelle 43 29 i 80
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Dolor/Molestias en hombros 47 27 8 80
Dolor/Molestias en las mufiecas &0 26 4 80
Dolor en manos y dedos 45 7 8 80
Perdida de la capacidad de oir 73 i - 80
E:Ii:r en ojos‘agotamiento de la 24 19 17 80
Dolor de estémago 43 33 4 80
Indigestion, acides estomacal 44 a0 B B0
Problemas de la piel B9 B 3 a0
Froblemnas circulalorios &7 10 3 a0
Problemas respiratorios B3 15 2 0
Problemas cardiacos 76 3 1 80
Epncas_de fatiga severa y 45 9 12 80
| agotamienta
Irritabilidad 88 12 0 80
Problemas para dormir 44 25 B an
Dolores de cabeza 16 48 15 80
Perdida de la memaria 74 B 0 80
Periados de depresion 50 29 1 80

Tabla 4: Condiciones de Trabajo, Aspectos de Salud,

Los trabajadores pasan muchas horas sentados en la misma posicion, fijando la vista en
objetos pequefios, realizando acciones muy repetitivas, por lo que era de esperarse que los
problemas que mas aquejan a los obreros de la planta fueran: dolores de cabeza, dolor de
espalda, dolor en ojos/ agotamiento de la vista y dolor muscular en brazos y piernas, como se
muestra en la tabla anterior.

Aln cuando existe un 65% de la poblacion encuestada satisfecha con las condiciones de
trabajo de la empresa, es preocupante ver un 30% totalmente insatisfecho, esto da una idea de
que es necesario realizar un cambio en |a planta y lograr en el mejor de los casos, que no quede
ningln trabaj% insatisfecho con sus condiciones de trabajo.

Asi como la pregunta anterior revelé que existe un alto porcentaje de trabajadores
insatisfechos con las condiciones de trabajo, la pregunta nimero 4, ¢Cémo calificaria usted las
condiciones actuales de trabajo de la empresa?, permite conocer los principales motivos de dicha
insatisfaccion.
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MUY
POBREMALO REGULAR | BUENO | BUENO | TOTAL
Salarios b 64 10 80
Beneficios (Seguro médico, permiso
por enfermedad o maternidad, pago 4 26 48 1 80
de vacaciones, el
Horas de trabajo 4 20 45 11 80
Ambiente fisico de frabajo 2% 4 18 4 B0
{Temperatura, ventilacion, ruido)
Desarrolio y oportunidades de
| capacitacion y crecimiento en la 29 2 21 9 80
| empresa
Respeto por la dignidad del 18 3 24 7 80
trabajador
| Trato justo e igual a todos los 24 9 9 5 a0
trabajadores |

Tabla §:.Pregunta 4: , Como calificaria usted las condiciones actuales de trabajo de la empresa?
Condiciones de Trabajo, Calificacion de las Condiciones de Trabajo

Un 75% de los obreros consideran gue el ambiente fisico de trabajo no es comodo o
satisfactorio para ellos. Se evidencia que es necesario mejorar dichas condiciones, como el nivel
de ruido, ventilacion, temperatura, efc.

Un 63% de los obreros de la planta, piensa que la empresa no les da oportunidades de
desarrollarse o de capacitarse y crecer dentro de la empresa. La gente percibe que no tiene
capacidad de progresar, lo cual ocasiona abandono del trabajo, por parte de los obreros.

Un 62% de los trabajadores, considera que el respeto por la dignidad del trabajador, es
pobre o regular, asi como un 66% considera que no existe un trato justo e igual para todos los
trabajadores. Estos porcentajes tienen indices muy altes, llegando a ser alarmantes, indicando
que se deben tﬂma*didas urgentes, ya que el trato es incorrecto. Por tanto, se debe realizar
un estudio mas a fondo relacionado con los trabajadores y los sentimientos de irrespeto que
sienten.

Por otra parte, la Pregunta nimero 5: ;Con qué frecuencia esta expuesto a alguna de las
siguientes condiciones en su lugar de trabajo?, reveia los riesgos a los que se exponen los

operadores de la planta.
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' ALGUNAS
NUNCA | VECES |SIEMPRE | TOTAL

Exposicion a quimicos 55 18 B BO
Maguinas y equipos 57 18 5 80
peligrosos
Vibracién proveniente de
maguinas y herramientas 38 13 8 80
de mano
Altas temperaturas 47 29 4 B0
Mala ventilacion i) 23 33 24 80
circulacion del aire { {
lluminacién inadecuada 58 | 10 12 80
Lugares de trabajo muy 41 27 19 80
poblados y concurridos
Posturas de trabajo 3 35 14 80
incomodas y agotadoras

Tabla 6: Pregunta 5: ;Con qué frecuencia esta expuesio a alguna de las siguientes condiciones en su lugar de
trabajo? Condiciones de Trabajo, Exposicion a Riesgos.

Existen en |a planta procesos de lagueo y de mezcla de pinturas, como es el caso del
area de serigrafia y lagueo en el que se exponen algunos quimicos.

En cuanto a las maquinas y equipos peligrosos, muchos obreros consideraron que el
uso de soldadores representa algin tipo de peligro, debido a la factibilidad de recibir una
quemadura, mientras que ofros obreros no consideran esta herramienta de trabajo como
peligrosa.

En cuanto al ambiente y la ergonomia en los puestos de trabajo, un 41% de trabajadores
opind que el espacio disponible de la mesa de trabajo es insuficiente, la silla de trabajo no se
adapta a lasydimensiones del cuerpo para un 46% de los encuestados. En cuanto a la
iluminacion, urm% opina que el nivel de iluminacion es insuficiente.

Los resultados de la encuesta muestran que un 80% de las veces |os obreros tienen
exceso de trabajo, un aspecto que debe ser sometido a evaluacion, ya que es probable que el
trabajador no sepa realizar correctamente su labor y tarde mas de lo necesario o realmente se le

este sobrepasando la capacidad del trabajador, cargandolo con exceso de trabajo.
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4.2,1.2 ENCUESTA DE FATIGA DE YOSHITAKE

La encuesta de fatiga de Yoshitake se realizé a una muestra de 74 personas, dos veces
al dia, a primera hora de la mafiana y antes de finalizar la jornada en |a tarde,

La encuesta realizada en horas de la mafiana determind que 20 trabajadores presentaron
alglin tipo de fatiga laboral, de entre los cuales 19 pertenecen al sexo femenino.

De los 74 trabajadores encuestados, el 22% (16 encuestados) se ubican en el patran |
“Somnolencia’ y 9.5% (7 encuestados) se ubican en el patén Il “Deterioro Fisica", ningtn
encuestado se ubico en el patron Il “Dificultades de Concentracion”. Asl mismo estos sujetos
perciben las exigencias del trabajo como de orden Mixto para un 78% de los encuestados, de
orden Fisico para un 15% y de orden Mental para un 7%.

La encuesta realizada en horas de la tarde mostro que, al determinar el patrén de fatiga
laboral de acuerdo & lo propuesto por Yoshitake, 35 individuos (47%) de los encuestados
pudieron ser ubicados en estos patrones, de los cuales 4 pertenecen al sexo masculino y 31 al
femenine.

De los 74 encuestados, solo un 31% (23 personas) se ubican en el patron |
“‘Semnolencia’, 5% (4 personas) en el patron Il "Dificultades de Concentracion y 22% (12
personas) en el patron Il “Deterioro Fisico®, Asi mismo estos sujetos perciben las exigencias del
trabajo como de orden Mixto para un 70% de los encuestados, de orden Fisico para un 27% y de
orden Mental para un 3%.

Se observa que la mayoria trabajadores no llegan muy fatigados en la mafiana y
presentan fatiga al finalizar |a jornada laboral, presentando un incremento importante, en cuanto
al numero de fa§gados, en el patron |l *Deteriora Fisico™ .

Un aspecto interesante es que 10 de los individuos encuestados, & mujeres y un hombre,
padecieron fatiga en su mayoria del tipo mixta por la mafiana y en |a tarde no mostraron ningln
tipo de fatiga, sintoma de que estas personas llegan con algln tipo carga o cansancio de su casa
y lo liberan o se relajan con el trabajo.

Los resultados de la encuesta de Fatiga de Yoshitake, se muestran en el anexo 4 del
Tomo Il
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4.2.1.3 ENCUESTA DE FACTORES PSICOSOCIALES

Se tomo una muesira de 25 trabajadores, los cuales representan mas del 30% de los
operarios de la planta que fueron evaluados, como lo indica la encuesta de Factores
Psicosociales.

La encuesta se evalud en sus cuatro variables: Participacion, |mplicacion,
Responsabilidad; Formacion, Informacion, Comunicacion; Gestion del Tiempo y Cohesion del
Grupo. Los resultados se presentan a continuacion;

PARTICIPACION, IMPLICACION ¥ RESPONSABILIDAD

@ MUY INADECUADG |
i INADECLIA DO

O ADECUADD

| oMUY ADECUADD |

Gréfica 1: Factor Participacion, Implicacion, Responsabilidad

Como se puede apreciar en la grafica 1, el 56% de la muestra opina que su nivel de
“Participacion, Implic&jon y Responsabilidad” es inadecuado, lo que indica que los trabajadores
deberian tener una mayor autonomia, asi como capacidad de tomar decisiones referentes a su
propio trabajo, siempre y cuando el tipo de trabajo que realicen se lo [iermita.
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FORM ACION, INFORMA CION ¥ COMUNICACION |

B MUY MADECUADO |
| INADECUADO |
O ADECUADD |
(D MUY ADECUADO ||

|

16% o

Grafica 2: Factor Formacion, informacion, Comunicacion

Se observa que hay un gran descontento en el personal, no existe un buen flujo de
informacion, hace falta un mayor adiestramiento del personal, asi como una definicion exacta de
las funciones y atribuciones de cada persona en la empresa. Esta conclusion se obtiene del alto
porcentaje (56%) de encuestados que consideran inadecuado la variable “Formacion, [nformacion
y Comunicacion",

GESTION DEL TIEMPO

|m MUY NADECUADO|
@ INADECUADD

0 ADECUADO

\@ MUY ADECUADD ||

44%

Grafica 3: Facior Gestién del Tiempo
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Para la variable "Gestién del tiempa”, los porcentajes de evaluacion inadecuados y muy

inadecuados, son muy elevados (44% cada uno). Los trabajadores no pueden organizar su

tiempo y ritmo de frabajo de acuerdo a sus necesidades.

COHESION DE GRUPO

4% 4%

|m MUY INADECUA DO
® MADECUADD II
O ADECUADD

O MUY ADECUADO |

56%

Grafica 4: Factor Cohesion de! Grupo

Existe un 56% de la muestra que cree inadecuada la "Cohesion de Grupo”, y un 36%
opina gue es adecuada. Esta variable evallia los aspectos de solidaridad, ética, clima y sentido
de |la comunidad.

Un 24% de los trabajadores (6 operarios) escogieron la respuesta “Si" en alguna de las
dos ultimas preguntas, lo cual indica que existe hostigamiento psicoldgico, situacién que se debe
profundizar mas a fondo valiendose de ofro cuestionario. Esto hace referencia a situaciones de

violencia psicologica que emplean personas o grupos de personas sobre ofro companero en las
areas de trabajo.

422 EVALUAR LOS RIESGOS DE LAS CONDICIONES AMBIENTALES

Para evaluar los riesgos de las condiciones ambientales presentes en la planta, se

realizaron mediciones de ruido, iluminacion, ventilacion, temperatura y el porcentaje de humedad.
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4.2.2.1 ILUMINACION

Los resultados obtenidos de la prueba de iluminacion se encuentran en el Tomo |l
Anexo 6.

Segun la Norma COVENIN 2249-93 de “lluminancia en Trabajos y Areas de Trabajo” se
evaluaron los datos obtenidos de |la muestra. Se clasificaron los puestos de trabajo seglin su area
0 tipos de actividad, quedando como resultado dos grupos.

El primer grupo correspondiente a la realizacion de tareas visuales con objetos de
tamafio pequefio o contraste medio, al cual segun los criterios utilizados por las investigadoras,
se encuentran: Armar + etiqueta, prueba parado, emblistar, serigrafia, sellador, prueba sentado,
empaque, torque, cables y colocar pin.

La siguiente grafica, muestra el promedio de datos obtenido en cada puesto de frabajo,
tanto para la mafiana como para la tarde. Los valores por puesto de trabajo se muestran en el
Anexo 6, Toma II.
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Grafica 5: Promedio de datos para cada puesto segun el nivel 5, Realizacion de tareas visuales con objetos de

tamaiio pequedio o contraste medio.
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Como se aprecia en la grafica los puestos de trabajo 12 y 16 correspondientes a
Laqueado y Torque respectivamente, son los (inicos ubicados dentro de los limites de la norma,
para este caso debe de estar entre 500 y 1000 LUX, siendo 750 LUX su valor méas 6ptimo.

El segundo grupo, corresponde a los puestos de trabajo que se consideraron como
tareas visuales con objetos de tamafio muy peguefio o contraste bajo. Estos puestos son los
siguientes: refoque, ensamble y toroides.

2200 -
2000
1800 -
1600 -
1400

s 1200 - - e MARANA |

=~ 000 ETARDE
8OO - .
goo e

ettt e T

0

200 A

0 1 2 3 4 5 & 7
Puestos de Trabajo

Grafica 6: Promedio de datos para cada puesto segun el nivel 6, Realizacion de tareas visuales con objetos de
tamano muy paquefio ¢ contraste bajo

La grafica muestra que ninguno de los puestos de trabajo cumple con los requisitos de la
Norma COVENIN, que para este caso se encuentran entre los 1000 y 2000 LUX siendo el nivel
de iluminacion ideal de 1500 LUX.

Es necesario aum&%ﬁr la lluminancia en la planta, ya sea colocando bombillos de mayor

voltaje o colocando lamparas de escritorio en cada puesto de trabajo que asi lo requieran.
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4222 RUIDO

La principal fuente de ruido de la planta es el taladro utilizado en el puesto de trabajo de
torque, dicho faladro se utiliza durante toda la jomada laboral y emite un ruido molesto, segin los
trabajadores de la planta. Se midieron los niveles de ruido en varios puntos de la planta en
direccion a la fuente de ruido enconirada. Los resultados obtenidos fueron los siguientes:

e L T BV R
i ohiieks 1 || DISURCIRALY |/Titss:
Pasillo de Gl 0,52 75,2 1
Colocar Pin RE 3,29 68,6
Retoque Re 3.8 71,5
Prueba Sentado G| 56 71.0
Entrada de |a Planta 104 67,2
Embliste RE 11,23 B9.5
Puerta del Almacén 11,59 70,7
Serigrafia 21,08 70,1

Tabla T: Niveles de ruido (Leq) tomades en varios puntos de la planta.

Los puntos de medicion se muestran en el Layout de |a planta, Figura 3.

Se calculo el nivel de potencia sonora (Lw) que emite el taladro y que recibe el operador
directo, el valor cbtenido fue de 77.55 dBa.

El area de Serigrafia y la Puerta del Almacén registraron incrementos en los niveles de
ruido alin cuando estos se encuentran mas alejados de la fuente, puesto que el sonémetro tomo
otros ruidos presentes en dichas areas al momento de realizar la prueba.

Segln la Norma CDWN 1565:1995. "Ruido Ocupacional. Niveles Permisibles y Criterios
de Evaluacion". No se permitira exposicion a ruido continuo mayor a 85 dBa, sin la debida
proteccion auditiva. |

En la Tabla 7, se observa que ninguno de los valores registrados supera los 85dBa, ni
siquiera los valores se acercan al nivel de monitoreo (3 niveles por debajo de lo permitido).

La Tabla de calculos de los niveles de ruido encontrados, se muestran en el Anexo 7 del
Tomo |l
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4.2.2.3 TEMPERATURA Y VENTILACION

Los puestos de trabajo son ventilados a traves de ventiladores de pie y de techo ubicados
cerca de cada una de las mesas de trabajo, pero para la mayoria de los puestos, el instrumento
de medicion no registro ventilacion alguna, lo cual se debe a que los ventiladores de pie se
encuentran rotando constantemente, siendo los puestos con ventiladores propios, los (nicos que
registraron algdn valor. Otro factor que pudo haber incidido en el registro de los valores, es que Ia
apreciacion del anemometroesde 0 a 0.1,

Las siguientes graficas muestran los valores de temperatura en cada uno de los puestos
de irabajado registrados en horas de la mafiana, medio dia y tarde:

| ——mafiANA —=—MEDIADIA —+—TARDE
-

235

Temperaura (°C}

1 s 345 68 T 8B 910111213 14151617 1819 20 21 22 23 24 25
Puestos de Trabajo

Grafica 7: Valores de temperatura para cada uno de los puestos de trabaio en horas de la mafiana, medio dia y
tarde.

Segln la Indoor Air Quality Assaciation (IAQA) (01-2000}) los parametros de temperatura
deberian estar en el rango de 22,8 a 26,1 °C (73 a 79 °F). En la gréfica namero 7, se aprecia que

a1
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los registros de temperatura son muy elevados, especialmente en las horas de |a tarde, ya que es

cuando la luz incide directamente sobre |a planta, haciendo que ésta sea més calurosa. Como se
explico anteriormente, |a falta de ventilacion también influye en gran manera en el aumento de la
temperatura, ya que no hay circulacion de aire en la planta. Por otra parte, 13 puestos se
ubicaron dentro del rango recomendado, en horas de la mafana y 10 puestes en horas del medio
dia.

De igual manera se presentan las graficas con los porcentajes de humedad relativa
registrados en cada uno de los puestos de trabajo, en horas de la mafiana, medio dia y tarde:

| ——MANANA —8—WEDIADIA —a— TJ’-.HI:‘IE|

@

E

% Humedad Relativa
e =
L 5, |

Lxi
ch

&

[ %]
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1 2 3 4 5 U T 8 8 1001 12098 TS 181718 1920 09 32 73 405
Puesto de Trabajo

Grafica 8: Porcentajes de Humedad Relaliva para cada uno de los puestos de trabaje en horas de |a mafiana, medio
dia y tarde.

Segun la IAQA (01-2000) la humedad relativa en ambientes internos deberia estar en el
rango de 30% a Etﬁ%vn la grafica nimero 8, se observa que los valores de humedad
registrados se encuentran dentro de los limites recomendados.

El tomo Il, Anexo 8, contiene una tabla de los registros de frentiiaci-ﬁn, porcentaje de
humedad, temperatura y temperatura de bulbo seco, tomados en la mafana, mediodia y tarde de
la jornada laboral, también se muestran los puestos de trabajo con su nimero correspondiente.
En el Anexo 23, se presenta la guia de IAQA,

Debido a los comunes y repetidos dolores de cabeza que comentan los obreros en la
encuesta de condiciones de trabajo que les fue suministrada, se procedit a investigar sobre sus
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posibles causas. Por medio de entrevistas se encontrd que una de las causas es el olor que

arroja la laca (en el puesto de trabajo de lagueado) hacia la planta cuando ésta es rociada hacia
las tarjetas. Para obtener informacion sobre las propiedades fisicas y quimicas de los agentes de
la faca, se obtuvo la hoja de especificaciones de la empresa que distribuye este producto a la
planta, dicha hoja se muestra en el Anexo 12 del Tome |,

Una vez analizada la hoja de especificaciones, se encontrd gue los sintomas
presentados por los operadores coinciden con los efectos producidos por los componentes
toxicos de la laca, también se evidencio que los operadores no manipulan laca correctamente, ya
gue siguiendo las normas de proteccion personal dispuestas por el fabricante, se debe utilizar
proteccion respiratoria y evitar contacto con la piel, para lo que se recomienda el uso de guantes.

De la misma manera, la hoja de especificaciones, indica que se debe aplicar el producto
en un lugar ventilado, por lo que se procedio a medir el nivel de ventilacion de |a campana de
extraccion ubicada en el puesto de Laqueado. Los niveles de ventilacion obtenidos se presentan
a continuacion:

ALTURA (cm) | MEDIDAS (m/s) | PROMEDIO |
2 0
50 0,51 0,68
80 | 153

Tabla 8: Medidas de venfilacion tomadas en varios puntos de la campana de extraccion ubicada en el
puesto de Lagueado,

La Norma COVENIN de "Ventilacion en Lugares de Trabajo” expresa en la tabla 10 de
Velocidad de Captura del Contaminante, que para el tipo de contaminante utilizado en la
campana, el Intervalo de Velocidad de Captura (m/s) debe ser de (1,0 — 2,5), indicando que el
nivel promedio de valucida&e captura de la campana existente, se encuentra por debajo de lo
que indica la norma. _

De la misma forma, se hizo un analisis de [a pintura utilizada en el puesto de serigrafia,
obteniéndose como resultado que el producto no es toxico, por lo que su uso no es
contraproducente para la salud. Sin embargo, es necesario el uso de guantes protectores para

evitar el contacto de los componentes colorantes de |a pintura con la piel del frabajador.
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423 NIOSH

Se hizo un estudio de la Ecuacién de la carga de la NIOSH al puesto del Sellador, cuya
actividad principal es cargar las cajas con productos terminados. Por ofra parte se aplico Ia
Ecuacion de la carga de la NIOSH a una de las operarias encargadas del traslado de bandejas
con productos.

En el caso del Sellador el estudio se hizo en dos posiciones del levantamiento de Ia
carga: posicion inicial, levantando las cajas del piso y una posicion final, colocando la caja en la
mesa de trabajo.

Figura 4: Posicion i?l del levantamiento de las cajas para realizar la ecuacion de la NIOSH
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Figura 5: Posicion final del levantamiento de las cajas para realizar la ecuacion de la NIOSH,

Las fotos muestran las medidas utilizadas en |a ecuacion, expresadas en centimetros.
Después de realizar los calculos respectivos, se obtuvieron los LI o Indice de

Levantamiento para cada una de las posiciones. En la siguiente tabla se muestran los clculos

realizados.
LI=PESO/RWL
Llo | PESO RWLo
2,85 L 1,93

Lif | PESO RWLF
3,11 5.5 1,77

Tabla 9: Lifting Index (indice de Levantamiento)

El Llo es igual a a‘i ubicandose entre 1y 3, por lo que se considera que |a tarea puede
ocasionar problemas al trabajador, conviene estudiar el puesto de .rabajo y realizar las
modificaciones pertinentes.

El LIf dio como resultado 3,11 y al ser mayor a 3 |a tarea ocasionara problemas a la
mayor parte de los trabajadores, por |o cual debe modificarse.

En el segundo caso también se estudiaron dos posiciones, la primera con la bandeja

levantada y |a segunda posicion colocando |a bandeja en una mesa,
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Figura 7: Posicién final antamiento de la bandeja para realizar la ecuacion de la NIOSH.

Se obtuvieron los LI o Indice de Levantamiento para cada una de’las posiciones. Se
muestran los calculos en la siguiente tabla.
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Llo

— U=PESORWL |

PESD | RWLo

154 [ 4,146 | 269 |

Lif

'PESO | RWLF |

62 | 4148 | 256 |

Tabla 10: Lifting Index (Indice de Levantamiento)

El Llo y LIf se encuentran en el mismo nive! de evaluacion de la Ecuacion de la NIOSH,

en el segundo nivel entre 1 y 3. Este criterio indica que hay riesgo de que exista dolor al realizar

la tarea y que puede ocasionar problemas a algunos trabajadores, por lo que conviene estudiar el
puesto de trabajo y realizar las modificaciones que sean pertinentes.

Los calculos realizados para obtener los indices de levantamiento se muestran en el

Anexo 10, Tomo |l

424 J3l

Se aplico la ecuacién JS| en fodos los puesios de trabajo que realizan acciones
repetitivas con las extremidades superiores distales (desde los codeos hasta los dedos) para

evaluar el riesgo de desarrollar desbrdenes misculo-esqueléticos en éstas extremidades. Las

tareas con un indice alto (5.0 o mayor) presentan riesge, mientras que un indice menor de 5,0 no

tienen riesgo.

Los resultados ubtenid‘.de la ecuacion J.S.1, para cada uno de los puestos de trabajo

son los siguientes:

| PUESTC DE TRABAJO PDS!ELE RIESGO
|_ARMAR + ETIQUETA _ | Nivel de Alerta
CABLES Riesac
COLOCAR PIN Nive! de Alerta
EMBLISTE Riesgo
EMPAQUE CAJA No
L ENSAMBLE : | Nivel de Alerta
PRUEBA PARADD | 2.25 NB
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PRUEBA SENTADO 8,00 Riesgo
RETOQUE 4,30 Nivel de Alerta
SERIGRAF|A 6,75 Riesgo
TOROIDE 3,38 Nao
TORQUE 13,50 Riesgo

Tabla 11; indice de esfuerzo

Los resultados indican que hay cinco puestos de trabajo que presentan posible riesgo,
por lo que es necesario estudiar mas a fondo las condiciones de estos puestos de trabajo y
realizar un cambio o una mejora en dichos puestos. Por otro lado existen cuatro puestos con nivel
de alerta, indicando que deben monitorearse ya que su indice de esfuerzo es cercano al limite de
riesgo y es probable que en una segunda prueba dicho indice incremente.

La Tabla de Multiplicadores y los célculos realizados para calcular los indices de esfuerzo

de los puestos de trabajo se muestran en el Anexo 11 del Tomo |,

4.2.5 RULA

Se aplico el analisis RULA en las que se consideré que son las posturas més incomodas
0 problematicas de cada uno de los pusstos de trabajo.

Se muestran sélo algunos de los andlisis realizados, los demas analisis de RULA se
encuentran en el sequndo Toma, Anexo 9.

¥
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PUNTUACIONES
Area il
HRAZD
AN EEHAT(
MUNEC A 7
GERLC MLINEC A i

Pl uacion arca i ﬂ n n H

Nred H

CHELLD 5
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PIETNAS 1

mmuscitnarcal Bl I HEN ES
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Figura 8: RULA aplicado al puesto de ensamble

Prueba sentadpo:

PLUNTUACIONES

Ares A

BRAZO 5
ANTESERASD 3
MUEC A 3
GIRG MUSECA 1

mumtucEnaea Al EH EN ER

Arcall

Ci¥Li0 5
THONCO F 4
PIERRAS 1

mumuscin dcs S I EE EN

_ Mk il actuackin 42
PLINTLACION S agpiare 1
GLOBAL Iirvestipacion ¥
canilibes mupaditon

Figura 9; RULA aplicado &l pussio de prusba sentada
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Retoque:

PUNTUACIONES
Rros i
[THRASD 3
ANTERRAZD ¥
MURECA 1
GIFD MURFCE

eunuacanares o [ H EH 8 B8 |

RroaH

CLELLL

TERONCL 1
PIERNAS 1

renicin a2l 5 HH EN R

Hrsel de Aotuacion 4
PURTHALION S f eijuiien e i
GLORA] pve st o b

conilibas mnvading o

Tabla 12: Nivel de Actuacion de los Puestos de Trabajo Evaluados con RULA,

La mayoria de los puestos de trabajo obtuvieron un nivel de actuacion 2, el cual indica
que debe haber una mayor investigacion y una medificacion en el puesto.

Los cinco puestos de trabajo que obtuvieron el nivel de actuacion mas critico, el nimero
4, corresponden a Ensamble, Prueba Parado, Prueba Sentado, Retogque y el puesto del Sellador.
Estos puestos requieren de una mayer investigacion y de cambios inmediatos.

¥

4.3 ANALISIS COMPARATIVO EN REFERENCIA A LA L.O.P.CY.MAT.

La Ley Organica de Prevencion, Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo

(LOP.CYMAT.) obliga a las empresas a cumplir con las normas en materia de sequridad y
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salud en el trabajo, para lo que existen unas sanciones administrativas, asl como

responsabilidades penales y civiles derivadas de dicho incumplimiento.

En este sentido, a idea inicial para la investigacion, era comparar las posibles multas que
pueden aplicarle a la empresa por no cumplir con lo establecido en dicha ley, con el costo de
inversién de las propuestas de mejora en los puestos de trabajo, expuestas en el presente
trabajo.

Es decir, la empresa se puede ahorrar los costos que implicarian las sanciones por el
incumplimiento de la LOPCYMAT, si se llevan a cabo las propuestas de mejora en los puestos de
trabajo.

Sin embargo, la empresa carece de un departamento encargado de garantizar que se
cumpla con esta ley por lo que el nimero de normas que estan siendo infringidas es elevado.

En el Anexo 19 se muestra una tabla cgn las posibles multas en que estaria incurriendo

la empresa segun |a Ley,

el (R =
Leves 25 507.150,00
| Graves 26-75 63 5.651.100,00
_Muy Graves |  76- 100 63 2,318.400,00
| TOTAL 8.476.650,00 |

Tabla 13; Costo de las infracciones en las que incurre |a empresa segln la LOPCYMAT

En base al Capitulo II, De las Infracciones, de la LO.P.CY MAT. y la Gaceta Oficial N*
38.855 de fecha 22 de enero de 2008, que estipuld el valor de la unidad tributaria en 46 Bolivares

Fuertes, se realizaron los célc%rs expuestos en la tabla anterior.




UNIVERSIDAD CATOLICA ANDRES BELLO
ESCLELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

CAPITULD - PROPUESTA

CAPITULOV
PROPUESTA

En base a los estudios realizados para cada uno de los puestos de trabajo y a las ‘
necesidades que presentan cada uno de ellos, se encontraron alternativas de mejora para cada
caso, incluyendo el disefio de un puesto de frabajo genérico, el cual serfa utilizado como prototipo ‘

en las lineas de produccion.

5.1 DISENO DEL PUESTO DE TRABAJO :

Con la finalidad de prevenir enfermedades y lesiones ocupacionales que pueden aparecer a ! ‘
mediano o a largo plazo se propone la intervencion ergonémica segln la siguiente clasificacion
de procesos peligrosos: I

1. Intrinsecos a los medios de trabajo: En cuanto a la proteccion de los operarios, se |

propone que en el puesto de trabajo de laqueado, se utilicen mascarillas respiratorias de |
boquilla aislante, a fin de proteger las vias respiratorias. Para evitar el contacto con la |
laca, se recomienda el uso de guantes de proteccion que no sean penetrables. Con el
propésito de impedir el contacto del material contaminante con la ropa del operario, se
recomienda una &Lda de proteccion parcial, la cual puede ser una bata que cubra la
vestimenta del trabajador y evitar que se dafie y maltrate. Amm@mn, para este puesto, '
se recomienda realizar un redisefio a la campana de exfraccion ubicada en el area, que |

garantice una velocidad de extraccion del contaminante dentro de los niveles adecuados,

segln la norma COVENIN, para lo que se sugiere incorporar a la salida de los
extractores, tubos PVC que lleven el vapor extraido al techo del edificio, en lugar de

hacerlo por la ventana ubicada al mismo nivel de la campana, a través de la cual, vuelve
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a entrar el aire contaminado hacia |a planta, como sucede actualmente. Por ofra parte, es

necesario un estudic mas profundo del tipo de contaminante que se utiliza y las
consecuencias ecoldgicas que trae el liberar dicha laca al ambiente. Ver Anexo 14 del
Tomo Il

2. Derivados de la interaccion entre los obietos, los medios de trabajo vy la actividad: En

cada puesto de trabajo se incorporara una luminaria ajustable con luz fria y a los puestos
que lo requieran se les colocara una luminaria con lupa para actividades mas minuciosas.
En cuanto a la temperatura se propone realizar un estudio de la ventilacion y extraccion

del aire en la planta, para mejorar la circulacion del aire y la temperatura.

3. Derivados de la organizacion y division del trabajo: dividiéndese segin el tipo de funcion:
3.1.- En funcién del tipo de actividad: Para evitar posturas incomedas y forzadas, se

disefid un puesto de frabajo genérico, el cual cuenta con una altura ajustable y

dimensiones més idoneas, como el ancho de la mesa, la cual es ahora de 60cm, para
que el trabajo sea mas comodo y se eviten las dolencias lumbares al tratar de buscar
alglin objeto situado al final de la mesa de trabajo.

Se disefio en el mismo puesto de frabajo, una mesa exiraible en la gue se
podran colocar |as bandejas o cajas a una aliura mas elevada para evitar las dolencias
lumbares y de cintura, que se producen en actividades como son el inclinarse hacia un
lado en busca de material, el cual en su mayoria es colocado sobre el suelo. Asimismo
se investigd en el mercado especializado, la existencia de una silla ergonémica con
apoyo lumbar en la que los trabajadores puedan estar comodos durante toda su jomada
de trabajo y en la cual no sientan molestias ni dolores, ver Anexo 13 del Tomo |I. Las
mesas de trabajo acth tienen alturas muy elevadas (entre 76 y 80 cm), lo que obliga
a los trabajadores a laborar de forma incémoda. Ver Anexo 22 del Tomo |

Se puede observar la descripcion de cada una de estas modificaciones y
cambios propuestos para cada tipo de puesto, asi como las enfermedades musculo-
esqueléticas que se evitarian con el disefio de puesto de trabajo propuesto, en Anexo 17

del Tomo Il. A continuacidén se presenta una tabla con la descripcion, el nimero de

puestos afectados por la propuesta y la fotografia del producto que se propone:;
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Silla ergonémica con | Cables, Colocar Pin
apoya lumbar en el | Manual, Ensamble,
Retogue, Toroide,

respaldar, tapiceria
en semi-cuero o fela | Prusba Sentado,
sintetica, base Armar + Etigueta, 53
giratoria con altura | Torquear Sentado,
neurnatica, no Empague-Emblistar,
contiene ruedas ni Empague-Caja,
apoya brazos. Lagueado. RN SECRETARIAL

Silla ergonomica con

apoyo lumbar en &l
respaldar, tapiceria
en semi-cuero o tela
sintética, base Prueba Parado, 10
giratoria'con altura | Serigrafia, Sellador.
neumatica, aro para
apoyar los pies y
ruedas. No contiens
apoya brazos.
Cables, Colocar Pin
Manual, Prueba
Lampara ajustable | Sentado, Armar +
con luz Etiqueta, Torquear 35
incandescante, Sentado, Empague-
Embiistar, Empagque-
Caja,
Lampara ajustable L4
con lupa integrada y E”S"“T,}h;f[;ifjmua' 17
luz Inoq;escanta. '
l‘
!

Mascara de boguilia
aislante y de tipo Lagueado
autdnomo.
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Guantes resistentes
a los procesos

guimicos & Epyea: 2

impenetrables.

Tabla 14: Tipo de Mejoras para los Puestos de Trabajo.

MESA DE TRABAJO

En el Anexo 16 del Tomo |l se presenta la descripcion de las alternativas de disefo de
mesa de trabajo, con sus correspondientes imagenes en vista frontal y lateral.

El disefio de mesa de trabajo inicial (alternativa 1), se modifico en funcion de los
requerimientos de la Gerente de Produccion de la planta en funcion de tener mesas de trabajo
planas que permitieran una mejor visibilidad de las actividades realizadas en los puestos de
trabajo, por lo que se eliming la estructura metalica superior de la mesa, ademas se le modifico el
tipo de apoya pie y se reubico la posicion de la mesa extraible al lado izquierdo del disefio. Por
otra parte, se tenia un disefio inicial con tope de mesa inclinable, pero por indicaciones de la
Gerente de Produccion, solo se mantuve este fipo de tope para el puesto de trabajo de ensamble,
dejando un tope de mesa fijo para los deméas puestos de trabajo.

Para realizar el disefio final (alternativa 3) se redisefaron |as dimensiones de la mesa
después de comparar el disefic propuesto con ofros modelos de mesas de trabajo estandar,
ademas de evaluar los costos de manufactura y de los materiales a utilizar, lo que llevo a
simplificar el mecanismo de la mesa exiraible y a utilizar Melamina para el tope de la mesa, un

material mas economico pero igual de resistente que la férmica ideada inicialmente.

A continuacion se presenta el disefio final en 3 dimensiones:

k 4
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e

Figura 11; Disefio Final Mesa de Trabajo Tipo 1

et T

Figura 12: Disefio Final Mesa de Trabajo Tipo 2,

En el Anexo 20, Tomo |I, se presenta el Disefio Final con sus respectivas medidas.
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5.2  COSTOS

El calculo de los costos de |a propuesta de mesa de trabajo, se hizo en base al precio de
los materiales a utilizar y el costo de manufactura. En el Anexo 18, Tomo |l se presenta una tabla
con los materiales utilizados en dicho disefio y el presupuesto de manufactura de la mesa.

Los costos relacionados con la intervencion ergondmica que se explico anteriormente se

presentan a continuacion:

Tipo e 403600 | 3129756

SILLAS Secretaria
Tipo Cajero |10 1.120,00 6.384,00
MESA DE Tipo 1 49 3,200,00 1566.800,00
TRABAJO Tipo 2 3 3.200.00 S.600,00

Tipo 1 35 102,00 | 3.570.00

e Tipo 2 17|  419.00 7.123.00
Mascara de

EQUIPO DE | Respiracion | 2 62,99 125.98

PROTECCION Eionlios |12 P B

L

Total 214.913,74
Tabla 15: Costo de |a Propuesta, exprésado en BsF,

El costo de implementacion de la propuesta de mejoras planteada representa un 2,54%
del monto correspondiente a las posibles multas que INPSASEL puede aplicarle a la empresa por
no cumplir con lo establecido en la LO.P.C.Y MA.T.

La elocuencia de Ias"ﬂams demuestra, que aln cuando la propuesta de intervencion

ergondmica es alta, hacer esta inversion resulta mas beneficioso para la empresa.

Plan de Accidn:
Se propone el siguiente plan de accion para llevar a cabo la propuesta de intervencion

ergondmica:
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Figura 13: Diagrama Gantt con el plan de accion de |a propuesta de intervencion ergondmica,

Se propone invertir en las sillas y en los equipos de proteccion en primer lugar, ya que van
a solucionar rapidamente muchos de los problemas encontrados en el estudio y su costo equivale
al 17,53% de inversion total, posteriormente se recomienda adquirir la luminaria y por Gltimo
invertir en las mesas de trabajo, para las cuales se podrian adquirir 10 mesas de trabajo cada

tnmestre, hasta realizar el cambio tofal de la planta, el cual seria un cambio a largo plazo.
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CONCLUSIONES

Se identificaron 10 lineas de produccitn en la planta, de las cuales no se estudio |a linea
de medidores por ser ésta una linea nueva, cuyos procesos se encontraban en constante
cambio, ademas de pertenecer a ofra empresa, aln cuando opera en las instalaciones de
la planta de GENTE.

Se caracterizaron 14 puestos de trabajo en la planta, los procesos de la mayoria de las
lineas de produccion son muy similares, lo cual permitio y facilité agruparlos seglin las
actividades que se realizan.

Se evalud la exposicion a riesgo de los trabajadores sometidos a dolencias o
enfermedades ocupacionales con los métodos: RULA de donde resultaron 5 puestos con
nivel de actuacion 4, el nivel més critico, J.8.1, resultando 5 puestos que presentan riesgo
en las actividades y la Ecuacion Revisada de la NIOSH dio como resultado que el puesto
del sellador en su levantamiento final presenta riesgo de lesion.

Las encuestas realizadas revelaron que los trabajadores no estaban muy contentos con
las condiciones de trabajo de la empresa, el ambiente y los puestos de trabajo, Existe un

47% de trabajadores que presenta fatiga en su mayoria del tipo mixto. Los problemas
que mas aquejan a los obreros de la planta son: dolores de cabeza, dolor de espalda,
dolor en ojos- agotamiento de la vista y dolor muscular en brazos y piernas,

Se evaluaron las diciones ambientales de la planta, registrandose niveles de
iluminacion vy ventiiaz& fuera de los valores recomendados por |as normas COVENIN.
En el caso del ruido se encontro que la planta opera en los niveles de ruido adecuados
segun la respectiva norma COVENIN. Los porcentajes de humedad relativa, se ubicaron
dentro del rango recomendado por la IAQA. Los niveles de temperatura superaron los

limites recomendados por la 1AQA, registrando sus valores méximos en horas de la

tarde,
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Se analizaron las alternativas de mejora para solucionar los problemas de posturas de
trabajo, iluminacion, ventilacion, equipos de proteccion encontrados en el estudio
realizado, lo cual dio la idea de disefio o de propuesta de mejora a realizar.

Para disefiar los puestos trabajo, se utilizaron las Medidas Antropométricas de la
Poblacion Colombiana, en base a esas medidas y a las necesidades encontradas en el
estudio se hizo el disefic de una mesa de trabajo, se buscaron opciones de sillas
ergonomicas y de luminanas.

Para seleccionar el disefio mas adecuado, se tomaron en cuenta los problemas que se
observaron a lo largo del estudio, los requerimientos del Departamento de Produccion de
la planta, los materiales a utilizar y la factibilidad de realizacion del disefio, asi como el
costo de su manufactura, en base a esto se eligio la alternativa 3 del disefio de la mesa
de trabajo, de la misma forma se eligié el tipo de silla ergonémica, asi como luminarias
ajustables con luz fria.

El costo de implementacion de la propuesta de mejoras planteada representa un 2,54%
del monto correspondiente a las posibles multas que INPSASEL puede aplicarle a la
empresa por no cumplir con lo establecido en laL.O.P.C.Y MA.T.
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e Para romper con la monotonia y repefitividad del trabajo se recomienda que los
trabajadores realicen ejercicios de estiramiento a nivel de extremidades superiores en un
tiempo no mayor a dos horas. Todo esto con |a finalidad de evitar posibles enfermedades
musculo- esqueléticas,

e Se recomienda evitar el uso de bandejas y la manipulacion de carga por parte del
Sellador y de los operarios, para lo cual se propone utilizar los carritos de carga y las
carrefillas presentes en la planta, al momento de trasladar las bandejas o cajas con
productos.

» Existen puestos de trabajo que requieren de una alta concentracion visual, la cual puede
ocasionar pérdidas de la vision a largo plazo, por lo que se propone realizar 1
periddicamente chequeos oftalmologicos a los operadores afectados, la empresa deberia |
cubrir los gastos de dichos chequeos. Los puestos afectados son: Ensamble, Retogue y |I

Toroide. |

e [Deben realizarse estudios del sistema de ventilacion y extraccion de aire en la planta,

para solucionar los problemas de temperatura y ventilacion encontrados en este estudio.
o |uego de los estudios realizados se encontré que la campana ubicada en el puesto de |
lagueado no frabaja correctamente, por lo que se recomienda realizar un estudio mas
profundo y con profesionales expertos en el area, para mejorar el sistema de extraccion
de la campangz?asi solucionar los problemas presentados por los trabajadores de la
planta. El estudio debe tomar en cuenta la toxicidad del producto contaminante y verificar ‘.

que este no sea dafiino al medio ambiente, en caso contrario se deberan colocar filtros o |

alguin sistema de proteccion al liberar el producto al exterior.

e Antes de utilizar un producto quimico, es necesario analizar sus componentes y sus

efectos o riesgos a la salud, capacitar a los trabajadores sobre su correcto uso, verificar
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que se utilice del modo correcto y emplear los equipos de proteccion necesarios para

evitar posibles enfermedades laborales.

e Se recomienda aplicar la propuesta de mejora seleccionada (Alternativa 3), con la
finalidad de solucionar los problemas encontrados en el estudio ergonémico realizado en
la planta de Generacion de Tecnologia.

« Se debe mejorar el proceso de capacitacion de los nuevos operarios, explicando las
actividades a realizar y los posibles riesgos de estas.

s Realizar actividades de integracién que promuevan la unificacion de los trabajadores de
planta, y que ademés fomenten la identificacion de éstos con la empresa.

o Por ultimo, es necesario crear un Departamento de Servicio de Seguridad y Salud del
Trabajo que se encargue de verificar o promover el cumplimiento de la ley

L.O.P.C.Y.M.A.T. para prevenir posibles multas o hasta el cierre de la empresa por 48
horas.
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