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1. Introduccion

El desarrollo del proyecto de grado que se presenta a continuacion permite identificar al lector los
principales riesgos ergondémicos y biomecanicos existentes en el sector manufacturero,
especialmente dentro del sector textil, ademéas logra disefiar un plan de mejoramiento como
consecuencia de los resultados obtenidos en la aplicacion del método de evaluacion ergonémica

pertinente.

Inicialmente se profundiza en aspectos conceptuales, legales y metodoldgicos que serdn de suma
importancia dentro del desarrollo del mismo, haciendo referencia a la ampliacion de teorias de tipo
ergondmico y de cuidado laboral, conceptualizacion de leyes y normas vigentes, avances

implicitos por la globalizacion, entre otros.

Posteriormente se reduce el campo de accion del proyecto para brindar el enfoque oportuno al
sector textil, que resulta siendo nuestro nicho de investigacion; alli se desarrolla y se evalta cada
una de las metodologias de trabajo implementadas logrando la construcciéon de un plan de

mejoramiento enfocado en las debilidades reales del sector.
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2. Descripcion Del Problema

A través de los afios y la historia del sector industrial en Colombia se han logrado
observar grandes cambios y avances en las diferentes organizaciones, como consecuencia de la
implementacién de un sistema Empresarial ejercido por la globalizacion, gracias a esto, las
Empresas han visto la gran necesidad de fortalecer los ambientes de trabajo, garantizando el
bienestar social, mental y fisico de sus colaboradores. Esto se debe a la visualizacion del
empleado como parte funcional y primordial en el cumplimiento de las labores y los objetivos

de las compaifiias.

En las siguientes ilustraciones se observa el total de afiliados a riesgos laborales en los
diferentes sectores econdmicos existentes en Colombia y de igual manera se observa el total de

accidentes y enfermedades laborales halladas en el estudio realizado por FASECOLDA

Mamero de trabajadores afiliados a riesgos laborales por sector econdmico

Sector de la Economia 2010 2011 2012
Trabajadores Trabajadores Variacidn Trabajadores Variacion

Inmobiliario 1.937.477 2.147.502 10,8% 2.1E2 443 1,6%
Comerdio BO1.557 E94.399 11,6% 92B.377 3.8%
Industria manufacturera FO0.515 ET4.054 10,5% S09.167 4,0%
Construccion 619.119 957.900 54,7% 904 863 -5,5%
Transporte, almacenamiento y comunicaciones 432202 491.541 13,7% 540587 10,05
Servicios comunitarios, sociales y personales 399,660 364172 16,1% 471.974 1%
Servicios sociales y de salud I60.E44 400.495 E.3% 443 962 10,5%
Administracian pablica v defensa 281057 317.086 1Z,8% 3IBE.T52 22,6%
Educacion 266.119 286.247 7.E% 314 083 9.7%
Agricultura, ganaderia, caza y silvicultura 267.949 97.709 11,1% 294 826 -1,0%
Finanmciero 233291 244 B4E 5,0% 257 669 5,2%
Hoteles y restaurantes 1z1.029 145.600 21,1% 152 050 3.7
Minas y canteras 129,133 151942 17,7% 150.772 -0,.E%
Servicio domeéstico 122.745 121.744 -0,8% o0 799 -25,4%
Eléctrico, gas y agua 45885 51.996 13,3% 58.156 13.E%
Pesca 2.8E4 3214 11.2% 3.280 2,1%
Organos extraterritoriales 3rs 368 13,9% FaF 100, 5%
Total 6.E20.789 7.851.E17 15,1% B.093.537 3,1%

Figura 1. Total de afiliados por sectores econdémicos. Adaptado de Fasecolda, 2012 [1]
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Tasa de enfermedades laborales calificadas por cada 100.000 trabajadores, afio
2012

Tasa de accidentalidad por sector econémico, afio 2012

Agrcuturs I
ind. Manufacturers | 50 Sector
Minas y canteras | '

Tasa de accidentalidad por
cada 100 trabajadores

Adm. Pblica y defensa — 1824 Agricultura, ganaderia, caza y silvicultura 16,61
Minas y canteras 15,46
Eléctrico N 15° Industria manufactura 11,43
ssydesaiod | 55 Construccién 1044
s i iy Hoteles y restaurantes 10,01
- Extraterritoriales [N 15 ot
Org Eléctrico, gas y agua 8,50
Hotelesy restaurantes [ 1315 Inmobiliario 6,83
P
Total sectores uz7 o 680
Servicios sociales y de salud 6,63
i6 87 7

tducacion I &7 Comercio 6,21
comercio I 575 Transporte 5,67
Organos extraterritoriales 4,88

Financiero _ 741 L i ltig g
Servicios comunitarios, sociales y personales 474
inmobiliario NN 73 Educacion 338

ministracion pabli fen:
Transporte [N ©°! Adi stracion publica y defensa 3,20
i Finandiero 1,96
Servicios comunitarios _ ¥ Servicio doméstico 1,69
61,0

Pesca = ==p

Servicio doméstico - s

<z 22,
Construccion - 3

0 50 100 150 200 250 300 350 400

Figura 2. Tasa de enfermedades y accidentes laborales en el sector manufacturero.

Adaptado de Fasecolda, 2012 [1]

Actualmente cada ente econémico en los diferentes sectores de la economia nacional
ha disefiado e implementado diversas alternativas direccionadas a optimizar las condiciones
laborales de todos sus colaboradores con el objetivo de mejorar el funcionamiento interno y asi,
establecer y sostener un medio ambiente de trabajo seguro y sano, logrando a su vez un mayor
aprovechamiento de sus recursos, una mayor calidad en las labores diarias y un reconocimiento

especial en el sector industrial en cuanto a la reduccién de accidentes y enfermedades laborales.

Durante el desarrollo de dichos programas se han logrado identificar los principales

riesgos ocasionados en las labores productivas para los diferentes sectores referentes en la
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economia nacional, los cuales son categorizados de la siguiente manera: riesgos ergonémicos,

psicosociales y de organizacion del trabajo [2]

» Condiciones generales en el entorno de trabajo (remuneracion a destajo y frecuentes
sistemas de produccién en cadena), Tareas monétonas y repetitivas, ciclos cortos, Patologias
esqueleto musculares, especialmente de miembro superior, Posturas forzadas y mantenidas
durante largos periodos, Alteraciones columna vertebral (especialmente cervical, Uso repetitivo

de pedales, Subcontratacion, turnos. [2]

Ademas, para que la practica en materia de Salud y Seguridad laboral logre cumplir
todos sus objetivos, se hace necesario la colaboracion y la participacion de todo el personal que
integra la Empresa teniendo en cuenta cuestiones relativas a la medicina laboral, la formacion,
la seguridad técnica, la ergonomia, la psicologia y la higiene industrial entendiéndose como la
ciencia de la anticipacion, identificacion, evaluacion y control de los riesgos que se originan o
se relacionan con el lugar de trabajo, los cuales pueden colocar en riesgo la salud y el bienestar

de los trabajadores y la comunidad en general [3].

Gracias a los grandes avances presentados en el campo de la Seguridad Industrial hoy
en dia se conocen normas legales y teorias aplicables a todas las Empresas del territorio

nacional, dentro de las cuales se encontro:

El Método Rula creado por el Dr. Lynn McAtamney y el profesor E. Nigel Corlett de la
universidad de Nottingham en Inglaterra, publicado en el afio 1993. [4] Cuyo objetivo es valorar
el grado de exposicion del trabajador al riesgo por la adopcién de posturas inadecuadas que

pueden ocasionar trastornos en los miembros superiores del cuerpo. [5]



14

Al igual se conoce que el Método Reba toma como punto de partida el método anterior,
diferenciandose fundamentalmente en la inclusion de evaluacion de las extremidades inferiores
y la evaluacion de desordenes traumaticos acumulativos debido a la carga postural, dindmica y

estatica. [6]

Por otro lado, el Método Owas desarrollado en el afio 1977 por un grupo de ergdbnomaos,
ingenieros y trabajadores de Finlandia. Este método permite la valoracion de la carga fisica
derivada de las posturas adoptadas durante el trabajo, a diferencia de otros métodos de
evaluacion, Owas valora de forma global todas las posturas adoptadas durante el desempefio de

la tarea. [7]

Otra de las teorias aplicables al campo de la ergonomia es EI Método Lest disefiado por
F. Guéland, M.N. Beauchesne, J. Gautrat y G. Roustang. Pretende la evaluacion de las
condiciones de trabajo de forma mas objetiva y global, estableciendo un diagnostico final que
indique si cada una de las situaciones consideradas en el puesto es satisfactoria, molesta o

nociva. [8]

Por Gltimo, el Método Jsi (Job Strain Index) desarrollado por Moore y Garg en el
departamento de medicina preventiva del Medical College en el afio de 1995 que permite
evaluar el riesgo a desarrollar desordenes musculo-esqueléticos en tareas en las que se usa
intensamente el sistema mano- mufieca, por lo que es aplicable a gran cantidad de puestos de

trabajo. [9]

Una de las leyes vigentes en Colombia es la NTC 5254 DE 2006, GESTION DEL

RIESGO: Esta metodologia cuenta con una serie de etapas y actividades a desarrollar las cuales
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estan disefiadas para determinar el mejor camino a emprender con el fin de mitigar los riesgos
presentes en una organizacion, y que permita desarrollar los medios y controles necesarios para

evitar su reaparicion. [10]

De igual forma se encuentra la guia GTC 45 DE 2010: proporciona directrices para
identificar los peligros y valorar los riesgos en Seguridad y Salud en el trabajo en el cual las
organizaciones podran ajustar estos lineamientos a sus necesidades, tomando en cuenta su

naturaleza, el alcance de sus actividades y los recursos establecidos. [11]

Por altimo, la norma basica de la ergonomia RM 375-2008-TR estipulada por OIT, en
la cual el empleador tiene como atribucion definir, concretar, coordinar, dirigir, supervisar y
evaluar la politica de higiene y seguridad ocupacional, ademas de establecer las normas en

prevencion y proteccion contra riesgos ocupacionales. [12]

El desarrollo de la Seguridad y Salud en el trabajo ha desarrollado tematicas de interés
general para todos los sectores de la economia, abarcando una gran cantidad de estudios,
proyectos, herramientas y planes de mejora con la premisa de beneficiar las condiciones
laborales de los trabajadores y contribuir a la optimizacion de las tareas realizadas diariamente,

dentro de los proyectos mencionados como herramienta de mejora encontramos:

El trabajo de grado realizado por Sandra Valderrama Angel, estudiante de la
Universidad Industrial de Santander ubicada en la ciudad de Bucaramanga, denominado
“intervencion ergonomica para el mejoramiento de las condiciones laborales en la Division de
publicaciones de la UIS”. Tiene por objetivo identificar, analizar y proponer una solucion a la

problematica que afecta la division de publicaciones, aplicando métodos de evaluacion



16

ergondmica como “laboratorio de economia y sociologia del trabajo” (LETS) y el “sistema para
el andlisis del trabajo” (O.W.A.S), el cual permite realizar una intervencién ergondmica

pertinente. [13]

El proyecto realizado en la universidad Santo Tomas ubicada en la ciudad de
Bucaramanga por Lorena Sandoval Sarmiento denominado “Elaboracion de programas de
vigilancia epidemioldgica de ergonomia de puestos de trabajo administrativos y manipulacion
de cargas en el area de reparacion para la Empresa B. A. F & ASOCIADOS LTDA”.
Distinguido por la elaboracion de programas de vigilancia epidemioldgica para ergonomia de
puestos de trabajo y manipulacion de cargas en la Empresa, B.A.F. & ASOCIADOS LTDA.,
identificando, evaluando e interviniendo los factores de riesgo en las &reas administrativas y de
reparacion a través de la recoleccion sistematica, continua y oportuna de informacion con el fin

de prevenir enfermedades profesionales en los trabajadores de la Empresa. [14].

Como se menciona en el articulo “la importancia de la ergonomia para
los profesionales de la salud” publicado en el libro de APUD, E., & MEYER, F, La importancia
de la ergonomia para los profesionales de la salud. La ergonomia es una multidisciplinar
preocupada de la adaptacién del trabajo al hombre. Su desarrollo es reciente en nuestro medio,
existiendo una gran necesidad de que los profesionales del area de la salud incorporen criterios
ergondmicos en sus actividades, ya que en el mundo moderno existe un conjunto de patologias
gue pueden ser desencadenas o agravadas por el trabajo. En estos casos, los tratamientos no son
efectivos si no se corrigen las causas que los generan. El articulo presenta una vision conceptual
de ergonomia, sus objetivos, campos de accidon y los aspectos fisioldgicos, psicoldgicos,

biomecanicos, ambientales y organizacionales que la sustentan, destacando su caracter
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multidisciplinario. Se analiza también sus proyecciones y su utilidad tanto en la adaptacion de

métodos tradicionales de trabajo como en las tecnologias del futuro.[59]

Por ultimo cabe mencionar la investigacion realizada acerca de la “Evaluacion
Ergondmica de Puestos de Trabajo” la cual tiene como objetivo general proporcionar métodos
efectivos que ayuden a las industrias a minimizar y corregir los riesgos presentes en los diversos
puestos de trabajo. La ergonomia tiene como finalidad adecuar la relacion hombre-maquina-
entorno a través de herramientas enfocadas a determinar las condiciones existentes en las
actividades laborables presentes en las industrias tales como: el método LEST y RULA, las
cuales son aplicaciones que contribuyen a determinar los riesgos que afecten la calidad de vida
del trabajador y las incidencias en el desarrollo de los procesos industriales. Esta investigacion
ha requerido una revision de analisis documental y de campo. La Ley Orgéanica de Prevencion,
Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo (LOPCYMAT) regula las condiciones aceptables
que debe presentar los puestos de trabajo, es por ello, que al aplicar los métodos las industrias
podran adecuar el desarrollo de los procesos a las normas establecidas, generando beneficios
como: aumentar la calidad de vida del trabajador, mejorar la produccion, disminuir las

enfermedades ocupacionales y los costos de la Empresa.[60]

En este orden de ideas se logra identificar que la Empresa CONFECCIONES ESLOR
presenta dificultades en aspectos relacionados en la Seguridad y Salud en el trabajo,
principalmente al no contar con una metodologia para evitar el riesgo biomecanico y
ergondémico que atenta contra la integridad fisica del personal, ademas se generan perjuicios

legales como consecuencia del incumplimiento en la normativa que exige a las organizaciones
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otorgar a sus empleados condiciones 6ptimas para el desempefio de cada una de sus actividades

diarias.

Es importante exponer que para brindar un aporte efectivo a la actual problematica de
la Empresa CONFECCIONES ESLOR se debe regir bajo los lineamientos legales y teoricos
que existen en materia de biomecénica y ergonomia, para lo cual se considera indispensable
realizar un estudio de Biomecéanica Ocupacional, mediante la aplicacion de métodos y analisis
cuantitativos donde se logre identificar y evaluar los riesgos a los cuales se exponen los

operarios del area de produccién a fin de lograr un ambiente sano, seguro, confiable y eficiente.

1.1 Pregunta De Investigacion

De acuerdo a la estructura general que presenta la Empresa CONFECCIONES ESLOR,
la pregunta de investigacion que surge para contrarrestar este panorama es ¢ Cual es el impacto
y los beneficios que genera el disefio de un plan de mejora referente a los riesgos biomecéanicos

en los puestos de trabajo?
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2. Justificacion

En la actualidad para las organizaciones resulta cada vez mas importante asegurar la
salud de sus colaboradores, por lo cual se desarrollan con méas frecuencia diversos programas
estipulados en el sistema de gestion de Seguridad y Salud. Dichos programas estan orientados
a la prevencién y promocion de la salud desde multiples perspectivas; el hecho de mejorar el
entorno de trabajo en una Empresa ayuda a incrementar la eficiencia en las actividades
laborales; teniendo como punto de partida el cumplimiento de las leyes que regulan la seguridad

en las organizaciones.

Desde la perspectiva ergonomica es importante analizar la forma en la que el cuerpo se
mueve dentro de su entorno y en el desempefio de tareas especificas, siendo una préctica de uso
comun en el lugar de trabajo. Con el presente proyecto se busca establecer medidas de control

a los factores de riesgos que presenta la Empresa generando satisfaccion en entornos globales:

Desde la perspectiva Empresarial:

> Se cumplira con las normas de seguridad en el trabajo y asi la Empresa disminuya
la presencia de accidentes, preservando la integridad del trabajador y controlando los riesgos
que pueden presentar los operarios al realizar sus actividades.

» Minimizacion y prevencion de los riesgos existentes en los puestos de trabajo,
logrando obtener un ajuste adecuado entre las habilidades del trabajador y las demandas de la

labor; logrando optimizar la productividad y la satisfaccion.


https://es.wikipedia.org/wiki/Demanda_en_el_mercado_de_trabajo
https://es.wikipedia.org/wiki/Eficiencia_de_Pareto
https://es.wikipedia.org/wiki/Productividad
https://es.wikipedia.org/wiki/Satisfacci%C3%B3n
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Desde la perspectiva social:

» Las mejoras que se implementarian en seguridad industrial, generando un ambiente
laboral digno y garantizando el bienestar y clima laboral para los operarios, clientes y

proveedores.

Desde la perspectiva académica:

» Con la aplicacion del estudio ergonémico para la Empresa CONFECCIONES
ESLOR, el estudiante de Ingenieria Industrial de la Universidad Santo Tomas tendra la
oportunidad de aplicar los conocimientos adquiridos a lo largo de su proceso de formacion
profesional, y ademas la posibilidad de enfrentar un entorno laboral real con la responsabilidad

de disefiar un plan de mejoramiento en la identificacion y prevencion de riesgos.

En este orden de ideas el beneficio central del proyecto para el desempefio diario de la
Empresa sera la prevencion, control y reduccion de los riesgos existentes en los puestos de
trabajo junto con un disefio ergondmico acorde a las condiciones y labores asignadas, teniendo
en cuenta las caracteristicas de la poblacién, la adaptacion del espacio, las posturas de trabajo,
el espacio libre, la interferencia de las partes del cuerpo, el campo visual, la fuerza del

trabajador, el estrés biomecanico, entre otros aspectos como los organizativos.


https://es.wikipedia.org/wiki/Antropometr%C3%ADa
https://es.wikipedia.org/wiki/Poblaci%C3%B3n
https://es.wikipedia.org/wiki/Ergonom%C3%ADa
https://es.wikipedia.org/wiki/Postura
https://es.wikipedia.org/wiki/Campo_visual
https://es.wikipedia.org/w/index.php?title=Estr%C3%A9s_biomec%C3%A1nico&action=edit&redlink=1
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3. Objetivos

3.1 Objetivo General

Realizar un estudio ergonémico en la Empresa de CONFECCIONES ESLOR ubicada
en la ciudad de Bucaramanga en cada uno de sus puestos de trabajo aplicando conceptos

adquiridos en la academia con fundamento en las leyes colombianas vigentes en la materia.

3.2 Objetivos Especificos

> ldentificar los factores de riesgos a los que estan expuestos los trabajadores en sus
puestos de trabajo y sus respectivas consecuencias en la Empresa de CONFECCIONES ESLOR
ubicada en la ciudad de Bucaramanga.

> Analizar los riesgos ergondémicos y biomecanicos encontrados en la Empresa de
CONFECCIONES ESLOR con el fin de llevar a cabo la mitigacion de los mismos por medio
de acciones preventivas.

» Disefar un plan de mejora en las condiciones laborales ofrecidas al personal de la

Empresa CONFECCIONES ESLOR ubicada en la ciudad de Bucaramanga.
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4. Alcance
El alcance propuesto para la realizacion del proyecto en CONFECCIONES ESLOR, es
la implementacion de un estudio ergonémico que involucre la identificacion de riesgos
biomecénicos y ergondmicos con su respectiva documentacion, analisis y planteamiento de
mejoras para cada uno de los puestos de trabajo en las diversas areas de la entidad segun la

normatividad vigente.

La Empresa CONFECCIONES ESLOR se encuentra ubicada en el municipio de
Bucaramanga en el sector Norte, exactamente en la Calle 31 N° 28 - 60B del barrio la Aurora,
hoy en dia cuenta con 7 trabajadores distribuidos en las diversas areas productivas y
administrativas. Su principal actividad econdmica es la elaboracion y comercializacion a nivel
departamental de uniformes estudiantiles, Empresariales y médicos para las diferentes
organizaciones e instituciones. Inicialmente se realizara un diagndstico de riesgos ergonémicos
y biomecéanicos con sus respectivas baterias, validadas para la identificacion de riesgos
inmersos de forma directa e indirecta en las condiciones laborales y los puestos de trabajo de
cada trabajador junto con la colaboracién de directivos y empleados; con la clara finalidad de
controlar y reducir los riesgos detectados y garantizar la inclusion de la normatividad en

vigencia en las diferentes actividades de prevencion.
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5. Marco Referencial

5.1 Marco Teorico

Dentro de las actividades principales de las organizaciones del sector productivo se
deben incorporar las garantias necesarias para ofrecer ambientes laborales saludables a los
empleados en cada area de trabajo, para ello es importante analizar detenidamente aquellas

teorias que intervienen en dicho proceso.

Desde el entorno ocupacional la Biomecanica estudia al ser humano desde la perspectiva
de las actividades que desempefia en su sitio de trabajo, donde se tienen en cuenta diversos
aspectos como el lugar, las herramientas, la finalidad y los medios con que se van a realizar las
labores diarias, ademéas de mantener al trabajador libre de molestias y/o fatigas que
comprometan su bienestar fisico y mental adoptando un sitio de trabajo en condiciones
favorables. Se infiere que la Biomecéanica se ha convertido en uno de los temas de mayor

importancia para evitar los riesgos que se relacionan con el ambiente laboral. [15]

En la actualidad la ergonomia se puede definir de la siguiente manera:

> Segun la Asociacion Internacional de Ergonomia, la ergonomia es el conjunto de
conocimientos cientificos aplicados para que el trabajo, los sistemas, productos y ambientes se
adapten a las capacidades y limitaciones fisicas y mentales de la persona. [16]

» Segun la Asociacion Espafiola de Ergonomia, la ergonomia es el conjunto de

conocimientos de caracter multidisciplinar aplicados para la adecuacion de los productos,
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sistemas y entornos artificiales a las necesidades, limitaciones y caracteristicas de sus usuarios,

optimizando la eficacia, seguridad y bienestar. [16]

Hoy en dia, se demanda calidad de vida laboral. Este concepto es dificil de traducir en
palabras, pero se puede definir como el conjunto de condiciones de trabajo que no dafian la
salud y que, ademas, ofrecen medios para el desarrollo personal, es decir, mayor contenido en
las tareas, participacion en las decisiones, mayor autonomia, posibilidad de desarrollo personal;
ofreciendo una serie de ventajas como la optimizacién de los tiempos de produccién, la
disminucion del indice accidentalidad y enfermedad laboral, las mejoras en los desempefios de

labores repetitivas. [11]

En la década de afios sesenta y con la aparicion de los mapas de riesgo se logran observar
los primeros esfuerzos encaminados a la preservacion de la salud de los trabajadores y el control
de los riesgos laborales, los cuales surgieron como una herramienta necesaria para proteger la
salud laboral en las industrias de Italia, impulsada por el llamado movimiento de medicina
sindical, el cual promovid una serie de actividades conjuntas de la mano del sector de la salud

y los trabajadores. [11]

Es asi que se origind un proceso de prevencién de riesgos ocupacionales que tienen en
cuenta el contexto laboral, es decir las condiciones concretas de trabajo y propone atacar cuatro
elementos basicos: Las personas que realizan una actividad laboral., las actividades ejecutadas
(tareas, operaciones), los medios de trabajo (materiales, equipos, maquinas) y el ambiente de

trabajo (ambiente fisico, ambiente quimico, ambiente psicosocial) [11]
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Dentro de los factores de riesgo asociados a la aparicién de trastornos de tipo musculo-
esqueléticos se encuentran los relacionados con la excesiva carga postural, debido a que si se
adoptan posturas inadecuadas de forma continua o repetida en el trabajo se puede generar la

fatiga, la cual, puede ocasionar problemas de salud.

Existen diferentes métodos que facilitan la evaluacion del riesgo relacionados a la carga
postural diferencidndose por el &mbito de aplicacion, la evaluacion de posturas individuales o

en conjunto, tales como:

El Método Rula evalGa las posturas individuales y no conjuntos o secuencias de
posturas, por ello, es necesario seleccionar aquellas posturas que seran evaluadas de entre las
que adopta el trabajador en el puesto. Se seleccionaran aquellas que, a priori, supongan una
mayor carga postural bien por su duracion, frecuencia o desviacion respecto a la posicion

neutra. [4]

RULA divide el cuerpo en dos grupos, el Grupo A que incluye los miembros superiores
(brazos, antebrazos y mufiecas) y el Grupo B que comprende las piernas, el tronco y el cuello.
El valor final proporcionado 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 musculoesqueléticos. EI método organiza las puntuaciones finales en niveles de
actuacién que orientan al evaluador sobre las decisiones a tomar tras el analisis. Los niveles de
actuacién propuestos van del nivel 1, que estima que la postura evaluada resulta aceptable, al

nivel 4, que indica la necesidad urgente de cambios en la actividad. [4]

En resumen, el procedimiento para aplicar el método RULA puede resumirse en los

siguientes pasos: en primer lugar se debe determinar los ciclos de trabajo y observar al
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trabajador durante varios de estos ciclos, si el ciclo es muy largo o no existen ciclos, se pueden
realizar evaluaciones a intervalos regulares con el fin de Seleccionar las posturas que se
evaluaran, es decir aquellas que, a priori, supongan una mayor carga postural bien por su
duracidn, bien por su frecuencia o porque presentan mayor desviacion respecto a la posicion

neutra. [4]

Luego se determinard si se evaluara el lado izquierdo del cuerpo o el derecho, para tomar
los datos angulares requeridos, puede tomarse fotografias desde los puntos de vista adecuados
para realizar las mediciones; con lo cual se determinaran las puntuaciones para cada parte del

cuerpo empleando la tabla correspondiente a cada miembro. [4]

Por ultimo se obtendran las puntuaciones parciales y finales del método para determinar
la existencia de riesgos y establecer el nivel de actuacion; Si se requieren, determinar qué tipo
de medidas deben adoptarse Revisar las puntuaciones de las diferentes partes del cuerpo para
determinar donde es necesario aplicar correcciones y redisefiar el puesto o introducir cambios
para mejorar la postura si es necesario Y En caso de haber introducido cambios, evaluar de

nuevo la postura con el método RULA para comprobar la efectividad de la mejora. [4]

Por otro lado, el Método Reba Permite el andlisis conjunto de las posiciones adoptadas
por los miembros superiores del cuerpo (brazo, antebrazo, mufieca), del tronco, del cuello y de
las piernas. REBA es un método de analisis postural especialmente sensible con las tareas que
conllevan cambios inesperados de postura, como consecuencia normalmente de la
manipulacion de cargas inestables o impredecibles. Su aplicacién previene al evaluador sobre
el riesgo de lesiones asociadas a una postura, principalmente de tipo musculo-esquelético,

indicando en cada caso la urgencia con que se deberian aplicar acciones correctivas. [6]
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El procedimiento para aplicar el método REBA puede resumirse en los siguientes pasos:
primero se debe determinar los ciclos de trabajo y observar al trabajador durante varios de estos
ciclos, si el ciclo es muy largo o0 no existen ciclos, se pueden realizar evaluaciones a intervalos
regulares., para seleccionar las posturas que se evaluardn, es decir aquellas que, a priori,
supongan una mayor carga postural bien por su duracion, bien por su frecuencia o porque

presentan mayor desviacion respecto a la posicién neutra. [6]

Posteriormente se determinard si se evaluara el lado izquierdo del cuerpo o el derecho
para asi poder tomar los datos angulares requeridos, pueden tomarse fotografias desde los
puntos de vista adecuados para realizar las mediciones y determinar las puntuaciones para cada
parte del cuerpo empleando la tabla correspondiente a cada miembro, con el objetivo de obtener
las puntuaciones parciales y finales del método para determinar la existencia de riesgos y

establecer el nivel de actuacion [6]

En caso de ser necesario se determinara qué tipo de medidas deben adoptarse, revisar
las puntuaciones de las diferentes partes del cuerpo para determinar donde es necesario aplicar
correcciones, y asi poder redisefiar el puesto o introducir cambios para mejorar la postura si es

necesario. [6]

El Método Owas Permite la valoracién de la carga fisica derivada de las posturas
adoptadas durante el trabajo. A diferencia de otros métodos de evaluacion postural
como Rula o Reba, que valoran posturas individuales, Owas se caracteriza por su capacidad de
valorar de forma global todas las posturas adoptadas durante el desempefio de la tarea. Como
contrapartida, Owas proporciona valoraciones menos precisas que los anteriores. Es esta

capacidad de considerar multiples posturas a lo largo del tiempo, la que hace que Owas, a pesar


http://www.ergonautas.upv.es/metodos/rula/rula-ayuda.php
http://www.ergonautas.upv.es/metodos/reba/reba-ayuda.php
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de ser un método relativamente antiguo, continte siendo en la actualidad uno de los mas

empleados en la evaluacion de la carga postural. [7]
El procedimiento para aplicar el método Owas puede resumirse en los siguientes pasos:

En primer lugar, se debe determinar si la tarea debe ser dividida en varias fases
(evaluacién simple o multi-fase). Si las actividades desarrolladas por el trabajador son muy
diferentes en diversos momentos de su trabajo se llevara a cabo una evaluacion multifase, para
asi poder establecer el tiempo total de observacion de la tarea dependiendo del nimero y

frecuencia de las posturas adoptadas Habitualmente oscilara entre 20 y 40 minutos. [7]

Con el proposito de lograr determinar la frecuencia de observacion o muestreo, indicar
cada cuanto tiempo se registrara la postura del trabajador. Habitualmente oscilara entre 30 y 60
segundos, Yy realizar la Observacion y registro de posturas, observacion de la tarea durante el
periodo de observacion definido y registro las posturas a la frecuencia de muestreo establecida.
Pueden tomarse fotografias o videos desde los puntos de vista adecuados para realizar las
observaciones. Para cada postura se anotara la posicion de la espalda, los brazos y las piernas,

asi como la carga manipulada y la fase a la que pertenece si la evaluacion es multifase. [7]

La codificacion de las posturas observadas, a cada postura observada se le asignara
un Cdédigo de postura que dependera de la posicidn de cada miembro y la carga. Se emplearan
para ello las tablas correspondientes a cada miembro. El célculo de la Categoria de riesgo de
cada postura, a partir de su Categoria de riesgo se identificara aquellas posturas criticas o de

mayor nivel de riesgo para el trabajador. [7]

Debidamente se procedera a realizar el calculo del porcentaje de repeticiones

o frecuencia relativa de cada posicion de cada miembro, se calculara el porcentaje de cada
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posicién de cada miembro (espalda, brazos y piernas) respecto al total de posturas adoptadas y
el Célculo de la Categoria de riesgo para cada miembro en funcion de la frecuencia relativa Se

conocera asi qué miembros soportan un mayor riesgo y la necesidad de redisefio de la tarea. [7]

Para asi determinar, en funcién de los resultados obtenidos, las acciones correctivas y
de redisefio necesarias, en caso de haber introducido cambios, evaluar de nuevo la tarea con el

método Owas para comprobar la efectividad de la mejora [7]

El Método Lest Desarrollado por F. Guélaud, M.N. Beauchesne, J. Gautrat y G.
Roustang, miembros del Laboratoire d'Economie et Sociologie du Travail (L.E.S.T.), y
pretende la evaluacion de las condiciones de trabajo de la forma mas objetiva y global posible,
estableciendo un diagndstico final que indique si cada una de las situaciones consideradas en el

puesto es satisfactoria, molesta o nociva. [8]

El método es de carécter global considerando cada aspecto del puesto de trabajo de
manera general. No se profundiza en cada uno de esos aspectos, si no que se obtiene una primera
valoracion que permite establecer si se requiere un analisis mas profundo con métodos
especificos. El objetivo es, segln los autores, evaluar el conjunto de factores relativos al
contenido del trabajo que pueden tener repercusion tanto sobre la salud como sobre la vida
personal de los trabajadores. Antes de la aplicacion del método deben haberse considerado y
resuelto los riesgos laborales referentes a la Seguridad e Higiene en el Trabajo dado que no son

contemplados por el método. [8]

La informacidn que es preciso recoger para aplicar el método tiene un doble caracter
objetivo-subjetivo. Por un lado, se emplean variables cuantitativas como la temperatura o el

nivel sonoro, y por otra, es necesario recoger la opinién del trabajador respecto a la labor que
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realiza en el puesto para valorar la carga mental o los aspectos psicosociales del mismo. Es pues

necesaria la participacion en la evaluacion del personal implicado [8]

A pesar de tratarse de un método general no puede aplicarse a la evaluacion de cualquier
tipo de puesto. En principio el método se desarroll6 para valorar las condiciones laborales de
puestos de trabajo fijos del sector industrial, en los que el grado de cualificacion necesario para
su desempefio es bajo. Algunas partes del método (ambiente fisico, postura, carga fisica...)
pueden ser empleadas para evaluar puestos con un nivel de cualificacion mayor del sector
industrial o servicios, siempre y cuando el lugar de trabajo y las condiciones ambientales

permanezcan constantes. [8]

Para determinar el diagnéstico el método considera 16 variables agrupadas en 5 aspectos
(dimensiones): entorno fisico, carga fisica, carga mental, aspectos psicosociales y tiempo de
trabajo. La evaluacion se basa en las puntuaciones obtenidas para cada una de las 16 variables
consideradas. Buscando la facilidad de aplicacion, la versién del método implementada en
Ergonautas es una simplificacion que considera 14 de las 16 variables, permitiendo asi eliminar
algunos de los datos solicitados en la guia de observacién de dificil obtencién. Las variables
simplificadas son ambiente térmico, ambiente luminoso, ruido, vibraciones, atencién y

complejidad. [8]

El Método JSI es un método de evaluacidn de puestos de trabajo que permite valorar si
los trabajadores que los ocupan estan expuestos a desarrollar desdrdenes traumaticos
acumulativos en la parte distal de las extremidades superiores debido a movimientos repetitivos.
Asi pues, se implican en la valoracién la mano, la mufieca, el antebrazo y el codo. EI método
se basa en la medicion de seis variables, que una vez valoradas, dan lugar a seis factores

multiplicadores de una ecuacién que proporciona el Strain Index. Este ultimo valor indica el
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riesgo de aparicion de desdrdenes en las extremidades superiores, siendo mayor el riesgo cuanto
mayor sea el indice. Las variables a medir por el evaluador son: la intensidad del esfuerzo, la
duracion del esfuerzo por ciclo de trabajo, el nimero de esfuerzos realizados en un minuto de
trabajo, la desviacion de la mufieca respecto a la posicién neutra, la velocidad con la que se

realiza la tarea y la duracién de la misma por jornada de trabajo. [9]

Las variables y puntuaciones empleadas se derivan de principios fisioldgicos,
biomecanicos y epidemioldgicos. Tratan de valorar el esfuerzo fisico que sobre los musculos y
tendones de los extremos distales de las extremidades superiores supone el desarrollo de la
tarea, asi como el esfuerzo psiquico derivado de su realizacion. Las variables intensidad del
esfuerzo y postura mano-mufieca tratan de valorar el esfuerzo fisico, mientras que el resto
miden la carga psicoldgica a través de la duracion de la tarea y el tiempo de descanso. Las
variables que miden el esfuerzo fisico valoran tanto la intensidad del esfuerzo como la carga
derivada a la realizacién del esfuerzo en posturas alejadas de la posicidn neutra del sistema
mano-mufieca. EI método permite evaluar el riesgo de desarrollar desérdenes musculo-
esqueléticos en tareas en las que se usa intensamente el sistema mano-mufieca, por lo que es

aplicable a gran cantidad de puestos de trabajo. [9]

La aplicacion del método comienza con la determinacion de cada una de las tareas
realizadas por el trabajador y la duracion de los ciclos de trabajo. Conocidas las tareas que se
evaluaran se observara cada una de ellas dando el valor adecuado a las seis variables que
propone el método. Una vez valoradas se calcularan los factores multiplicadores de la ecuacion
para cada tarea mediante las tablas correspondientes. Conocido el valor de los factores se

calculara el Strain Index de cada tarea como el producto de los mismos. [9]
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El procedimiento de aplicacion del método es, en resumen, el siguiente: en primer lugar,
se determinaran los ciclos de trabajo y observar al trabajador durante varios de estos ciclos y
asi seleccionar las tareas que se evaluaran y el tiempo de observacion necesario (generalmente

se hace coincidir con el tiempo de ciclo). [9]

Al igual se debe determinar el valor de los multiplicadores de la ecuacién de acuerdo a
los valores de cada variable, para obtener el valor del JSI y determinar la existencia de riesgos
y revisar las puntuaciones para determinar donde es necesario aplicar correcciones y por tltimo
se realizard una evaluacion de las puntuaciones para determinar dénde es necesario aplicar

correcciones. [9]

Es asi como surgieron metodologias especificas bajo el principio basico de la existencia
de riesgos en cualquier actividad humana y orientadas hacia la seguridad, higiene, ergonomia,
aspectos psicosociales o relaciones entre si, dentro de ellas se encuentra la NTC 5254 y la GTC
45 las cuales son las recientes normas y guias respectivamente emitidas y avaladas por el
ICONTEC para el tema de gestion de riesgo e identificacion de peligros y valoracion de riesgos.
Por lo anterior se considera primordial y de gran relevancia revisar, los aspectos y componentes
mas importantes de la NTC 5254 y la GTC 45 version 2010 que nos serviran en este proyecto

como modelo a seguir.

la NTC 5254 de 2006, gestion del riesgo, es una metodologia que cuenta con una serie
de etapas y actividades a desarrollar las cuales estan disefiadas para determinar el mejor camino
a emprender con el fin de mitigar los riesgos presentes en una organizacion, y que permita
desarrollar los medios y controles necesarios para evitar su reaparicion, esta norma es aplicable

a cualquier organizacién y cualquier tipo de actividad, pues su interés se basa en el control de



34

riesgos, los cuales estan presentes en toda actividad y si se entiende como riesgo cualquier
posibilidad de afectar los objetivos y metas propuestos, podemos comprender la importancia de
la utilizacién de esta metodologia para la mitigacién y control de los riesgos laborales. Teniendo
en cuenta lo anterior, a continuacion, se muestra las etapas o subprocesos a desarrollar dentro

de la organizacion, para alcanzar dicho fin [17]:

> Establecimiento del contexto: Establecer el contexto interno y externo de la gestion
del riesgo en el cual tendré lugar el resto del proceso. [17]

» Comunicacién y consulta: Comunicar y consultar con interesados internos y
externos segun corresponda en cada etapa del proceso de administracion de riesgos y
concerniendo al proceso como un todo. [17]

> Identificacion de los riesgos: Identificar qué, por qué y como pueden surgir las cosas
como base para analisis posterior. [17]

> Anélisis de los riesgos: Determinar los controles existentes y analizar riesgos en
términos de consecuencias y probabilidades en el contexto de esos controles. El analisis deberia
considerar el rango de consecuencias potenciales y cuan probable es que ocurran esas
consecuencias. Consecuencias y probabilidades pueden ser combinadas para producir un nivel
estimado de riesgo [17]

> Evaluacion de los riesgos: Comparar niveles estimados de riesgos contra los
criterios preestablecidos. [17]

» Tratamiento de los riesgos: Aceptar y monitorear los riesgos de baja prioridad. Para
otros riesgos, desarrollar e implementar un plan de administracion especifico que incluya

consideraciones de fondeo, reduciendo pérdidas potenciales [17]
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> Monitoreo Yy revision: Es necesario monitorear la eficacia de todas las etapas del

proceso de gestion del riesgo. Esto es importante para la mejora continta. [17]

Estos siete pasos describen el proceso y las actividades a seguir dentro de una Empresa
para minimizar la posibilidad de que ocurra un suceso que pueda afectar a una 0 mas personas

en detrimento de los objetivos y metas trazados por la Empresa. [17]

La GTC45 de 2010, guia para la identificacion de los peligros y la valoracion de los
riesgos en seguridad y salud ocupacional, esta guia proporciona directrices para identificar los
peligros y valorar los riesgos en seguridad y salud ocupacional. Las organizaciones podran
ajustar estos lineamientos a sus necesidades, tomando en cuenta su naturaleza, el alcance de sus
actividades y los recursos establecidos. [18]

Los aspectos para tener en cuenta al desarrollar la identificacion de los peligros y la
valoracion de los riesgos Para que la identificacion de los peligros y la valoracion de los riesgos

sean Utiles en la préctica, las organizaciones deberian [18]:

> Designar un miembro de la organizacion y proveer los recursos necesarios para
promover y gestionar la actividad. [18]

> Tener en cuenta la legislacion vigente y otros requisitos. [18]

» Consultar con las partes interesadas pertinentes, comunicarles lo que se ha
planificado hacer y obtener sus comentarios y compromisos. [18]

» Determinar las necesidades de entrenamiento del personal o grupos de trabajo para
la identificacion de los peligros y la valoracion de los riesgos e implementar un programa

adecuado para satisfacerlas. [18]
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» Documentar los resultados de la valoraciéon. [18]

> Realizar evaluaciones higiénicas y/o monitoreos bioldgicos, si se requiere. [18]

» Tener en cuenta los cambios en los procesos administrativos y productivos,
procedimientos, personal, instalaciones, requisitos legales y otros. [18]

» Tener en cuenta las estadisticas de incidentes ocurridos y consultar informacién de

gremios u organismos de referencia en el tema. [18]

ACTIVIDADES PARA IDENTIFICAR LOS PELIGROS Y VALORAR LOS

RIESGOS

» Las siguientes actividades son necesarias para que las organizaciones realicen la
identificacion de los peligros y la valoracion de los riesgos. [18]

» Definir el instrumento para recolectar la informacion: una herramienta donde se
registre la informacion para la identificacion de los peligros y valoracién de los riesgos. [18]

» Clasificar los procesos, las actividades y las tareas: preparar una lista de los
procesos de trabajo y de cada una de las actividades que lo componen y clasificarlas; esta lista
deberia incluir instalaciones, planta, personas y procedimientos. [18]

» ldentificar los peligros: incluir todos aquellos relacionados con cada actividad
laboral. Considerar quién, cuando y cémo puede resultar afectado. [18]

> ldentificar los controles existentes: relacionar todos los controles que la
organizacion ha implementado para reducir el riesgo asociado a cada peligro. [18]

» Valorar riesgo [18]
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5.2 Marco Conceptual

Para el desarrollo del presente proyecto resulta de vital importancia la conceptualizacion
de aquellos términos claves en el area de la Salud y Seguridad en el trabajo, iniciando con los

términos macros y abarcando entre ellos los términos especificos:

Ergonomia: Se entiende como la “ciencia del trabajo”, que elimina las barreras que se
oponen a un trabajo humano seguro, productivo y de calidad mediante el adecuado ajuste de

productos, tareas y ambientes a la persona. [19]

La Ergonomics Society, la define como “un enfoque que pone las necesidades y
capacidades humanas como el foco del disefio de sistemas tecnolégicos. Su proposito es
asegurar que los humanos y la tecnologia trabajan en completa armonia, manteniendo los

equipos y las tareas en acuerdo con las caracteristicas humanas” [19].

Sin embargo, la definicién mas aceptada corresponde a la expuesta por la International
Ergonomics Society, que caracteriza a la Ergonomia (o Factores Humanos) como: La disciplina
cientifica relacionada con la comprension de las interacciones entre humanos y otros elementos
de un sistema, Asi como la profesién que aplica teoria, principios, datos y métodos para disefiar

a fin de optimizar el bienestar humano y el rendimiento global del sistema. [19]

Ambiente de Trabajo: Conjunto de condiciones que rodean a la persona que trabaja y

que directa o indirectamente influyen en la salud y vida del trabajador. [20]
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Andlisis de trabajo: Metodologia utilizada en ergonomia para describir las actividades
con el propdsito de conocer las demandas que implican y compararlas con las capacidades

humanas. [21]

Anatomia: Estudio de la estructura, situacion y relaciones de las diferentes partes del

cuerpo de los seres vivos. [21]

Capacidad de resistencia restante: Porcentaje del tiempo maximo de mantenimiento en

que se puede permanecer continuamente en una postura de trabajo estatica. [22]

Carga: Cualquier objeto susceptible de ser movido. [23]

Carga de trabajo: Conjunto de requerimientos fisicos y mentales a los que se ve

sometido el trabajador a lo largo de su jornada laboral. [23]

Carga fisica de trabajo: Conjunto de requerimientos fisicos a los que la persona esta
expuesta a lo largo de su jornada laboral, y que, de forma independiente o combinada, pueden
alcanzar un nivel de intensidad, duracion o frecuencia suficiente para causar dafio a la salud.

[23]

Cervicalgia: El dolor cervical que afecta a la zona de la nuca y las vértebras cervicales
y se puede extender hacia los hombros y los brazos. Los dolores que provienen de la zona de

las vértebras cervicales se suelen agrupar bajo el término “sindrome cervical”. [23]

Condiciones de salud: Conjunto de variables objetivas y subjetivas de orden fisiologico
y sociocultural que determinan o condiciona el perfil sociodemografico y de morbi-mortalidad
de la poblacion trabajadora. Este diagnéstico se obtiene a través de un proceso de recopilacion

y analisis de la informacion sobre los perfiles socio-demograficos. [20]
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Confort: Estado y disposicion de los elementos que garantizan la satisfaccion de

necesidades fisicas y mentales de los hombres. [21]

Contractura: Contraccion continuada e involuntaria de un masculo y sus fibras, que
provocan dolor y una alteracion de su funcionamiento habitual. Esto impide que la sangre llegue
a las células musculares y se acumulen toxinas, lo que hacen que las terminaciones nerviosas

del musculo envien sefiales al cerebro, provocando dolor [24]

Diagnostico de condiciones de trabajo: Se obtiene a través de la elaboracion y analisis
del panorama de factores de riesgo y la participacion directa de los trabajadores a través de

instrumentos como el auto-reporte, encuestas, entre otros. [20]

Ergonomia ambiental: Estudia aquellos factores ambientales que afectan el confort

laboral para que se ejecuten en condiciones de seguridad y no resulten nocivos a la salud. [21]

Ergonomia Cognitiva: Se refiere a procesos mentales, tales como percepcidn, memoria,
razonamiento y respuesta motora, que afectan a las interacciones entre los seres humanos y

otros elementos de un sistema. [21]

Ergonomia Correctiva: Redisefio o cambios parciales de objetos y puestos de trabajo

debido a las inconsistencias que se presentan al interior de los sistemas de trabajo. [21]

Factores de Riesgo Biopsicosociales: Aquellas condiciones que se encuentran presentes
en una situacion laboral y que estan directamente relacionadas con el ambiente, la organizacion,
el contenido del trabajo y la realizacion de las tareas, y que afectan el bienestar o a la salud

(fisica, psiquica y social) del trabajador, asi como al desarrollo del trabajo. [25]
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Factores de Riesgo Disergonémico: Conjunto de atributos de la tarea o del puesto, mas
0 menos claramente definidos, que inciden en aumentar la probabilidad de que un sujeto,
expuesto a ellos, desarrolle una lesion en su trabajo. Incluyen aspectos relacionados con la
manipulacion manual de cargas, sobreesfuerzos, posturas de trabajo, movimientos repetitivos.

[25]

Fatiga: Consecuencia logica del esfuerzo realizado, y debe estar dentro de unos limites
que permitan al trabajador recuperarse después de una jornada de descanso. Este equilibrio se
rompe si la actividad laboral exige al trabajador energia por encima de sus posibilidades, con el

consiguiente riesgo para la salud. [25]

Fatiga de trabajo: Manifestacidn, mental o fisica, local o general, no patoldgica, de una

tension del trabajo excesiva, completamente reversible mediante el descanso. [25]

Higiene Postural: Cuidado en el manejo o posicion del cuerpo. Posturas. [26]

Hiperextension: Movimiento que excede la posicion anatémica de una direccion

opuesta a la flexion. [26]

Lumbalgia: Dolor localizado en la parte inferior o baja de la espalda, cuyo origen tiene

que ver con la estructura musculo-esquelética de la columna vertebral. [27]

Manejo biomecéanico: Analisis del movimiento del cuerpo. [20]

Manipulacién manual de cargas: Cualquier operacion de transporte o sujecion de una
carga por parte de uno o varios trabajadores, como el levantamiento, la colocacion, el empuje,
la traccion o el desplazamiento, que por sus caracteristicas o condiciones ergonémicas

inadecuadas entrafie riesgos, en particular dorso — lumbares, para los trabajadores. [20]
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Medicina del trabajo: Conjunto de actividades de las ciencias de la salud dirigidas hacia
la promocion de la calidad de vida de los trabajadores a través del mantenimiento y

mejoramiento de las condiciones de salud. Estudia la relacién salud- trabajo. [20]

Morbi — mortalidad: Proviene de la ciencia médica y que combina dos subconceptos
como la morbilidad y la mortalidad. Podemos comenzar explicando que la morbilidad es la
presencia de un determinado tipo de enfermedad en una poblacién. La mortalidad, a su vez, es
la estadistica sobre las muertes en una poblacion también determinada. Asi, juntando ambos
subconceptos podemos entender que la idea de morbimortalidad, mas especifica, significa en
otras palabras aquellas enfermedades causantes de la muerte en determinadas poblaciones,

espacios y tiempos. [28]

Ostearticulares: Los trastornos osteoarticulares son una de las enfermedades mas
frecuentes en la actualidad. Estos trastornos se caracterizan por dos sintomas tipicos que son el
dolor y la impotencia funcional de alguna parte del aparato locomotor, en especial, de las

articulaciones. [29]

Plano de trabajo: Es la altura en la que se desarrolla una tarea. Para trabajos de precision
se fija a la altura de los brazos con los pufios entrelazados y, en cambio, para trabajos medianos
demandantes de fuerza moderada se fija a la altura de los codos; asimismo, para trabajos

demandantes de esfuerzo se fija a la altura de las mufiecas. [21]

Posturas forzadas: Se definen como aquellas posiciones de trabajo que supongan que
una o varias regiones anatomicas dejan de estar en una posicion natural de confort para pasar a
una posicion que genera hiperextensiones, hiperflexiones y/o hiperrotaciones osteoarticulares,

con la consecuente produccion de lesiones por sobrecarga. [21]
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Postura de referencia: Postura en la que la persona esta sentada o de pie, con el tronco
erguido y sin rotarlo, los brazos cuelgan sueltos, y mantiene la mirada recia hacia delante a lo

largo de la horizontal. [21]

Postura de trabajo estatica: Postura de trabajo que se mantiene méas de 4 s; esto se aplica
a variaciones leves o inexistentes alrededor de un niel de fuerza ejercida por los musculos y

otras estructuras corporales. [21]

Puesto de trabajo: Trabajo total asignado a un trabajador individual, esta constituido
por un conjunto especifico de funciones, deberes y responsabilidades. Supone en su titular
ciertas aptitudes generales, ciertas capacidades concretas y ciertos conocimientos practicos
relacionados con las maneras internas de funcionar y con los modos externos de relacionarse.

[20]

Riesgo Disergonémico: Entenderemos por riesgo disergondémico, aquella expresion
matematica referida a la probabilidad de sufrir un evento adverso e indeseado (accidente o

enfermedad) en el trabajo, y condicionado por ciertos factores de riesgo disergondmico. [20]

Riesgo ergondémico: Son los factores de riesgo que involucran objetos, puesto de
trabajo, maquinas y equipo. Estos son: Ruido, vibraciones, presiones anormales, iluminacion,

humedad, temperaturas extremas (calor y frio). [20]

Seguridad y Salud en el Trabajo (SST): Actividad multidisciplinaria dirigida a proteger
y promover la salud de los trabajadores mediante la prevencién y el control de enfermedades y
accidentes, y la eliminacion de los factores y condiciones que ponen en peligro la salud y la
seguridad en el trabajo. Ademas, procura generar y promover el trabajo sano y seguro, asi como

buenos ambientes y organizaciones de trabajo; realzar el bienestar fisico, mental y social de los
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trabajadores y respaldar el perfeccionamiento y el mantenimiento de su capacidad de trabajo.

[30]

Tarea: Acto o0 secuencia de actos agrupados en el tiempo, destinados a contribuir a un

resultado final especifico, para el alcance de un objetivo. [31]

Tendinitis: Es la inflamacion, irritacion e hinchazon de un tendon, la estructura fibrosa
que une el masculo con el hueso. En muchos casos, también se presenta tendinitis (degeneracion

del tenddn). [31]

Trastorno musculo esquelético: Son lesiones de musculos, tendones, nervios y
articulaciones que se localizan con més frecuencia en cuello, espalda, hombros, codos, mufiecas
y manos. Reciben nombres como: contracturas, tendinitis, sindrome del tunel carpiano,
lumbalgias, cervicalgias, dorsalgias, etc. El sintoma predominante es el dolor, asociado a la
inflamacion, pérdida de fuerza, y dificultad o imposibilidad para realizar algunos movimientos.

[32]

5.3 Marco Legal

Dentro del marco de la legislacion colombiana los estudios de la ergonomia en los
diferentes puestos de trabajo son deficientes, por ende, las Empresas se han visto obligadas en
adoptar leyes, decretos o resoluciones de paises pertenecientes o la OIT (Organizacion
Internacional del Trabajo) y la OISS ( Organizacion Iberoamericana de la Seguridad Social)
con el objetivo de fortalecer los requerimientos legales para los diversos entes econdémicos del
pais y garantizar a sus empleados condiciones de trabajo seguras, mitigando riesgos que puedan

ocasionar enfermedades o accidentes de tipo laboral. Dentro de las cuales destacamos:
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> NTC 5254 DE 2006, GESTION DEL RIESGO: Esta metodologia cuenta con una
serie de etapas y actividades a desarrollar las cuales estan disefiadas para determinar el mejor
camino a emprender con el fin de mitigar los riesgos presentes en una organizacion, y que
permita desarrollar los medios y controles necesarios para evitar su reaparicion. [17]

» GTC 45 DE 2010: Proporciona directrices para identificar los peligros y valorar
los riesgos en Seguridad y Salud en el trabajo en el cual las organizaciones podran ajustar estos
lineamientos a sus necesidades, tomando en cuenta su naturaleza, el alcance de sus actividades
y los recursos establecidos. [18]

> NTC 3955 DEFINICION Y CONCEPTOS ERGONOMICOS Da a conocer los
conceptos basicos para la aplicacion de la terminologia de la ergonomia en cualquier poblacion,
region, Empresa, grupo de trabajo, y comunidad académica e investigativa en Colombia. Todas
las poblaciones, regiones, Empresas, comunidades académicas o investigativas en el pais deben
ajustarse a los conceptos minimos establecidos en la presente norma. [21].

> NTC 5723 EVALUACION DE POSTURAS DE TRABAJO ESTATICAS
Establece recomendaciones ergonémicas para diferentes tareas en el lugar de trabajo. Esta
norma suministra informacion a quienes estan involucrados en el disefio o redisefio del lugar de
trabajo, tareas y productos para el trabajo, que estan familiarizados con los conceptos basicos
de ergonomia en general, y posturas de trabajo en particular. [22].

> NTC 5655 PRINCIPIOS PARA EL DISENO ERGONOMICO DE
SISTEMAS DE TRABAJO Establece los principios béasicos que orientan el disefio
ergondémico de los sistemas de trabajo y define los términos fundamentales que resultan

pertinentes. En ella se describe una aproximacion integrada al disefio de estos sistemas, en el
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que se contempla la cooperacion de expertos en ergonomia con otras personas participantes en
esa actividad. [25].

> RM 3752008-TR NORMA BASICA DE ERGONOMIA Y DE
PROCEDIMIENTO DE EVALUACION DE RIESGO DISERGONOMICO Establece los
pardmetros que permitan la adaptacion de las condiciones de trabajo a las caracteristicas fisicas
y mentales de los trabajadores con el fin de proporcionar bienestar, seguridad y mayor eficiencia
en su desempefio, tomando en cuenta que la mejora de las condiciones de trabajo contribuye a
una mayor eficiencia y productividad Empresarial. [33].

» SERIE ISO 11228, LAS NORMAS 11228-1, 11228-2, 11228-3 tratan sobre los
criterios y factores de riesgo ergonémicos y de valoracion de la actividad fisica que comporta
el levantamiento y transporte manual de cargas, empuje y traccién de cargas y los movimientos
repetitivos, estdn normas cubren el 90% de la problematica que tienen los trabajadores
operativos que no estdn sometidos a una rutina sedentaria de oficina y son la guia para prevenir
los trastornos musculoesqueléticos y los dafios derivados de la actividad fisica a lo largo de los
afios laborales. [34].

> RESOLUCION NO. 001016 DEL 31 DE MARZO DE 1989: Art 11 - Punto 2:
identifica los agentes de riesgos fisicos, quimicos, biol6gicos, psicosociales, ergonémicos,
mecanicos, eléctricos, locativos y otros agentes contaminantes, mediante inspecciones

periddicas a las areas, frente de trabajo y equipos en general. [35].
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5.4 Marco Historico

Desde sus inicios, los seres humanos han ido cambiando sus hébitos y costumbres,
haciendo uso de la fuerza y el conocimiento para intentar satisfacer sus propias necesidades y

mejorar su estilo de vida.

En la prehistoria, los seres humanos conseguian los medios necesarios para sobrevivir
mediante la caza y la recolecciéon de frutos y sus derivados; con la aparicion de la época
medieval las personas se dedicaban a una labor especifica, con la Unica finalidad de suplir sus

necesidades personales y contribuir al pago de los impuestos presentes en dicha época.

Con el paso del tiempo se hacia necesario el dominio de conocimientos y la
diferenciacion de grupos sociales segin su oficio, tales como los campesinos y los
comerciantes. Gracias a esta nueva forma de organizar el trabajo nacen las jerarquias entre las
distintas ocupaciones; sin embargo, una de las divisiones mas importantes del trabajo ha sido

la divisién entre quienes planean y quienes ejecutan el trabajo. [36]

La Revolucién Industrial signific6 un cambio cualitativo y cuantitativo en las esferas
econdmicas, sociales y culturales. La economia se transformd en un nuevo instrumento de
comercio, pues la actividad industrial se trasladé al centro de la vida econémica, es decir, el
capitalismo industrial se impuso como forma de vida y los ingresos obtenidos del trabajo se

convirtieron en un medio para poder consumir. [36]

Con la revolucion industrial los accidentes de trabajo y enfermedades profesionales se

multiplicaron, ya que aparecié el maquinismo y la aplicacién de la fuerza motriz a la industria.
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Fue asi como se vio la necesidad de proteger a los trabajadores de los riesgos profesionales.

[37]

Durante la edad moderna se perfecciona en los procesos tecnologicos, apareciendo
nuevas ramas de la industria y nuevos tipos de factores contaminantes que afectan la salud de

los trabajadores, pero también se caracteriza por la dignificacion del trabajo. [37]

En una perspectiva local en nuestro pais la proteccion de la salud en los trabajadores y
la reglamentacién de las obligaciones de los empleadores frente a sus prestaciones sociales
aparece con la ley 57 del afio 1915, antes de la creacion de este marco legal los trabajadores
eran sometidos a labores fuertes con horarios de trabajo extenuantes, escaza proteccion ante
inminentes peligros durante su jornada de trabajo, poca retribucién econémica en mano de obra
y desconocimiento de sus deberes y derechos; sin embargo fue el crecimiento de las economias
de la época las que dieron paso a nuevas normas para mejorar sus condiciones de seguridad,
salud e higiene; un claro ejemplo fue la aparicion de enfermedades tropicales y de transmision

durante la construccion del canal de panama. [37]

Conocer la historia de la salud ocupacional en Colombia permite entender la evolucion
de la legislacién nacional y la creacion de instituciones destinadas a la proteccion de la salud
de los trabajadores. Pero quizas la mayor importancia estriba en que el conocer su historia
podria servir para no repetir los errores del pasado. Desafortunadamente, en nuestro pais, a
pesar de disponer de una de las legislaciones mas avanzadas sobre el tema, se siguen
presentando criticas a la aplicacion del sistema por su ineficiencia. Si observamos

detenidamente la historia de la salud ocupacional a nivel mundial se puede observar una
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constante lucha por las desigualdades entre los trabajadores y las entidades encargadas de velar

y mantener la seguridad y la salud en las organizaciones. [38]

5.5 Estado Del Arte

Es importante establecer que en las organizaciones manufactureras, la presencia de
aspectos ergonomicos y Biomecanicos son determinantes para constituir rigurosos analisis
sobre el ritmo de trabajo de las personas; principalmente en los procesos donde se requiere la
motricidad del ser humano, para ello la Biomecanica Ocupacional cuenta con una serie de
aspectos metodoldgicos que ayudan a la implementacion de mejoras mecanizadas utilizadas

para el desarrollo organizacional, funcional y preventivo de las Empresas. [39]

El primer articulo utilizado para la elaboracién del estado del arte es un estudio de la
ergonomia en los asientos del conductor en un auto. En la cual se discute sobre el disefio del
asiento del conductor desde el punto de vista de las causas de la fatiga producida en las jornadas
laborales, para esto se tiene en cuenta aspectos como la biomecéanica y el espacio de trabajo por

medio del principio de la ergonomia. [40]

Su principal objetivo es la reduccion de la fatiga generada al conductor. En términos de
las teorias de ergonomia, se conoce que la parte lumbar soporta toda la masa del cuerpo humano,
y resiste los movimientos realizados entre las cuales estan las actividades de flexion entre
otras. Por lo tanto, la parte lumbar es mas factible a sufrir lesiones, n el disefio del asiento,
debemos apoyar a los ocupantes con sentido de dependencia, sensacion de sentirse en formay
sentido de la estabilidad lateral. En segundo lugar, el tiempo al cual es sometido el conductor

a estar en una posicion estatica genera molestias en sus jornadas laborales. [40]
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Este articulo nos permite evidenciar los beneficios obtenidos en los puestos de trabajo
luego de la implementacion de un disefio ergondémico, con el fin de brindar al trabajador
condiciones Optimas para realizar sus labores y lograr la mitigacion del riesgo y las lesiones que
puede traer consigo una postura inadecuada, este estudio realizado nos sirve como fundamento
a la realizacion de las mejoras en los puestos de trabajo ya que los empleados se estan viendo
afectados por las tareas repetitivas en las cuales la mayoria de ellas no cuentan con las posturas

adecuadas.

El segundo articulo trata sobre las mejoras en la ergonomia de las condiciones de
trabajo, reduciendo los trastornos musculo-esqueléticos y la fatiga de los trabajadores de
molienda de arroz. Este estudio se realiz6 teniendo en cuenta que es una de las principales

industrias que apoyan el cumplimiento de la autosuficiencia alimentaria a nivel nacional. [41]

Las condiciones de trabajo en el molino de arroz en general, prestan menos atencion a
los aspectos de disefio de la ergonomia, salud y seguridad, donde los empleados trabajan de pie,
inclinados y con la cabeza abajo, al igual se evidencia el levantamiento constante de pesos. Esto
genera el aumento de la fatiga y los trastornos musculoesqueléticos en el personal. Este estudio
tiene como objetivo determinar las mejoras necesarias en las condiciones de trabajo con el fin

de reducir los trastornos musculo-esqueléticos y la fatiga. [41]

La investigacion fue realizada por un disefio experimental aleatorizado, donde se tomo
una muestra de 30 trabajadores masculinos en el molino de arroz con un rango de edad 16 a 56
afos, dividido en partes guales para tener en cuenta los 15 sujetos en el grupo de control y los
20 en el grupo de tratamiento del arroz. La cantidad de reduccion en trastornos
musculoesqueléticos entre el grupo control y el grupo de tratamiento después de la actividad

ascendid a 35,95 por ciento. De este estudio se puede concluir que la mejora de las condiciones
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de trabajo con el enfoque ergondémica puede reducir la fatiga al 27,31 por ciento trastornos

musculo-esqueléticos y por el 35,95 por ciento. [41]

Este estudio nos permite ver una herramienta para la identificacion del porcentaje de
trabajadores afectados, permitiendo una perspectiva cuantitativa del campo de la ergonomia y
del disefio de los puestos de trabajo para el mejoramiento de las labores definidos para cada
empleado de las diferentes areas. Con los resultados obtenidos en este estudio se puede concluir
que las diferentes Empresas de los sectores industriales que implementan un disefio ergonémico
en sus areas logran mayores resultados productivos y una reduccion notoria de los efectos

negativos de las malas posturas.

El tercer articulo habla acerca de una Evaluacién Ergonémica de Puestos de Trabajo de
la Industria Pesquera del Ecuador, este articulo presenta los resultados de una evaluacion
ergondmica de puestos de trabajo de 10 Empresas del sector pesquero utilizando el método
LEST. La investigacion se desarrolld principalmente en Empresas empacadoras de atin y
pescado las cuales fueron contactadas para la aplicacion de un cuestionario que evalta algunos
aspectos ergondmicos como medio ambiente, carga fisica, carga mental entre otros. Luego de
analizarlos resultados, el principal hallazgo fue que la carga fisica es uno de los aspectos que
mas contribuyen al cansancio y fatiga de los trabajadores de la industria pesquera. Ademas, se

presentan recomendaciones para mejorar las condiciones de trabajo de estas Empresas.[61]

Este estudio nos permite visualizar la implementacion de uno de los métodos
establecidos para la identificacion de los riesgos ergonomicos, con la cual se pretende
determinar las condiciones que estan afectando a los empleados con el fin de implementar un
plan de mejora, este método es utilizado de manera general para el analisis de los diferentes

factores de incidencia.
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En cada uno de los trabajos realizados en los diferentes campos se logra observar los
beneficios y los Optimos resultados obtenidos a la hora de aplicar un estudio ergonémico en
cada una de las areas requeridas por medio de planes de mejora, aunque la ergonomia no ha
sido una ciencia muy explotada en as Empresas por falta de conocimientos sobre este campo a
través de los afios se han ido realizando estudios y avances con la finalidad de fortalecer las

condiciones dignas de trabajado ofrecidas a los empleados.
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6. Marco Metodoldgico

El método cuantitativo también conocido como investigacion cuantitativa, empirico-
analitico, racionalista o positivista es aquel que se basa en los nimeros para investigar, analizar
y comprobar informacion y datos; este intenta especificar y delimitar la asociacién o
correlacion, ademas de la fuerza de las variables, la generalizacion y objetivacion de cada uno
de los resultados obtenidos para deducir una poblacion; y para esto se necesita una recaudacion

0 acopio metodico u ordenado, y analizar toda la informacion numérica que se tiene. [42]

Este método es uno de los mas utilizados por la ciencia, la informatica, la matematica y
como herramienta principal de las estadisticas. Es decir que los métodos cuantitativos
utilizan valores cuantificables como porcentajes, magnitudes, tasas, costos entre muchos otros;
entonces se puede declarar que las investigaciones cuantitativas, realizan preguntas netamente

especificas. [42]

Para la realizacion del proyecto se llevara a cabo este tipo de investigacién por medio
de una de lista de comprobacion ergondmica la cual es una herramienta que tiene como objetivo
principal contribuir a una aplicacion sistemética de los principios ergondmicos. Pretende
mejorar las condiciones de trabajo de una manera sencilla, a través de la mejora de la seguridad,

la salud y la eficiencia

La lista de comprobacion ergonomica nos permite realizar una identificacion de los
factores de riesgos existentes en cada uno de los puestos de trabajo por medio un analisis de
diez areas diferentes en las que la ergonomia influye en las condiciones de trabajo. Para cada

area existen de 10 a 20 puntos de comprobacion. En su totalidad la lista estd formada por 128


http://conceptodefinicion.de/metodo/
http://conceptodefinicion.de/datos/
http://conceptodefinicion.de/valores/
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puntos. Cada punto de comprobacion indica una accion. Para cada una de las acciones se dan

opciones y algunas indicaciones adicionales. [43]

El modo de empleo de la lista consta de los siguientes pasos: En primer lugar, se debe
definir el rea de trabajo que sera inspeccionada. En el caso de una Empresa pequefia puede
Ilegar a ser toda el &rea de trabajo para asi conocer las caracteristicas y factores mas importantes
del lugar de trabajo que se va a analizar, como, por ejemplo, los diferentes productos y procesos
que se realizan, el nimero de trabajadores, los turnos, las pausas, las horas extras y cualquier

problema o incidente que pueda existir en el lugar de trabajo. [43]

En segundo lugar, se debe utilizar la lista de comprobacién para seleccionar y aplicar
los puntos de comprobacion que sean relevantes en el lugar de trabajo, con el fin de leer
detenidamente cada item para saber como aplicarlo, en caso de duda, preguntar a los jefes o
empleados y organizar un grupo de discusion empleando la lista de comprobacion especifica
del usuario como material de referencia. Un grupo de personas puede examinar el lugar de

trabajo para realizar un estudio de campo. [43]

En tercer lugar, se debe marcar en cada punto de comprobacién, en el apartado
"; Propone alguna accion?", un "Si", si el punto de comprobacion se esta cumpliendo. Si piensa
que deberia cumplirse y no es asi, marcar un "NO". Utilizar el apartado de Observaciones por
si desea afiadir alguna sugerencia o localizacion. Una vez terminado, volver a analizar los items
marcados con "NO". Seleccionar aquellos cuyas mejoras parezcan mas importantes y marcarlos

como PRIORITARIO. [43]

Para la realizacion del plan de mejoramiento de los puestos de trabajos se hara uso de

los datos obtenidos al final de la lista de comprobacion con los cuales se determinaran los
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riesgos mas significativos de cada una de las areas seleccionadas con el fin de proceder a realizar
la seleccion del método adecuado para la mitigacion de los peligros de exposicion a los
empleados existentes en la Empresa de CONFECIONES ESLOR y proceder a la elaboracion

de un disefio ergondmico para la mitigacion de los riesgos encontrados.
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7. Resultados
7.1 ldentificacion de riesgos biomecanicos y ergonémicos de la Empresa

7.1.1 Descripcién de procesos

7.1.1.1 Generalidades de la Empresa.

> JORNADA LABORAL: los empleados cumplen la jornada laboral méxima
establecida para Colombia, es decir un total de 48 horas laborales a la semana distribuidas en
un horario de lunes a viernes de 8:00 A.M — 12:00 P.M. / 2:00 P.M. — 6:00 P.M y los dias
sébado de 8:00 A.M. —12:00 P.M. / 2:00 P.M —5:00 P.M.

» LABORES EXTRA ORDINARIAS: las horas extras o trabajo complementario se
maneja de acuerdo a la demanda que se presente en las instalaciones de la Empresa por altas en
la produccion o entregables a entidades de control; como politica general por cada empleado se
permiten cinco horas extras semanales.

» PLANTILLA DE PERSONAL.: Actualmente CONFECCIOENES ESLOR cuenta
con una totalidad de ocho empleados directos e indirectos, las cuales estan distribuidas de la
siguiente forma: en el area administrativa un gerente general y un contador publico que presta
sus servicios por honorarios, pero sin presencia dentro de la compafiia, para el area de
produccion cuenta con cuatro empleados permanentes y un empleado segin temporada y para
el &rea comercial un trabajador permanente.

» PRODUCTOS Y SERVICIOS: CONFECCIONES ESLOR se encarga de la
confeccidn de uniformes escolares y dotaciones Empresariales e industriales, para su primera
linea de produccidn se realizan uniformes de Diario, Gala y Educacion Fisica para las diferentes
instituciones de educacion basica primaria, secundaria y profesional del area metropolitana,

bien se conoce que la mayor temporada para esta produccion se da a comienzos del afio escolar,
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para los siguientes meses se produce una menor cantidad, sin embargo al afio se confeccionan
aproximadamente 5.000 prendas escolares. Para el caso de las dotaciones, estas se dividen en
dos grupos: uniformes médicos y uniformes Empresariales los cuales ofrecen diferentes
alternativas que se ajustan a las necesidades del comprador, con telas y detalles especiales para

las labores realizadas.

(ESCUELA NORMA

CONFE

UNIFORN
ESCOLARES

UNIFORM
Y EMPREY

Figura 4. Exhibidor productos Empresa confecciones Eslor. Adaptado de

CONFECCIONES ESLOR.
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La estructura jerdrquica utilizada por la Empresa se considerada dinamica ya que

establece relevancia en los aportes dados por cada uno de los empleados sin llegar a importar

la labor que cada uno desempefia, esto con el objetivo de garantizar una mejor inclusién

Empresarial que conlleve a un progreso y desarrollo organizacional continuo en cada uno de

los procesos.

Adnunistrador (1)

Contador (1)

Corte v disedio (1)

Ensamble (2)

Terminados (1) Planchado (1)

Ventas (1)

Figura 5. Organigrama. Adaptado de CONFECCIONES ESLOR
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7.1.1.3 Mapas de procesos.

7.1.1.3.1 proceso misional.

A | B
A%

SATISFACCION

[ GESTION GERENCIAL ]

DISENO PRODUCCION MARKETING

GESTION GESTION
DE LA
CALI DAD RECURSOS

T o GESTION GESTION GESTION
mm_E Aommsmnv RECURSOS CONTABLE
¥ FINANCIERA Huwmos

Figura 6. Procesos misionales. Adaptado de CONFECCIONES ESLOR




7.1.1.3.2 diagrama de flujo

/ Tnicio de elaboracién de
e “mf‘lm J

Disefio de la prenda
Cortar 1a tela seleccionada
Se montan
las piezas
| Se adicionan las elementos
g faltantes
by
NO ff(fjlfmmle con 125~
condiciones? 5|
Planchar la
prenda
Empacar
Vender

Figura 7. Diagrama de flujo para la elaboracion de prendas. Adaptado por el autor
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7.1.1.4 Descripcion de los puestos de trabajo

7.1.1.4.1 zona de corte y disefio

Figura 8. Area de corte CONFECCIONES ESLOR. Adaptado por el autor

> Tareas realizadas: esta es la etapa inicial del proceso de confeccidn, es aqui donde
se realiza el disefio y analisis de la orden de pedido a desarrollar. La primera accion hace énfasis
en la limpieza de la mesa de trabajo y las herramientas a utilizar, antes de ejecutar la accion
mencionada el encargado debe identificar la orden de produccion para asi determinar los
requerimientos de materia prima y maquinaria, posteriormente se debe seleccionar la tela
necesaria, analizar la cantidad de materia prima e identificar las medidas del trazo (talla).
Después se procede a realizar el disefio extendiendo la tela para luego cortar la medida necesaria

y hacer las capas deseadas de tela, montar el trazo y proceder a cortar.
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» Herramientas: en este puesto de trabajo se requieren de papel manila o seda en caso
de ser trazos pequefios, papeles craft para trazos de mayor medida, ademéas de cortadores
especiales, tijeras, reglas, escuadras, lapiz, telas, catadlogo de telas y patrones de disefio.

» Personas a cargo: Uno

> Posibles riesgos: las labores realizadas en esta etapa y como consecuencia de su
diversidad de movimientos corporales podria desarrollar los siguientes riegos: incapacidad
fisica, manejo inadecuado de materiales, posturas incorrectas de trabajo, movimientos
repetitivos, trabajo de pie durante largos periodos, falta de iluminacion, falta de orden y
planificacion y por dltimo sobrecarga de las estanterias y fatiga visual.

> Descripcion del area de trabajo: la zona de corte se encuentra ubicada en el primer
piso de la Empresa, siendo el primer puesto de trabajo encontrado al momento de ingresas a la
zona de produccidn. Sus medidas son de largo cuenta con 6,34 Mts y de ancho cuenta con 1, 84

Mts.
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7.1.1.4.2 zona de ensamble

S

Figura 9. Area de ensamble CONFECCIONES ESLOR. Adaptado por el autor

> Tareas realizadas: En la segunda etapa del proceso de elaboracion de la prenda se
deben clasificar las partes previamente procesadas por tallas y estilos a realizar con el fin de
seleccionar las agujas y los hilos necesarios para cumplir con la orden de produccién, luego de
haber seleccionado los implementos se procede a preparar la maquina para unir las partes y
cocer segun el articulo deseado cerrando las costuras.

» Herramientas: Para llevar a cabo las funciones realizadas en este puesto de trabajo
se requiere de maquinaria especializada (maquinas planas y fileteadora), piezas de tela, hilos y
tijeras

» Personas a cargo: Minimo 2 Maximo 3 segun temporada.
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» Posibles riesgos: Las personas asignadas a este puesto estdn expuestas a los
siguientes peligros: fatiga postural, fatiga visual, punzonamiento con las agujas, perforacion las
agujas, movimientos repetitivos de brazo, mano y muriecas.

» Descripcion del rea de trabajo: el area de ensamble se encuentra ubicada en el
primer piso de la Empresa, ubicado al fondo de la zona de produccion contando con las

siguientes medidas: 3,55 Mts de largo y 3,20 Mts de ancho.

7.1.1.4.3 zona de terminados

Figura 10. Area de terminados CONFECCIONES ESLOR. Adaptado por el Autor

> Tareas realizadas: Esta etapa es la encargada de llevar a cabo los detalles de
terminacion y seleccion de prendas defectuosas (control de calidad), para esto se toman las

prendas y se identifican que elementos hacen falta para asi preparar la maquinaria deseada y
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proceder a seleccionar los hilos necesarios para realizar los bordados, ojales 0 demas tareas
correspondientes al terminado de la prenda, para lograr terminar la prenda y afiadir la marquilla.

» Herramientas: En este puesto de trabajo se requieren las prendas ya ensambladas y
maquinaria como encauchadora, bordadora digital, abotonadora, collarin y maquina manual
para broches.

» Personas a cargo: Uno

> Posibles riesgos: el personal encargado de esta etapa del proceso puede ser propenso
a los siguientes riesgos; fatiga postural, fatiga visual, punzonamiento con las agujas, perforacion
las agujas. Movimientos repetitivos de brazo, mano y mufiecas.

» Descripcion del area de trabajo: el area de terminados se encuentra ubicado en el
primer piso de la Empresa, ubicado a mano derecha. Sus medidas son: 4,5 Mts de largo y 3,44

Mts.
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7.1.1.4.4 zona de planchado y empaquetado

Figura 11. Area de planchado CONFECCIONES ESLOR. Adaptado por el Autor

» Tareas realizadas: Esta es la etapa final ya que en ella se elige la prenda y se procede
a eliminar los residuos de hilo provenientes de las etapas de ensamble y terminado al igual en
ella se plancha el producto final para posteriormente armar el uniforme requerido y se empaca
respectivamente.

» Herramientas: como etapa final del proceso en este puesto de trabajo se requiere de
la prenda terminada, una plancha, burrito para planchar y el empaque del producto

» Personas a cargo: Uno

> Posibles riesgos: los principales riesgos a los cuales estd expuesta la empleada

responsable de este proceso es el contacto con superficies calientes, exposicion a vapores



66

calientes, peligros de origen eléctrico (instalaciones eléctricas defectuosas o inadecuadas),
manejo inadecuado de materiales, Posturas incorrectas de trabajo, movimientos repetitivos y
trabajo de pie durante largos periodos.

> Descripcion del area de trabajo: el area de planchado se encuentra ubicado en el
primer piso, siendo uno de los primeros puestos de trabajo encontrados, este se sitla a mano

izquierda con las siguientes medidas 2,60 Mts de largo y 98 Cm de ancho.
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7.1.2 Matriz de riesgos.

La elaboracién de esta matriz se basé en la Guia Técnica Colombiana GTC 45, la cual
nos permite proporcionar directrices para la identificacion de los peligros y a su vez emitir una

valoracion de los riesgos encontrados en el area de Seguridad y Salud en el trabajo.

Inicialmente se construyd realizando un andlisis a cada uno de los procesos llevados a
cabo por CONFECCIONES ESLOR, a su vez se detallaron cada una de las tareas realizadas
con el fin de obtener un panorama mas claro de las actividades, peligros y riesgos existentes en
cada uno de ellos. Posteriormente se identificaba si la compafiia contaba con algun control cuyo

objetivo fuese la mitigacion del mismo.

Luego de esto, se procede a emitir una valoracién numérica basada en los rangos
establecidos en la GTC 45, los valores seleccionados para cada caso se eligieron basados en la
perspectiva de quien realizo la matriz de identificacion y peligros (Autor del Documento). Con
este valor se logr6 observar el nivel de aceptabilidad para asi generar medidas de intervencion

logren la prevencion y reduccion de cada uno de ellos.
A continuacion se detallan a fondo los parametros para la realizacion de la matriz:

1. Identificar cada uno de los procesos existentes en las areas de la Empresa.

2. Reconocer los lugares, actividades y tareas implicada en cada proceso.

3. Establecer si las tareas son rutinarias.

4. ldentificar los posibles riesgos que se pueden ocasionar por la realizacion de la tarea.
5. Realizar la descripcion y clasificacion de riesgos con el fin de obtener un panorama

claro que permita identificar los posibles efectos en los empleados.
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6. Analizar los controles existentes en las instalaciones de la Empresa los cuales son
utilizados para la mitigacion y prevencién de accidentes y enfermedades laborales
causadas por los riesgos ya identificados, clasificandolos en controles de fuente,
medio o individuo.

7. Realizar la evaluacion de los riesgos para identificar las valoraciones de cada uno
de ellos, evaluando factores como: nivel de deficiencia, nivel de exposicion, nivel
de probabilidad (NP = ND * NE), interpretacion del nivel de probabilidad, nivel de
consecuencia, nivel de riesgo (NR) e intervencién y por Gltimo la interpretacion del
nivel de riesgo.

8. Hacer la respectiva valoracion del riesgo y definir su aceptabilidad.

9. Establecer los criterios y controles, para esto se debe tener en cuenta el nimero de
personas expuestas, su peor consecuencia y la existencia de requisitos legales

asociados al riesgo que se desea prevenir.

Por ltimo se deben construir las medidas de intervencidn entre las cuales encontramos
las siguientes categorias: eliminacién, sustitucion, controles de ingenieria, controles
administrativos, sefializacién, advertencia y equipos / elementos de proteccién personal. VER

ANEXO 1
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APLICACION DE UN ESTUDIO ERGONOMICO EN LOS PUESTOS DE TRABAJO E IDENTIFCACION DE RIESGOS BIOMECANICOS

MATRIZ DE IDENTIFICACION Y VALORACION DE RIESGOS Y PELIGROS
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Figura 12. Matriz de identificacion y valoracion de riesgos y peligros
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7.1.3 Andlisis de la matriz

El nivel de aceptabilidad de cada riesgo o peligro se selecciona teniendo en cuenta los
valores resultantes de la categoria de la determinacién del riesgo, la cual, nos permite tener una
vision global del nivel donde se encuentra dicho resultado. Los niveles se han clasificado en
tres categorias Riesgos prioritarios cuya accion en la mitigacion debe ser realizada en un lapso
de tiempo corto, ya que, sus consecuencias no se observaran inmediatamente pueden llegar a
materializarse en un futuro y causar enfermedades de tipo laboral; y riesgos no prioritarios cuya
accion no necesariamente debe ser inmediata pero se deben implementar controles de

prevencion.

7.1.2.1 Riesgos Prioritarios
> Biomecéanico - Exposicion a posturas forzadas, incorrectas y movimientos

repetitivos.

7.1.2.2 Riesgos No Prioritarios

» Condiciones de Seguridad - Exposicion a herramientas corto punzantes.

7.1.2.3 Riesgos Aceptables

» Psicosocial - Condiciones de la tarea (carga mental, contenido de la tarra, demandas,
emociones, monotonia).

» Biomecanico - Manipulacién manual de cargas.

» Fisico - Exposicion a ruidos intermitentes generados por las maquinas.

» Fisico - Exposicion a vibraciones generadas por el uso de las herramientas.
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» Biomecanico - Altas horas de pie.

7.2 Evaluacion Ergondmica

7.2.1. Lista de Comprobacion

Se procedio a realizar el Check list o lista de comprobacion con el fin de llevar a cabo
una evaluacion inicial, que nos permita obtener un panorama general y detallado de cada

aspecto calificado en las areas de trabajo establecidas.

La lista de comprobacion aplicada como evaluacion inicial consta de 128 preguntas,
divididas en 10 areas diferentes, donde se logra determinar los factores que requieren acciones
y las areas donde se tiene un funcionamiento optimo. Cabe recalcar que este Check list fue
disefiado por medio de una colaboracion entre la Oficina Internacional del Trabajo (OIT) y la
Asociacién Internacional de Ergonomia (AIE) aproximadamente en el afio 1991. VER ANEXO

2



Tabla 1.

Lista de comprobacion para riesgos ergonémicos

APLICACION DE UN ESTUDIO ERGONOMICO
EN LOS PUESTOS DE TRABAJO E
IDENTIFCACION DE RIESGOS

&

Lo o

LISTA DE COMPROBACION PARA RIESGOS

ITEM

CONFECCIONES ESLOR
NO SE
PROPONE PROPONE
ACCIONES ACCION

APLICA

BIOMECANICOS

ERGONOMICOS

NO
APLICA

SE

ACCION
PRIORITARIA

MANIPULACION Y ALMACENAMIENTO DE LOS MATERIALES

Vias de
transporte
despejadas y
sefialadas.
Mantener los
pasillos y

corredores con
una anchura
suficiente  para
permitir un
transporte de
doble sentido.

Que la superficie
de las vias de
transporte  sea

uniformes,
antideslizante vy
libre de

obstaculos.
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ITEM

Proporcionar
rampas con unas
pequefa
inclinacién, del 5
al 8%, en el lugar
de pequefias
escaleras 0
diferencias  de
atura bruscas en

el lugar de
trabajo.
Mejorar la

disposicion  del
area de trabajo
de forma que sea

minima la
necesidad de
mover
materiales.

Utilizar carros,

carretillas u
otros
mecanismos
provistos de
ruedas, 0
necesidad de
mover
materiales.
Emplear carros
auxiliares

moviles para
evitar cargas y
descargas
innecesarias.

APLICA

NO
APLICA

NO SE SE
PROPONE PROPONE
ACCIONES ACCION

ACCION
PRIORITARIA
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ITEM

Usar estantes a
varias alturas, o
estanterias,

proximos al area
de trabajo, para

minimizar el
transporte
manual de
materiales.
Usar ayudas

mecanicas para
levantar,

depositar y
mover los
materiales
pesados.

Reducir la
manipulacion
manual de
materiales
usando cintas
transportadoras,

gruas y otros
medios
mecanicos de
transporte.

En lugar de
transportar
cargas pesadas,
repartir el peso

en paquetes
menores y mas
ligeros, en

contenedores o
bandejas.

APLICA

NO
APLICA

NO SE SE
PROPONE PROPONE
ACCIONES ACCION

ACCION
PRIORITARIA

75



ITEM

Proporcionar

asas, agarres o
buenos puntos de
sujecion a todos
los paquetes y

cajas.
Eliminar 0
reducir las

diferencias  de
altura cuando se
muevan a mano
los materiales.
Alimentar y
retirar
horizontalmente
los materiales
pesados,
empujandolos o
tirando de ellos,
en lugar de

alzandolos y
depositandolos.
Cuando se
manipulen

cargas, eliminar
las tareas que

requieran el
inclinarse 0
girarse.

Mantener los
objetos pegados
al cuerpo,
mientras se

transportan.

APLICA

APLICA

NO SE SE
PROPONE PROPONE
ACCIONES ACCION

ACCION
PRIORITARIA
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ITEM
Levantar y
depositar los
materiales
despacio, por
delante del
cuerpo, sin
realizar giros ni
inclinaciones
profundas.
Cuando se

transporte una
carga mas alla de
una corta
distancia,
extender la carga
simétricamente
sobre ambos
hombros  para
proporcionar

equilibrio y
reducir el
esfuerzo.

Combinar el

levantamiento de
cargas pesadas

con tareas
fisicamente mas
ligeras para
evitar lesiones y
fatiga, y
aumentar la

eficiencia.

APLICA

NO
APLICA

NO SE SE
PROPONE PROPONE
ACCIONES ACCION

ACCION
PRIORITARIA

77



ITEM

Proporcionar
contenedores
para los
desechos,
convenientement
e situados.
Marcar las vias
de evacuacion vy
mantenerlas

libres de
obstaculos.

En tareas
repetitivas,
emplear

herramientas
especificas al uso.
Suministrar
herramientas
mecanicas
seguras y
asegurar que se
utilicen los
resguardos.
Emplear
herramientas
suspendidas para
operaciones
repetidas en el
mismo lugar.
Utilizar tornillos
de banco o
mordazas para
sujetar
materiales u
objetos.

78

NO NO SE SE
APLICA APLICA PROPONE PROPONE
ACCIONES ACCION

ACCION
PRIORITARIA

HERRAMIENTAS MANUALES



ITEM

Proporcionar un
apoyo para la
mano, cuando se
utilicen
herramientas de
precision.

Minimizar el
peso de las
herramientas

(Excepto en las
herramientas de

percusion)

Elegir
herramientas
que puedan
manejarse  con
una minima
fuerza.

En herramientas
manuales,
proporcionar
una herramienta
con un mango del
grosor, longitud

y forma
apropiados para
un comodo

manejo.

APLICA

NO
APLICA

NO SE SE
PROPONE PROPONE
ACCIONES ACCION

ACCION
PRIORITARIA
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ITEM

Proporcionar
herramientas
manuales con
agarres, que
tengan la friccion
adecuada, o con
resguardos 0
retenedores que
eviten
deslizamientos y
pellizcos.

Proporcionar
herramientas
con un
aislamiento
apropiado para
evitar
quemaduras Yy
descargas
eléctricas.
Minimizar la
vibracion 'y el
ruido de las
herramientas
manuales.
Proporcionar un
"sitio" a cada
herramienta.
Inspeccionar vy
hacer un
mantenimiento
regular de las
herramientas
manuales.

APLICA

APLICA

NO SE SE
PROPONE PROPONE
ACCIONES ACCION

ACCION
PRIORITARIA
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ITEM

Formar a los
trabajadores
antes de
permitirles la
utilizacion de
herramientas
mecanicas.
Proporcionar un
espacio suficiente
y un  apoyo
estable de los pies
para el manejo
de las
herramientas
mecanicas.

NO SE SE .
NO ACCION
APLICA PROPONE PROPONE PRIORITARIA

e ACCIONES ACCION

SEGURIDAD DE LA MAQUINARIA DE PRODUCCION

Proteger los
controles  para
prevenir su
activacion
accidental.

Hacer los
controles de
emergencias
claramente
visibles y
facilmente
accesibles desde
la posicion
normal del

operador.
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ITEM

Hacer los
diferentes
controles
facilmente
distinguibles
unos de otros.
Asegurar que el
trabajador
pueda ver vy
alcanzar  todos

los controles
comodamente.
Colocar los
controles en la
secuencia de
operacion.
Emplear las

expectativas

naturales para el
movimiento  de
los controles.

Limitar el
namero de
pedales y, si se
usa, hacer que
sean faciles de

operar.
Hacer que las
sefales e
indicadores sean
facilmente
distinguibles

unas de otras y
faciles de leer.

APLICA

APLICA

NO SE SE
PROPONE PROPONE
ACCIONES ACCION

ACCION
PRIORITARIA
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ITEM

Utilizar marcas o
colores en los
indicadores que
ayuden a los
trabajadores a
comprender lo
que deben hacer.
Eliminar o tapar

todos los
indicadores que
no se utilicen.

Utilizar simbolos
solamente si estos
son entendidos
facilmente  por
los trabajadores
locales.

Hacer etiquetas y
sefiales faciles de
ver, leer vy
comprender.
Usar sefiales de
aviso que el
trabajador
comprenda facil
y correctamente.

Utilizar sistemas
de sujecion o
fijacion con el fin
de que la
operacion de
mecanizado sea
estable, segura y
eficiente.

APLICA

NO
APLICA

NO SE SE
PROPONE PROPONE
ACCIONES ACCION

ACCION
PRIORITARIA
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ITEM

Comprar
maquinas
seguras.

Utilizar
dispositivos  de
alimentacion vy
expulsion, para
mantener las
manos lejos de
las zonas
peligrosas de la
magquinaria.
Utilizar guardas
0 barreras
apropiadas para
prevenir
contactos con las
partes moviles de
la maquinaria.
Usar  barreras
interconectadas
para hacer
imposibles  que
los trabajadores
alcancen puntos
peligrosos
cuando la
maquina esté en
funcionamiento.
Inspeccionar,
limpiar y
mantener
periodicamente
las  maquinas,
incluidos los
cables eléctricos.

APLICA

NO
APLICA

NO SE SE
PROPONE PROPONE
ACCIONES ACCION

ACCION
PRIORITARIA

84



ITEM

Formar a los
trabajadores
para que operen
de forma segura
y eficiente.

Ajustar la altura
de trabajo a cada
trabajador,

situandola al
nivel de los codos
0 ligeramente
mas abajo.

Asegurarse  de
que los
trabajadores
mas  pequefios
pueden alcanzar
los controles y
materiales en
una postura
natural.

Asegurarse  de
que los
trabajadores
mas grandes
tienen bastante
espacio para
mover
cémodamente las
piernas y el
cuerpo.

NO NO SE SE
APLICA APLICA PROPONE PROPONE
ACCIONES ACCION

DISENO DEL PUESTO DE TRABAJO

ACCION
PRIORITARIA

85



ITEM

Situar los
materiales,
herramientas vy
controles mas
frecuentemente
utilizados en una
zona de comodo
alcance.

Proporcionar
una superficie de
trabajo estable y

multiusos en
cada puesto de
trabajo.
Proporcionar
sitios para
trabajar

sentados a los
trabajadores que
realicen tareas
que exijan
precisibn o0 una
inspeccion
detallada de
elementos, y
sitios donde
trabajar de pie a
los que realicen
tareas que
demanden
movimientos del
cuerpo y una
mayor fuerza.

APLICA

NO
APLICA

NO SE SE
PROPONE PROPONE
ACCIONES ACCION

ACCION
PRIORITARIA

86



ITEM

Asegurarse  de
que el trabajador
pueda estar de
pie con
naturalidad,
apoyado  sobre
ambos pies, Yy
realizando el
trabajo cerca y
delante del
cuerpo.

Permitir que los
trabajadores

alternen el estar
sentados con
estar de pie
durante el
trabajo, tanto
como sea posible.

Proporcionar

sillas 0
banquetas para
que se sienten en

ocasiones los
trabajadores que
estan de pie.

Dotar, de buenas
sillas regulables
con respaldo a
los trabajadores
sentados.

APLICA

NO
APLICA

NO SE SE
PROPONE PROPONE
ACCIONES ACCION

ACCION
PRIORITARIA
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ITEM

Proporcionar
superficies  de
trabajo
regulables a los
trabajadores que

alternen el
trabajar con
objetos grandes y
pequenios.

Hacer que los
puestos con
pantallas y
teclados,  tales
como los puestos
con pantallas de
visualizacion de
datos (PVD),
puedan ser
regulados por los
trabajadores.

Proporcionar
reconocimientos
de los ojos y gafas
apropiadas a los
trabajadores que
utilicen
habitualmente
un equipo con
una pantalla de
visualizacién de
datos (PVD).

APLICA

NO
APLICA

NO SE SE
PROPONE PROPONE
ACCIONES ACCION

ACCION
PRIORITARIA

88



ITEM

Proporcionar
formacioén para
la puesta al dia

de los
trabajadores con
pantallas de

visualizacion de
datos (PVD).
Implicar a los
trabajadores en
la mejora del
disefio de su
propio puesto de
trabajo.

Incrementar el
uso de luz
natural

Usar colores
claros en las
paredes y techos
cuando se
requieran
mayores niveles
de iluminacion.

Huminar los
pasillos,
escaleras,

rampas y demas
areas donde
pueda haber

gente.

APLICA

PROPONE PROPONE
ACCIONES ACCION

NO NO SE
APLICA
X
X
ILUMINACION
X
X
X

SE

ACCION
PRIORITARIA

89



ITEM

lHluminar el area
de trabajo vy
minimizar los
cambios de
luminosidad.

Proporcionar
suficiente
iluminacion a los
trabajares, de
formas que
puedan trabajar
en todo momento
de manera
eficiente y
confortable.
Proporcionar
iluminacion
localizada para
los trabajos de

inspeccion 0
precision.
Reubicar las

fuentes de luz o
dotarlas de un
apantallamiento
apropiado para

eliminar el
deslumbramient
o directo.

Eliminar las

superficies  del
campo de visiéon
del trabajador.

APLICA

NO
APLICA

NO SE SE
PROPONE PROPONE
ACCIONES ACCION

ACCION
PRIORITARIA
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ITEM

Elegir un fondo
apropiado de la
tarea visual para
realizar trabajos
que requieran
una atencion

continua e
importante.

Limpiar las
ventanas y
realizar el

mantenimiento
de las fuentes de
luz.

Proteger al
trabajador  del
calor excesivo.

Proteger el lugar
de trabajo del
excesivo calor o
frio procedente
del exterior.
Aislar o apartar
las fuentes de
calor o de frio.
Instalar sistemas

efectivos de
extraccion

localizada que
permitan un
trabajo  seguro

eficiente.

APLICA

NO SE
PROPONE PROPONE
ACCIONES ACCION

NO
APLICA

LOCALES

SE

ACCION
PRIORITARIA

91



ITEM

Incrementar el

uso de la
ventilacion
natural cuando
se necesite
mejorar el
ambiente
termino interior.
Mejorar y
mantener los
sistemas de

ventilacion para
asegurar una
buena  calidad
del aire en los
lugares de
trabajo.

Aislar o cubrir
las maquinas
ruidosa o ciertas
partes de las
mismas.
Mantener
periddicamente
las herramientas
y maquinas para
reducir el ruido.

Asegurarse  de
gue el ruido no
interfiere con la
comunicacion, la
seguridad o la
eficiencia del
trabajo.

NO NO SE SE
APLICA APLICA PROPONE PROPONE
ACCIONES ACCION

RIESGOS AMBIENTALES

ACCION
PRIORITARIA
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ITEM

Reducir las
vibraciones que
afectan a los
trabajadores con
el fin de mejorar
la seguridad, la
salud y la
eficiencia en el

trabajo.

Elegir lamparas
manuales
eléctricas  que
estan bien

aisladas contra
las descargas
eléctricas y el
calor.

Asegurarse  de
que las
conexiones de los
cables de las

lamparas y
equipos sean
Seguros.

APLICA

NO
APLICA

NO SE SE
PROPONE PROPONE
ACCIONES ACCION

ACCION
PRIORITARIA

SERVICIOS HIGIENICOS Y LOCALES DE DESCANSO

Con el fin de
asegurar una
buena higiene y
aseo personales,
suministrar y
mantener un
buen estado de
vestuarios,
locales de aseo y
servicio
higiénicos.
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ITEM

Proporcionar

areas para
comer, locales de
descanso y

dispensadores de
bebidas, con el
fin de asegurar el
bienestar y una
buena
realizacion  del
trabajo.
Mejorar, junto a
sus trabajadores,
las instalaciones
del bienestar y de
servicio.
Proporcionar
lugares para la

reunion y
formacioén de los
trabajadores.

Sefalizar
claramente las
areas en las que
sea obligatorio el
uso de equipos de
proteccion
individual.

Proporcionar

equipos de
proteccion
individual  que
protejan

adecuadamente.

NO NO SE SE
APLICA APLICA PROPONE PROPONE
ACCIONES ACCION

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL

ACCION
PRIORITARIA
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ITEM

Cuando los
riesgos no
puedan ser

eliminados  por
otros medios,
elegir un equipo
de proteccion
individual
adecuado para el
trabajador y de
mantenimiento
sencillo.

Proteger a los
trabajadores de

los riesgos
quimicos  para
que puedan
realizar su
trabajo de forma
segura y
eficiente.
Asegurar el uso
habitual del
equipo de
proteccion
individual
mediante las
instrucciones y la
formacion
adecuada, y
periodos de

pruebas para la
adaptacion.

APLICA

APLICA

NO SE SE
PROPONE PROPONE
ACCIONES ACCION

ACCION
PRIORITARIA
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ITEM

Asegurarse  de

que todos
utilizan los
equipos de
proteccion
individual donde
sea preciso.

Asegurarse  de
que los equipos
de proteccion
individual sean
aceptados por los
trabajadores.
Proporcionar
recursos para la
limpieza y
mantenimiento
regular de los
equipos de
proteccion
individual.
Proporcionar un
almacenamiento
correcto a los
equipos de
proteccion
individual.

Asignar
responsabilidade
s para el orden y
la limpieza
diarios.

NO NO SE SE
APLICA APLICA PROPONE PROPONE
ACCIONES ACCION

ORGANIZACION DEL TRABAJO

ACCION
PRIORITARIA

96



ITEM

Involucrar a los
trabajadores en
la planificacion
de su trabajo
diario.

Consultar a los

trabajadores
sobre como
mejorar la
organizaciéon del
tiempo de
trabajo.

Resolver los
problemas  del
trabajo

implicando a los
trabajadores en
grupos.
Consultar a los
trabajadores
cuando se hagan
cambios en la
produccién y
cuando sean
necesarias
mejoras para que
el trabajo sea
mas seguro, facil
y eficiente.
Premiar a los
trabajadores por
su colaboracién
en lamejoradela
productividad y
del lugar de
trabajo.

APLICA

NO
APLICA

NO SE SE
PROPONE PROPONE
ACCIONES ACCION

ACCION
PRIORITARIA
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ITEM

Informar
frecuentemente a
los trabajadores
sobre los
resultados de su
trabajo.

Formar a los
trabajadores
para que asuman
responsabilidade
s y dotarles de
medios para que
hagan mejoras
en sus tareas.

Propiciar
ocasiones para
una facil

comunicacion 'y
apoyo mutuo en
el lugar de
trabajo.

Dar
oportunidades
para que los
trabajadores
aprendan nuevas
técnicas.
Formar grupos
de trabajo, de
modo que en
cada uno de ellos
se trabaje
colectivamente y
se
responsabilicen
de los resultados.

APLICA

NO
APLICA

NO SE SE
PROPONE PROPONE
ACCIONES ACCION

ACCION
PRIORITARIA
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ITEM

Mejorar los
trabajos
dificultosos y
mondtonos a fin
de incrementar
la productividad
a largo plazo.
Combinar las
tareas para hacer
que el trabajo sea
mas interesante y
variado.

Colocar un
pequefio stock de
productos
inacabados
(stock
intermedio)
entre los
diferentes
puestos de
trabajo.
Combinar el
trabajo ante una
pantalla de
visualizacion con
otras tareas para
incrementar la
productividad y
reducir la fatiga.
Proporcionar
pausas cortas Yy

frecuentes
durante los
trabajos
continuos con
pantallas de

visualizacion de
datos.

APLICA

NO
APLICA

NO SE SE
PROPONE PROPONE
ACCIONES ACCION

ACCION
PRIORITARIA
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ITEM

Tener en cuenta
las habilidades
de los
trabajadores vy
sus preferencias
en la asignacion
de los puestos de
trabajo.

Adaptar las
instalaciones y
equipos a los
trabajadores

discapacitados
para que puedan

trabajar con toda
seguridad y
eficiencia.

Prestar la debida
atencion a la

seguridad y
salud de las
mujeres
embarazadas.

Tomar medidas
para que los
trabajadores de
mas edad puedan

realizar su
trabajo con
seguridad y

eficiencia.

APLICA

NO
APLICA

NO SE SE
PROPONE PROPONE
ACCIONES ACCION

ACCION
PRIORITARIA
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ITEM

Establecer

planes de
emergencia para
asegurar  unas
operaciones de
emergencia

correctas, unos
accesos faciles a
las instalaciones
y una rapida
evacuacion.

Aprender de qué
manera mejorar
su lugar de
trabajo a partir
de buenos
ejemplos en su
propia Empresa
0 en otras
Empresas.
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NO SE SE .
NO ACCION
APLICA PROPONE PROPONE PRIORITARIA

APLICA ACCIONES ACCION

7.2.1.1 Andlisis de los resultados por categorias de la lista de comprobacion:

7.2.1.1.1 Anélisis grafico.

Para este analisis se interpretan los resultados de la lista de comprobacion aplicada en

la Empresa de CONFECCIONES ESLOR, recordando que los items no valorados son aquellos

que no resultan aplicables dentro de las instalaciones de la compafiia.

Aquellas areas donde se encontraron mayores puntajes de items no aplicables se han

eliminado del analisis.
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Tabla 2 .Resultados de la lista comprobacién para riesgos ergonémicos

APLICACION DE UN ESTUDIO
ERGONOMICO EN LOS PUESTOS DE
TRABAJO E IDENTIFCACION DE
RIESGOS BIOMECANICOS
UNivERsIDAD3ANTO Towias RESULTADOS LISTADE
: COMPROBACION PARA RIESGOS
ERGONOMICOS
CONFECCIONES ESLOR
NO SE SE 3
. NO ACCION
AREA PROPONE| PROPONE
APLICA } ; PRIORITARIA
ACCION ACCION
MANIPULACION Y
ALMACENAMIENTO 13 4 4 0
DE LOS MATERIALES
HERRAMIENTAS
2 9 4 0
MANUALES
SEGURIDAD DE LA
MAQUINARIA DE 11 8 1 0
PRODUCCION
DISENO DEL PUESTO
5 9 1 0
DE TRABAJO
ILUMINACION 0 10 0 0
LOCALES 0 6 0 0
RIESGOS
0 3] 0 0
AMBIENTALES
SERVICIOS
HIGIENICOS Y
0 3 1 0
LOCALES DE
DESCANSO
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NO SE SE )
i NO ACCION
AREA PROPONE PROPONE
APLICA ] ] PRIORITARIA
ACCION ACCION
EQUIPOS DE
PROTECCION 3 6 1 0
PERSONAL
ORGANIZACION DEL
9 8 4 0
TRABAJO

Nota. En esta tabla podemos observar el resultado numérico obtenido en cada una de las areas

evaluadas en la lista de comprobacion, ademas, permite visualizar de manera clara cuales areas

requieren de acciones, cuales items no eran aplicables y cuales funcionaban de forma optima.
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HERRAMIENTAS MANUALES

—

NO APLICA NO SE PROPONE  SE PROPONE ACCIONACCION PRIORITARIA
ACCION

Figura 13. Gréfico de resultados en el area de herramientas manuales, adaptado por el autor

En la ilustracion anterior se puede observar cada uno de los resultados obtenidos en la aplicacion
de los items que componen esta area, con categorias como: no aplica el item, es decir, el tema no
se maneja en las instalaciones de Empresa; no se propone acciones, es decir, el item se cumple
en un 100%; se propone accién esta debe ser utilizada si algun elemento del items no se cumple
y por ultimo accion prioritaria cuyo significado infiere que la accion debe ser implementada de
forma inmediata, por ende el 60% de los items son aplicados de forma correcta y el 26% requiere

de accion.
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DISENO DEL PUESTO DE TRABAJO

-

Figura 14. Grafico de resultados en el area de disefio del puesto de trabajo. Adaptado por el autor

NO APLICA NO SE PROPONE  SE PROPONE ACCION ACCION PRIORITARIA
ACCION

En la ilustracion anterior se puede observar cada uno de los resultados obtenidos en la aplicacion
de los items que componen esta area, con categorias como: no aplica el item, es decir, el tema no
se maneja en las instalaciones de Empresa; no se propone acciones, es decir, el item se cumple
en un 100%; se propone accién esta debe ser utilizada si algun elemento del items no se cumple
y por ultimo accion prioritaria cuyo significado infiere que la accion debe ser implementada de
forma inmediata, por ende el 60% de los items son aplicados de forma correcta y el 6,6%

requiere de accion.
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ILUMINACION

NO APLICA NO SE PROPONE  SE PROPONE ACCION ACCION PgIORITARIA
ACCION

Figura 15. Gréfico de resultados en el area de iluminacién. Adaptado por el autor

En la ilustracion anterior se puede observar cada uno de los resultados obtenidos en la aplicacién
de los items que componen esta area, con categorias como: no aplica el item, es decir, el tema no
se maneja en las instalaciones de Empresa; no se propone acciones, es decir, el item se cumple
en un 100%; se propone accion esta debe ser utilizada si algun elemento del items no se cumple
y por Gltimo accion prioritaria cuyo significado infiere que la accion debe ser implementada de
forma inmediata, por ende. Cabe recalcar que el 100% de los items son aplicados de forma

correcta.
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LOCALES

NO APLICA NO SE PROPONE SE PROPONE ACCION  ACCION PRIORITARIA
ACCION

Figura 16. Gréfico de resultados en el area de locales. Adaptada por el autor

En la ilustracion anterior se puede observar cada uno de los resultados obtenidos en la aplicacion
de los items que componen esta area, con categorias como: no aplica el item, es decir, el tema no
se maneja en las instalaciones de Empresa; no se propone acciones, es decir, el item se cumple
en un 100%; se propone accién esta debe ser utilizada si algun elemento del items no se cumple
y por ultimo accion prioritaria cuyo significado infiere que la accion debe ser implementada de

forma inmediata, por ende el 100% de los items son aplicados de forma correcta.
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RIESGOS AMBIENTALES
o NO APLICA NO SE PROPONE  SE PROPONE ACCION ACCION PRIORITARIA
ACCION

Figura 17. Gréfico de resultados en el area de riesgos ambientales. Adaptado por el autor

En la ilustracion anterior se puede observar cada uno de los resultados obtenidos en la aplicacion
de los items que componen esta area, con categorias como: no aplica el item, es decir, el tema no
se maneja en las instalaciones de Empresa; no se propone acciones, es decir, el item se cumple
en un 100%; se propone accién esta debe ser utilizada si algun elemento del items no se cumple
y por ultimo accion prioritaria cuyo significado infiere que la accion debe ser implementada de

forma inmediata, por ende el 100% de los items son aplicados de forma correcta.
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SERVICIOS HIGIENICOS Y LOCALES DE
DESCANSO

NO APLICA NO SE PROPONE SE PROPONE ACCION  ACCION PRIORITARIA
ACCION

Figura 18. Gréfico de resultados en el area de servicios higiénicos y locales de descanso.

Adaptado por el autor

En la ilustracion anterior se puede observar cada uno de los resultados obtenidos en la aplicacion
de los items que componen esta area, con categorias como: no aplica el item, es decir, el tema no
se maneja en las instalaciones de Empresa; no se propone acciones, es decir, el item se cumple
en un 100%; se propone accién esta debe ser utilizada si algun elemento del items no se cumple
y por ultimo accion prioritaria cuyo significado infiere que la accion debe ser implementada de
forma inmediata, por ende el 75% de los items son aplicados de forma correcta y el 25% requiere

de accion.
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EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL

NO APLICA NO SE PROPONE  SE PROPONE ACCION ACCION PRIORITARIA
ACCION

Figura 19. Gréfico de resultados en el area de proteccion personal. Adaptado por el autor

En la ilustracion anterior se puede observar cada uno de los resultados obtenidos en la aplicacion
de los items que componen esta area, con categorias como: no aplica el item, es decir, el tema no
se maneja en las instalaciones de Empresa; no se propone acciones, es decir, el item se cumple
en un 100%; se propone accién esta debe ser utilizada si algun elemento del items no se cumple
y por ultimo accion prioritaria cuyo significado infiere que la accion debe ser implementada de
forma inmediata, por ende el 60% de los items son aplicados de forma correcta y el 10% requiere

de accion.
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ORGANIZACION DEL TRABAJO

]
8
4
E NO APLICA NO SE PROPONE SE PROPONE ACCION  ACCION PRIORITARIA
ACCION

Figura 20. Gréfico de resultados en el area de organizacién del trabajo. Adaptado por el autor

En la ilustracion anterior se puede observar cada uno de los resultados obtenidos en la aplicacion
de los items que componen esta area, con categorias como: no aplica el item, es decir, el tema no
se maneja en las instalaciones de Empresa; no se propone acciones, es decir, el item se cumple
en un 100%; se propone accién esta debe ser utilizada si algun elemento del items no se cumple
y por ultimo accion prioritaria cuyo significado infiere que la accion debe ser implementada de
forma inmediata, por ende el 38% de los items son aplicados de forma correcta y el 19% requiere

de accion.
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7.2.1.1.2 Interpretacion.
Una vez analizada la lista de comprobacién de los resultados para el estudio de riesgos
ergondmicos para la compafiia CONFECCIONES ESLOR podemos inferir de cada segmento

estudiado lo siguiente:
Para el caso de las HERRAMIENTAS MANUALES

> Se requiere realizar un redisefio en todas las areas de trabajo de la Empresa con el
fin de optimizar el espacio disponible en la planta de produccidn, en especial aquellos lugares
de circulacion masiva como los pasillos, los cuales conectan a otras dependencias; la bodega
de almacenamiento y la estanteria formaran parte indispensable de este re disefio permitiendo

un suministro de materiales apropiado y un mejor control de los productos elaborados.

» CONFECCIONES ESLOR debera implementar acciones acerca de la utilizacién de
las herramientas manuales encaminadas no solo a la prevencidn de accidentes de origen laboral
(empleados) u ordinarios (terceros), sino que permitan garantizar un trabajo optimo y eficiente,
garantizando la resistencia y durabilidad adecuada de cada herramienta; partiendo del hecho de

respetar el limite técnico de cada una de ellas.

> La exactitud en la accion de las herramientas manuales cuya funcién requiera el
trabajo de precision dependera en gran medida de la estabilidad de la mano mientras se trabaja,
el agarre de precision es diferente al agarre de fuerza ya que ligeros movimientos de la mano
afectan a la exactitud del trabajo; un apoyo de manos seria la solucion ideal para
CONFECICONES ESLOR ya que reducira las ligeras sacudidas voluntarias o involuntarias

incrementado asi la exactitud en la labor y la minimizacion de riesgos para los empleados.
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» CONFECCION ESLOR deberd mejorar su proceso de compra en relacion a las
herramientas que generan algin tipo de ruido o vibracion ya que la Unica manera de
contrarrestar estos efectos se da en la etapa de disefio (material utilizado por el proveedor para

amortiguar las vibraciones), lo cual hara mas dificil el proceso de seleccién y compra.

Para el caso de la SEGURIDAD y el MANTENIMIENTO

> Existe una necesidad latente por parte de CONFECCIONES ESLOR de
implementar controles y medidas necesarias en torno a la seguridad de los empleados y la
maquinaria para disminuir el riesgo de lesiones con herramientas y equipos tales como hojas de
cuchilla, maquinas planchadoras, plegadoras, cortadoras, maquinas de coser, golpes por caidas

al mismo nivel, desorden e inadecuacion de pasillos.

Para el caso del DISENO DEL PUESTO

» El principio de CONFECCIONES ESLOR deberé estar ligado en alternar con mayor
frecuencia el trabajo sentado y el trabajo de pie, ya que las secuelas del trabajo de pie se
intensifican con el tiempo y el uso de una buena ergonomia ira méas alld de manejar una
postura ideal, sino que algunos elementos adicionales como sillas permitiran desarrollar la

labor de la forma adecuada.
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Para el caso de los EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL

> Se propone la entrega periddica de elementos de proteccion personal EPP que garanticen

la seguridad de los trabajadores en sus lugares de trabajo.

Para el caso de la ORGANIZACION DEL TRABAJO

> Disponer de lugares adecuados para la realizacién de capacitaciones y actividades
de formacién a los empleados, debera ser otra de las tareas a desarrollar por CONFECCIONES
ESLOR con ello ayudaran a que sus colaborares adquieran nuevos conocimientos entorno al
negocio, desarrollen nuevas habilidades que garanticen la sostenibilidad del negocio en el

tiempo, sirviendo ademas de factor motivacional para cada uno de ellos.

> Un plan de estrategias de mejoramiento de produccion permitira garantizar la
correcta evacuacion de pedidos y la no acumulacion excesiva de prendas en proceso; con ello
CONFECCIONES ESLOR garantizara una entrega en éptimas condiciones al usuario final,
generando beneficios internos y externos como el manejo adecuado de los inventarios, la
generacion de valor agregado en la organizacion y la confianza por el cumplimiento de su

demanda ante el cliente final.

> Se propone disefiar un plan de emergencias que proporcione a los trabajadores las

herramientas necesarias para organizar, dirigir y controlar sus actividades con el fin de mitigar
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las consecuencias de un evento que pueda poner en peligro la estabilidad de la Empresa desde

el punto de vista humano, material o ambiental.

» Las pausas activas generan mayor productividad, inspiran creatividad y mejoran la
actitud de los colaboradores, ademas de ser un ejercicio recomendado para evitar que algunos
miembros corporales se atrofien o sufran lesiones, de alli la importancia de dichas pausas como

programa dentro del Sistema de Gestion.

7.2.2 Método de intervencion — OCRA

Posteriormente a la realizacion de la lista de comprobacion, como método de evaluacion
inicial, se logré identificar que el mayor de los problemas en cada una de las areas era el trabajo
repetitivo, incluyendo los movimientos forzados, la falta de descansos y las posturas
mantenidas por los empleados. Con estos resultados se procede a estudiar cada uno de los

métodos establecidos para las evaluaciones ergonémicas.

> El método RULA, el cual permite evaluar la exposicién de los trabajadores a riesgos
debidos al manteamiento de posturas inadecuadas que puedan ocasionar trastornos en los
miembros superiores del cuerpo. [5]

> El método REBA, evalua la exposicién de los trabajadores a factores de riesgo que pueden
ocasionar desordenes traumaticos debido a la carga postural dindmica y estéatica. [6]

» El método OWAS, este es destinado al analisis ergondmico de la carga postural basando

sus resultados en las diferentes posturas adoptadas por el trabajador. [7]

Los tres métodos mencionados anteriormente fueron descartados ya que Su

funcionalidad es la evaluacion de la carga postural, por lo tanto, no se utiliz6 como método de
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intervencion en el estudio ergonémico toda vez que este riesgo no estad presente en las

situaciones encontradas dentro de la implementacion de la evaluacion inicial.
De igual forma se procedié a estudiar los siguientes métodos:

» La ecuacion de NIOSH, permite identificar los riesgos relacionados con las tareas
en las que se realizan levantamientos manuales de carga, este metodo esta relacionado con las
lesiones lumbares. [44]

» El método GINSHT tiene como finalidad la evaluacién de los riesgos relativos a la
manipulacion manual de cargas. [45]

> Las tablas de SNOOK Y CIRIELLO, permiten determinar los pesos maximos
aceptables para diferentes acciones como el levantamiento, el descenso, el empuje, el arrastre

y el transporte de cargas. [46]

Es importante mencionar que la funcionalidad de los métodos mencionados
anteriormente, es la evaluacién del manejo de cargas, por lo cual también se han descartado del

proceso debido a que la Empresa CONFECCIONES ESLOR no ejecuta cargas pesadas.

En este orden de ideas se establece que de los métodos creados por las organizaciones
avaladas para este tipo de evaluaciones el de mayor ajuste a dichos riesgos ergonémicos es el

método OCRA.

El desarrollo de este método mide el nivel de riesgo en términos cuantitativos en funcion
de la probabilidad de aparicion de trastornos musculo-esqueléticos en un determinado tiempo,
centrandose en la valoracion del riesgo en los miembros superiores del cuerpo causados por

movimientos repetitivos.



117

7.2.2.1 Metodologia método OCRA

La finalidad del método OCRA consiste en determinar el Valor del indice Check List
(ICKL), el cual permite clasificar el riesgo en diversas categorias como optimo, aceptable, muy

ligero, medio o alto, para hallar dicho valor la metodologia existente es la siguiente:

1. Identificar el tiempo neto de trabajo repetitivo y el tiempo neto de ciclo de trabajo.
El tiempo neto de trabajo repetitivo (TNTR) se determina de la siguiente forma TNTR = DT —
[TNR + P + A, sabiendo que DT es la duracion en minutos del turno, TNR es el tiempo de
trabajo no repetitivo en minuto, P es la duracion en minutos y A la duracién del descanso para

el almuerzo en minutos. Una vez calculado el TNTR se procede a determinar el TNC con la

siguiente formula TNC = 2%

donde NC es el numero de ciclos de trabajo realizados por

el empleado.
Una vez calculados los tiempos requeridos se continla con la parametrizacion de cada uno de
los factores necesarios para hallar el valor del indice.
2. Se procede a calcular el factor de recuperacion (FR) el cual representa la existencia
de los periodos de recuperacion entre actividades para la recuperacion de los tejidos 6seos y

musculares. Este valor debe ser seleccionado de la tabla establecida por el método OCRA:



Tabla 3. Factor de Recuperacion

FACTOR DE RECUPERACION (FR)

Existe una interrupcion de al menos 8 minutos cada hora de trabajo
(contando el descanso del almuerzo).
El periodo de recuperacion esta incluido en el ciclo de trabajo (al menos 10
segundos consecutivos de cada 60 horas, en todos los ciclos de todo el

turno).

FACTOR DE RECUPERACION (FR)

Existen al menos 4 interrupciones (ademas del descanso del almuerzo) de al

menos 8 minutos en un turno de 7-8 horas.

Existen 4 interrupciones de al menos 8 minutos en un turno de 6 horas (sin
descanso para el almuerzo).
Existen 3 pausas, de al menos 8 minutos, ademas del descanso para el
almuerzo, en un turno de 7-8 horas.
Existen 2 pausas, de al menos 8 minutos, en un turno de 6 horas (sin
descanso para el almuerzo).
Existen 2 pausas, de al menos 8 minutos, ademas del descanso para el
almuerzo, en un turno de 7-8 horas.
Existen 3 pausas (sin descanso para el almuerzo), de al menos 8 minutos, en

un turno de 7-8 horas.
Existe 1 pausa, de al menos 8 minutos, en un turno de 6 horas.

Existe 1 pausa, de al menos 8 minutos, en un turno de 7 horas sin descanso
para almorzar.
En 8 horas solo existe el descanso para almorzar (el descanso del almuerzo

se incluye en las horas de trabajo).

No existen pausas reales, excepto de unos pocos minutos (menos de 5) en 7-

8 horas de turno.
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Puntuacion

Puntuacion

10



119

3. Para calcular el factor de frecuencia se deben identificar dos tipos acciones,
acciones técnicas y dinamicas. Las acciones estaticas se caracterizan por tener una duracion
mantenida de cinco segundos 0 mas y las acciones dinamicas se caracterizan por ser breves y
repetitivas. Para determinar el valor de cada una de ellas se deben seleccionar el valor de las
acciones y posteriormente realizar el calculo de la siguiente ecuacion FF =
Max (ATD; ATE).

Tabla 4. Factor de Frecuencia

FACTOR DE FRECUENCIA (FF)

TECNICAS DINAMICAS (ATD) Puntuacion
Los movimientos del brazo son lentos (20 acciones/minuto). Se permiten
pequefias pausas frecuentes. °
Los movimientos del brazo no son demasiado rapidos (30 acciones/minuto). |
Se permiten pequefas pausas.
Los movimientos del brazo son bastantes rapidos (mas de 40
acciones/minuto). Se permiten pequefias pausas. 3
Los movimientos del brazo son bastantes rapidos (mas de 40
acciones/minuto). Solo se permiten pequefias pausas ocasionales e 4
irregulares.
Los movimientos del brazo son rapidos (mas de 50 acciones/minuto). Solo
se permiten pequefias pausas ocasionales e irregulares. °
Los movimientos del brazo son rapidos (mas de 60 acciones/minuto). La
carencia de pausas dificulta el mantenimiento del ritmo. °
Los movimientos del brazo se realizan con una frecuencia muy alta (70 10

acciones/minuto o mas). No se permiten las pausas.
TECNICAS ESTATICAS (ATE) Puntuacion
Se sostiene un objeto durante al menos 5 segundos consecutivos
realizandose una 0 mas acciones estaticas durante 2/3 del tiempo del ciclo 2,5

(o de observacion).
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Se sostiene un objeto durante al menos 5 segundos consecutivos,
realizandose una 0 mas acciones estaticas durante 3/3 del tiempo de ciclo (o 4,5

de observacion).

4. Para calcular el factor de fuerza (FFz) se debe tener en cuenta que este valor es
asignado Unicamente si el operario realizar algun tipo de fuerza significativa dentro del proceso,
de no ser asi el valor asignado corresponde a cero. El método OCRA establece una tabla guia

para la identificacion de este factor:

Tabla 5. Factor Fuerza

FACTOR FUERZA (FFz)

., OCRA
Esfuerzo Puntuacién FE7
Nulo 0
No se
Muy débil 1 considera
Débil 2
50% >50% Casi
3 DURACION /3del ) del  todo el
tiempo .. . .
Moderado Fuerza tiempo tiempo tiempo
moderada
4 PUNTOS 2 4 6 8
zcszg. 1% oy g >10%
5 DURACION C3da 4o S%del
10 . tiempo ..
Fuerte Fuerza min.  Hempo tiempo
intensa

6 PUNTOS 4 8 16 24
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Muy 7
fuerte
2339' 1% gy go  10%
8 DURACION C398 o Sbdel
10 . tiempo ..
. tiempo tiempo
min.
Cercano Fuerza
al casi
maximo 9 maxima
PUNTOS 6 12 24 32
10
5. Cabe mencionar que para calcular el factor de posturas y movimientos (FP) el

método OCRA analiza el hombro (PHo), codo (PCo), mufieca (PMu) y la mano (PMa) por
aparte asignando un valor respectivamente a cada uno de ellos. Las tablas seleccionadas para la

determinacién de estos valores son:
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Tabla 6. Factor de posturas y Movimientos

FACTOR DE POSTURAS Y MOVIMIENTOS (FP)

POSTURAS Y MOVIMIENTOS DEL HOMBRO PHo
El brazo/s no posee apoyo y permanece ligeramente elevado algo mas de la mitad .
del tiempo.
El brazo se mantiene a la altura de los hombros y sin soporte (o en otra postura .
extrema) mas o menos el 10% del tiempo.
El brazo se mantiene a la altura de los hombros y sin soporte (o en otra postura 6
extrema) mas o menos el 1/3 del tiempo.
El brazo se mantiene a la altura de los hombros y sin soporte mas de la mitad del »
tiempo.
El brazo se mantiene a la altura de los hombros y sin soporte todo el tiempo 24
POSTURAS Y MOVIMIENTOS DEL CODO PCo
El codo realiza movimientos repentinos (flexion - extension o prono-supinacion 5
extrema, tirones, golpes) al menos un tercio del tiempo.
El codo realiza movimientos repentinos (flexion - extension o prono-supinacion "
extrema, tirones, golpes) mas de la mitad del tiempo.
El codo realiza movimientos repentinos (flexion- extension o prono-supinacion o
extrema, tirones, golpes) casi todo el tiempo.
POSTURAS Y MOVIMIENTOS DE LA MUNECA PMU
La mufieca permanece doblada en una posicién extrema o adopta posturas
forzadas (alto grado de flexion - extension o desviacion lateral) al menos 1/3 del 2
tiempo.
La mufieca permanece doblada en una posicion extrema o adopta posturas
forzadas (alto grado de flexion- extension o desviacion lateral) mas de la mitad 4
del tiempo.
La murieca permanece doblada en una posicion extrema, todo el tiempo. 8

DURACION DE AGARRE (MANO) PMa
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alrededor de 1/3 del tiempo 2

mas de la mitad del tiempo 4

casi todo el tiempo 8
MOVIMIENTOS ESTEREOTIPADOS PEs

Existe repeticién de movimientos idénticos del hombro, codo, mufieca o dedos, al
menos 2/3 del tiempo. 1,5
El tiempo de ciclo esta entre 8 y 15 segundos.
Existe repeticion de movimientos idénticos del hombro, codo, mufieca o dedos,
casi todo el tiempo. 3

El tiempo de ciclo es inferior a 8 segundos.

Una vez seleccionados los valores se procede a realizar la siguiente formula FP =

Max (PHo; PCo; PMu; PMa) + PEs.

6. Se debe determinar los factores de riesgos adicionales, los cuales segun el método
OCRA son otros posibles factores complementarios que pueden afectar al trabajador, para
determinar su valor se debe aplicar la siguiente formula: FC = Ffm + Fso. Donde Fso son los
factores socio — organizativos y Ffm son los factores fisico — mecanicos, para determinar estos

dos valores se debe observar la siguiente tabla:



Tabla 7. Factor de Riesgos Adicionales

FACTOR DE RIESGOS ADICIONALES (FC)
FACTORES SOCIO - ORGANIZATIVOS
El ritmo de trabajo esta parcialmente determinado por la maquina, con pequefios
lapsos de tiempo en los que el ritmo de trabajo puede disminuirse o acelerarse.

el ritmo de trabajo esta totalmente determinado por la maquina
FACTORES FISICO - MECANICOS

Se utilizan guantes inadecuados (que interfieren en la destreza de sujecion
requerida por la tarea) mas de la mitad del tiempo.
La actividad implica golpear (con un martillo, golpear con un pico sobre
superficies duras, etc.) con una frecuencia de 2 veces por minuto o mas.
La actividad implica golpear (con un martillo, golpear con un pico sobre

superficies.) con una frecuencia de 10 veces por minuto 0 mas.

Existe exposicion al frio (menos de 0°) mas de la mitad del tiempo.
Se utilizan herramientas que producen vibraciones de nivel bajo/medio 1/3 del
tiempo 0 mas.
Se utilizan herramientas que producen vibraciones de nivel alto/medio 1/3 del
tiempo 0 mas.
Las herramientas utilizadas causan compresiones en la piel (enrojecimiento,

callosidades, ampollas, etc.)

Se realizan tareas de precision mas de la mitad del tiempo (tareas sobre areas de

menos de 2 0 3 mm.)

Existen varios factores adiciones concurrentes, y en total ocupan mas de la mitad

del tiempo.

Existen varios factores adiciones concurrentes, y en total ocupan todo el tiempo.
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Ffm
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7. Por ultimo se procede a calcular el multiplicador de duracion (MD), este valor debe
ser asignado segun el turno del trabajador en minutos, el cual, esta acompafiado de unas
puntuaciones dadas en la tabla elaborada por el método OCRA

Tabla 8. Multiplicador de Duracion

MULTIPLICADOR DE DURACION

TNTR EN MINUTOS MD
60-120 0,5
121-180 0,65
181-240 0,75
241-300 0,85
301-360 0,925
361-420 0,95
421-480 1

>480 1,5

8. por ultimo ya una vez identificados todos los valores se procede a realizar la formula
para la determinacion del ICKL.:
ICKL = (FR + FF + FFz + FP + FC) x MD
9. para determinar el namero de muestras se utiliz6 el método estadistico tradicional,
el cual, sugiere realizar una muestra inicial de 5 lecturas, debido a que los ciclos son inferiores
a 2 minutos. Una vez tomadas estas muestras se procede a calcular el rango R(rango) =

Xmax — Xmin. Posteriormente se debe hallar la media aritmética, definida por la siguiente
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X =— . : :
formula n donde la sumatoria de X corresponde a la sumatoria de los tiempos y n a los
ciclos identificados.
Unas vez calculados este valor se debe realizar el cociente entre el rango y la media
aritmética con el fin de hallar la razon que nos permitira conocer la cantidad de las muestras a
tomar. Cabe mencionar que este proceso se realizara en todas las areas, debido a la variacion

de sus ciclos.

TABLA PARA CALCULO DEL NUMERO DE OBSERVACIONES

5 10 RfX 5 10
0 0 0 0.48 68 39
0.01 1 1 0.50 74 42
0.02 1 1 0.52 80 46
0.03 1 1 0.54 86 49
0.04 1 1 0.56 93 53
0.05 1 1 0.58 100 57
0.06 1 1 0.60 107 61
0.07 1 1 0.62 114 65
0.08 1 1 0.64 121 69
0.09 1 1 0.66 129 74
0.10 3 2 0.68 137 78
0.12 4 2 0.70 145 83
0.14 6 3 0.72 153 83
0.16 8 4 0.74 162 93
0.18 10 6 0.76 171 98
0.20 12 7 0.78 180 103
0.22 14 8 0.80 190 108
0.24 13 10 0.82 199 113
0.26 20 11 0.84 209 119
0.28 23 13 0.86 218 126
0.30 27 15 0.88 229 131
0.32 30 17 0.90 239 138
0.34 34 20 0.92 250 143
0.36 38 22 0.94 261 149
0.38 43 24 0.96 273 156
0.40 a7 27 0.98 284 162
0.42 52 30 1.00 296 169
0.44 57 33 1.02 303 173
0.46 63 36 1.04 313 179

Figura 21. Tabla para calculo de observaciones. Adatao por ingenieria industrial online [47]
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7.2.2.2 Desarrollo del método de intervencién — OCRA

En las siguientes tablas se podran visualizar las puntuaciones de los factores necesarios
para obtener el resultado del ICKL de cada una de las &reas existentes en la Empresa

CONFECCIONES ESLOR. VER ANEXO 3
Tabla 9.
Calificacion método OCRA — Area de corte y disefio

APLICACION DE UN ESTUDIO
ERGONOMICO EN LOS PUESTOS DE
‘ TRABAJO E IDENTIFCACION DE
Untversioan SaxtoTowss RIESGOS BIOMECANICOS
PRIMER CLAUSTRO UNIVERSITARIO DE COLOMEIA

CALIFICACION METODO OCRA
CONFECCIONES ESLOR

PUESTO DE Corte y disefio
TRABAJO
Este puesto de trabajo es el encargado de realizar los bocetos de los

DESCRIPCION/ o _
disefios para posteriormente llevar a cabo el corte en cada una de las

LABORES ]
telas seleccionadas.
REALIZADAS
PERSONAS A
Una
CARGO

OBSERVACION ITEM CALIFICACION



Valor obtenido de la férmula

matematica.

El valor asignado se selecciond
debido a que los empleados no
cuentan con pausas dentro de
la jornada laboral excepto el
tiempo establecido para el
almuerzo, el cual esta fuera del

turno de trabajo.

Este valor se seleccion6 basado
en las tablas de técnicas
dindmicas y estaticas, a las
cuales se les asigno un
respectivo valor para llevar a
cabo la férmula establecida.

La fuerza realizada por el

operario no se considera ya que

el esfuerzo es minimo.
Este factor es calculado con la
formula matematica

establecida por el método el

cual estd compuesta de diversas

calificaciones de movimientos

en miembros superiores.

El valor asignado a este factor
es el resultado de la operacion
matematica formulada en el
metodo, la cual integra los

factores Fso y Ffm.

Valor del indice Check list

ICKL
OCRA
FR Factor de recuperacion
Factor de frecuencia
FF
FFz Factor de fuerza
Factor de posturas
FP _ p i
movimientos
Factor de riesgos
FC

adicionales
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18,0

4,5

9,5



OBSERVACION
El valor asignado al

multiplicador de duracion se

ITEM

baso en los valores establecidos

MD Multiplicador de duracion
por el método OCRA donde se

debe tener en cuenta el TNTR
para su seleccion.
El TNTR o tiempo de trabajo
repetitivo fue asignado con la
formula matematica

establecida por el método, la TNT Tiempo de trabajo

cual, esta computa de R repetitivo

diferentes operaciones entre los
siguientes factores: DT, TNR, P
y por ultimo A.

Este valor fue asignado
teniendo en cuenta que el turno
laboral de los empleados de
esta area es de 8 horas diarias. DT Duracion en min del turno
Se realiz6 la conversién a
minutos obteniendo el
resultado observado en la
casillaDT.
Se logro observar que durante
la jornada laboral el operario
del area estudiada, cuenta con ) )
] Tiempo de trabajo no
dos horas de trabajo no TNR . )
. repetitivo en min
repetitivo el cual se compone de
diferentes actividades entre las

tareas realizadas.
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CALIFICACION

0,75

240

480

120



OBSERVACION
Los empleados no cuentan con
pausas en su horario laboral.
Las horas asignados para el
tiempo del almuerzo, se
encuentran fuera del horario
laboral.

El valor asignado a la casilla
del TNC es el resultado de la
formula matematica asignada
por el método implementado, el
cual, esta conformado por los
valores del TNTR y del NC.
El nimero de ciclo asignado se
valoré teniendo en cuenta que
el método definia los ciclos
como las piezas realizadas.
Las acciones realizadas por el
operario no son mayores ni
requieren de un sobreesfuerzo
ya que las intercalas con
acciones que le permiten
descansar de los movimientos

repetitivos.

En la totalidad del turno, el
operario sujeta diversas
herramientas de trabajo,

variando el tipo de agarre en
cada mano segun las tareas
realizadas. La mano derecha
realiza un agarre tipo palmary
la izquierda tipo pinza.

TNC

NC

ATD

ATE

ITEM

Pausas en min

Almuerzo en min

Tiempo neto del ciclo de

trabajo

Numero de ciclos
realizados (piezas)

Acciones técnicas

dindmicas

Acciones técnicas estaticas
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CALIFICACION

120

90

160

4,5



OBSERVACION

El operario no cuenta con un
apoyo al momento de realizar
sus tareas, se observa que el
brazo esté ligeramente elevado. o1
Cabe recalcar que en este tipo °
de labores un apoyo dificultaria
el trazo y el corte de la prenda,
por lo cual se califica con el

menor nimero.

Este valor se asigno teniendo en
cuenta que el codo esta en
o PCo
constante movimiento, durante
casi todo el tiempo de las tareas
asignadas.
El operario no mantiene
posicion extremas o posturas
forzadas, se observa la
o . PMu
realizacion de pequefios
movimientos a la hora del

trazo.

Los tipos de agarre varian
segun la tarea realizada y las
herramientas utilizadas, los dos
movimientos mas utilizados en
esta parte del proceso,
corresponden al agarre tipo

palmar y de pinza.

ITEM

Valoraciéon del hombro

Valoracion del codo

Valoracion de la mufieca

Valoracién de la mano

131

CALIFICACION
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OBSERVACION ITEM CALIFICACION

El ciclo se definid desde el
momento en que el operario
realiza la medicion de la Movimientos
PEs 1,5
plantillas hasta realizar el estereotipados
trazo, el cual se encuentra en
un rango de 8 y 15 seg.
Se observo la realizacion de
tareas de precision mas de la ‘ Factores fisicos -
mitad del tiempo (tareas sobre i mecanicos :
areas de menos de 2 0 3 mm.)
El ritmo de trabajo es definido Factores socio -

_ Fso o 1
por el operario. organizativos

Nota. En esta tabla se observan las calificaciones dadas a cada uno de los factores que
intervienen en el calculo del ICKL (valor indice del Check List) con su respectiva observacion,

en el area de corte.
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Tabla 10. Calificacién método OCRA — Area de ensamble

APLICACION DE UN ESTUDIO
ERGONOMICO EN LOS PUESTOS DE
] TRABAJO E IDENTIFCACION DE RIESGOS

UniversiAD §aNTo Tomas BIOMECANICOS
PRIMER CLAUSTRO UNIVERSITARIO DE COLOMBIA CALIFICACION METODO OCRA

BUCARAMANGA
CONFECCIONES ESLOR

PUESTO DE Ensamble
TRABAJO
DESCRIPCION/ Este puesto de trabajo es el encargado de realizar el montaje de cada
LABORES una de las piezas de la prendas solicitadas por el cliente
REALIZADAS
PERSONAS A Dos
CARGO
OBSERVACION ITEM CALIFICACION
ICKL Valor del indice 18,0

Valor obtenido de la formula matematica. )
Check list OCRA

El valor asignado se seleccion6 debido a que FR Factor de 6
los empleados no cuentan con pausas dentro recuperacion
de la jornada laboral excepto el tiempo
establecido para el almuerzo, el cual esta fuera
del turno de trabajo.

Este valor se seleccion0 basado en las tablas FF Factor de 4,5
de técnicas dinamicas y estaticas, a las cuales frecuencia

se les asigno un respectivo valor para llevar a

cabo la férmula establecida.
No se requiere de fuerza alguna paraoperar FFz  Factor de fuerza 0

la maquinaria.



OBSERVACION
Este factor es calculado con la formula
matematica establecida por el método el cual
esta compuesta de diversas calificaciones de
movimientos en miembros superiores.

El valor asignado a este factor es el resultado
de la operacion matematica formulada en el
meétodo, la cual integra los factores Fso y
Ffm.

El valor asignado al multiplicador de
duracion se baso en los valores establecidos
por el método OCRA donde se debe tener en
cuenta el TNTR para su seleccion.

El TNTR o tiempo de trabajo repetitivo fue
asignado con la formula matematica
establecida por el método, la cual, esta
computa de diferentes operaciones entre los
siguientes factores: DT, TNR, P y por ultimo
A.

Este valor fue asignado teniendo en cuenta
que el turno laboral de los empleados de esta
area es de 8 horas diarias. Se realizo la
conversion a minutos obteniendo el resultado

observado en la casilla DT.

Se logro observar que durante la jornada
laboral los operarios del area estudiada,
cuentan con dos horas de trabajo no
repetitivo el cual se compone de diferentes

actividades entre las tareas realizadas.
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ITEM CALIFICACION
FP Factor de 9,5
posturas y
movimientos
Factor de riesgos 4
adicionales
FC
MD  Multiplicador de 0,75
duracién
TNT Tiempo de 240
R trabajo repetitivo
DT Duracion en min 480
del turno
TNR Tiempo de 120
trabajo no

repetitivo en min



OBSERVACION
Los empleados no cuentan con pausas en su
horario laboral.

Las horas asignados para el tiempo del
almuerzo, se encuentran fuera del horario
laboral.

El valor asignado a la casilla del TNC es el
resultado de la formula matemaética asignada
por el método implementado, el cual, esta
conformado por los valores del TNTR y del
NC
El nimero de ciclo asignado se valoro
teniendo en cuenta que el método definia los
ciclos como las piezas realizadas.

Los movimientos realizados en esta parte del
proceso no son llevados a cabo de una forma
rapida, ya que, requieren de precision. Los
operarios de esta area realizan pequefias
pausas mientras realizan la rotacion a otro
lugar del sitio de trabajo.

Este valor fue asignado teniendo en cuenta
gue la murfieca siempre sostiene algun objeto
segun la parte de la tarea que se realice,
ocasionalmente hace referencia a tela, agujas,
tijeras y manipulacion de diversas partes de
la maquina.

Los operarios de esta &rea no cuentan con un
apoyo al momento de realizar sus tareas, se
observa que el brazo esta ligeramente
elevado. Cabe recalcar que en este tipo de
labores un apoyo dificultaria el trazo y el
corte de la prenda, por lo cual se califica con
el menor namero.

ITEM
Pausas en min
P
Almuerzo en min
A
Tiempo neto del
ciclo de trabajo
TNC
Numero de ciclos
realizados
NC (piezas)
Acciones técnicas
ATD dinamicas
Acciones técnicas
estaticas
ATE

PHo Valoracion del

hombro
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CALIFICACION
0

120

180

80

4,5



OBSERVACION
Este valor se asigno teniendo en cuenta que el
codo esté en constante movimiento, durante
casi todo el tiempo de las tareas asignadas.
La mufieca izquierda casi no realiza
movimientos ya que en la mayoria del tiempo
de ciclo esta inmovil sostenido la tela.

Se observd que las operarias de esta zona,
cuentan con algun objeto en la totalidad del
turno el cual puede varias de diametros como
por ejemplo (hilo, tijera, aguja, telay
maquinaria).

El ciclo se define desde el momento en que el
operario une las piezas correspondientes a la
prenday realiza la costura en la maquina.
Realizan pausas en el momento de realizar la
medicion de las piezas.

Se utilizan herramientas que producen

vibraciones de nivel bajo.

PCo

PMu

PMa

PEs

Ffm

Fso

ITEM
Valoracion del

codo

Valoracion de la

mufieca

Valoracion de la

mano

Movimientos

estereotipados

Factores fisicos -
mecanicos
Factores socio -

organizativos

136

CALIFICACION
8

1,5

Nota. En esta tabla se observan las calificaciones dadas a cada uno de los factores que

intervienen en el calculo del ICKL (valor indice del Check List) con su respectiva observacion,

en el area de ensamble.
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Tabla 11. Calificacion método OCRA — Area de terminados

APLICACION DE UN ESTUDIO
ERGONOMICO EN LOS PUESTOS DE
- TRABAJO E IDENTIFCACION DE RIESGOS
Unversinapdaroonss :
PRIMER CLAUSTRO UNIYERSITARIO DE COLOMBIA BIOMECANICOS

BUCARAMANGA

CALIFICACION METODO OCRA
CONFECCIONES ESLOR

PUESTO DE Terminados
TRABAJO
DESCRIPCION/ Este puesto de trabajo es el encargado de realizar la inspeccion de
LABORES calidad, eliminacion de residuos (hilos o costura sueltas) y llevar a
REALIZADAS cabo la terminacion de la prenda, es decir, ojales, bordados, cauchos,
cierres, etc.
PERSONAS A
CARGO ono
OBSERVACION ITEM CALIFICACION
Valor obtenido de la formula ICK  Valor del indice Check list 18,0
matematica. L OCRA
FR Factor de recuperacion 6

El valor asignado se seleccion6
debido a que los empleados no
cuentan con pausas dentro de
la jornada laboral excepto el
tiempo establecido para el
almuerzo, el cual esta fuera del

turno de trabajo.



OBSERVACION

Este valor se seleccion6 basado
en las tablas de técnicas
dinamicas y estaticas, a las
cuales se les asigno un
respectivo valor para llevar a
cabo la férmula establecida.
No se requiere de fuerza alguna

para operar la maquinaria.

Este factor es calculado con la
formula matematica
establecida por el método el
cual esta compuesta de diversas
calificaciones de movimientos

en miembros superiores.

El valor asignado a este factor
es el resultado de la operacion
matematica formulada en el
método, la cual integra los
factores Fso y Ffm.

El valor asignado al
multiplicador de duracion se
baso en los valores establecidos
por el método OCRA donde se
debe tener en cuentael TNTR

para su seleccion.

ITEM

FF Factor de frecuencia

Factor de fuerza
FFz

Factor de posturas y

movimientos

FP

FC  Factor de riesgos adicionales

MD Multiplicador de duracion
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CALIFICACION
4,5

9,5

0,75



OBSERVACION
El TNTR o tiempo de trabajo  TNT
repetitivo fue asignado con la R
formula matematica
establecida por el método, la
cual, esta computa de
diferentes operaciones entre los
siguientes factores: DT, TNR, P
y por altimo A.
Este valor fue asignado DT
teniendo en cuenta que el turno
laboral de los empleados de
esta area es de 8 horas diarias.
Se realiz6 la conversion a
minutos obteniendo el
resultado observado en la
casillaDT.
Se logro6 observar que durante  TNR
la jornada laboral los operarios
del &rea estudiada, cuentan con
dos horas de trabajo no
repetitivo el cual se compone de
diferentes actividades entre las
tareas realizadas.
Los empleados no cuentan con P

pausas en su horario laboral.

Las horas asignados para el
tiempo del almuerzo, se
encuentran fuera del horario

laboral.

ITEM

Tiempo de trabajo repetitivo

Duracién en min del turno

Tiempo de trabajo no

repetitivo en min

Pausas en min

Almuerzo en min
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CALIFICACION
240

480

120

120



OBSERVACION

El valor asignado a la casilla
del TNC es el resultado de la
formula matematica asignada
por el método implementado, el
cual, esta conformado por los
valores del TNTR y del NC

El nimero de ciclo asignado se
valoré teniendo en cuenta que
el método definia los ciclos

como las piezas realizadas.

Los movimientos realizados en
esta parte del proceso no son
llevados a cabo de una forma
rapida, ya que, requieren de

precision. Los operarios de esta

area realizan pequefias pausas

mientras realizan la rotacion a
otro lugar del sitio de trabajo.

Este valor fue asignado
teniendo en cuenta que la
mufieca siempre sostiene algun
objeto segun la parte de la
tarea que se realice,
ocasionalmente hace referencia
atela, agujas, tijerasy
manipulacién de diversas

partes de la maquina.

TNC

NC

ATD

ATE

ITEM
Tiempo neto del ciclo de

trabajo

Numero de ciclos realizados

(piezas)

Acciones técnicas dindmicas

Acciones técnicas estaticas
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CALIFICACION
180

80

4,5



OBSERVACION
La operaria no cuentaconun  PHo
apoyo al momento de realizar
sus tareas, se observa que el
brazo esté ligeramente elevado.
Cabe recalcar que en este tipo
de labores un apoyo dificultaria
el trazo y el corte de la prenda,
por lo cual se califica con el
menor numero.
Este valor se asigné teniendoen PCo
cuenta que el codo esta en
constante movimiento, durante
casi todo el tiempo de las tareas
asignadas.
La mufieca izquierda casino  PMu
realiza movimientos ya que en
la mayoria del tiempo de ciclo
esta inmovil sostenido la tela.
Se observo que las operarias de
esta zona, cuentan con algun
objeto en la totalidad del turno
el cual puede varias de PMa
didmetros como por ejemplo
(hilo, tijera, aguja, tela'y
maquinaria).
El ciclo se define desde el PEs
momento en que el operario
une las piezas correspondientes
ala prenday realiza la costura

en la maquina.

ITEM

Valoracion del hombro

Valoracion del codo

Valoracion de la mufieca

Valoracion de la mano

Movimientos estereotipados

141

CALIFICACION
1

1,5
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OBSERVACION ITEM CALIFICACION
Realizan pausas en el momento  Ffm  Factores fisicos - mecanicos 2

de realizar la medicion de las

piezas.
Se utilizan herramientas que Fso Factores socio - 2
producen vibraciones de nivel organizativos
bajo.

Nota. En esta tabla se observan las calificaciones dadas a cada uno de los factores que
intervienen en el calculo del ICKL (valor indice del Check List) con su respectiva observacion,

en el area de terminados.

Tabla 12. Calificacion método OCRA — Area de planchado

APLICACION DE UN ESTUDIO
ERGONOMICO EN LOS PUESTOS DE
U' r T TRABAJO E IDENTIFCACION DE RIESGOS
CAVERSIDADJANTO 1048 BIOMECANICOS

BUCARAMANGA z
CALIFICACION METODO OCRA
CONFECCIONES ESLOR

PUESTO DE Planchado
TRABAJO
DESCRIPCION/  Este puesto de trabajo se encarga de la parte estética y empaque de la
LABORES prenda, en ella se realiza el planchado y la ultima inspeccion de
REALIZADAS calidad.
PERSONAS A Uno

CARGO



OBSERVACION
Valor obtenido de la férmula

matematica.

El valor asignado se selecciono
debido a que los empleados no
cuentan con pausas dentro de
la jornada laboral excepto el
tiempo establecido para el
almuerzo, el cual esta fuera del

turno de trabajo.

Este valor se seleccion0 basado
en las tablas de técnicas
dindmicas y estaticas, a las
cuales se les asigno un
respectivo valor para llevar a
cabo la férmula establecida.
La fuerza realizada puede
variar segun la prenda, en
algunos casos el operario no
requiere de ella, en el caso de
realizarla esta sera aplicada en

todo el proceso.

Este factor es calculado con la
formula matematica
establecida por el método el
cual estd compuesta de diversas
calificaciones de movimientos

en miembros superiores.

ICK

FR

FF

FFz

FP

ITEM
Valor del indice Check list
OCRA
Factor de recuperacion

Factor de frecuencia

Factor de fuerza

Factor de posturas y

movimientos
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CALIFICACION
233

4,5

9,5



OBSERVACION ITEM

FC Factor de riesgos
El valor asignado a este factor adicionales
es el resultado de la operacion
matematica formulada en el
metodo, la cual integra los
factores Fso y Ffm.
MD  Multiplicador de duracion
El valor asignado al
multiplicador de duracion se
basoé en los valores establecidos
por el método OCRA donde se
debe tener en cuentael TNTR
para su seleccion.
TNT Tiempo de trabajo repetitivo
El TNTR o tiempo de trabajo R
repetitivo fue asignado con la
formula matematica
establecida por el método, la
cual, esta computa de
diferentes operaciones entre los
siguientes factores: DT, TNR, P
y por ultimo A.
Este valor fue asignado Duracién en min del turno
teniendo en cuenta que el turno
laboral de los empleados de
esta area es de 8 horas diarias. DT
Se realiz6 la conversion a
minutos obteniendo el
resultado observado en la

casilla DT.
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3

0,75

240

480



OBSERVACION ITEM
Se logro observar que durante  TNR Tiempo de trabajo no
la jornada laboral los operarios repetitivo en min

del &rea estudiada, cuentan con
dos horas de trabajo no
repetitivo el cual se compone de
diferentes actividades entre las
tareas realizadas.
Los empleados no cuentan con P Pausas en min
pausas en su horario laboral.
Las horas asignados para el A Almuerzo en min
tiempo del almuerzo, se
encuentran fuera del horario
laboral.
TNC Tiempo neto del ciclo de
El valor asignado a la casilla trabajo
del TNC es el resultado de la
formula matematica asignada
por el método implementado, el
cual, esta conformado por los
valores del TNTR y del NC
NC  Numero de ciclos realizados
El nimero de ciclo asignado se (piezas)
valor6 teniendo en cuenta que
el método definia los ciclos
como las piezas realizadas.
ATD Acciones técnicas dindmicas
La calificacion de este observo
se asigno, observando que los
movimientos realizados por el

operario son lentos.
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120

180

80



OBSERVACION
Este valor se asigno teniendo en
cuenta que el operario sostiene  ATE
en la totalidad del tiempo en
que realiza sus labores un
objeto, el agarre realizado con
la mano derecha se conoce
como un agarre de gancho, en
cuanto a la mano izquierda el
operario realiza un agarre tipo
palmar.
La operaria no cuentaconun  PHo
apoyo al momento de realizar
sus tareas, se observa que el
brazo esta ligeramente elevado.
Cabe recalcar que en este tipo
de labores un apoyo dificultaria
el trazo y el corte de la prenda,
por lo cual se califica con el
menor numero.
Este valor se asigno teniendoen  PCo
cuenta que el codo esta en
constante movimiento, durante
casi todo el tiempo de las tareas
asignadas.

Se observo que con la tarea PMu

asignada al operario del area

estudiada, el empleado

permanece con la mufeca
derecha doblada en su
totalidad, en cambio, la mufieca
izquierda realiza movimientos
leves.

ITEM

Acciones técnicas estaticas

Valoracion del hombro

Valoracién del codo

Valoracion de la muiieca
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CALIFICACION
45



OBSERVACION

Al momento de realizar el PMa
planchado de la prenda, el
operario realiza diferentes tipos
de agarre. Con la mano
derecha realiza un agarre tipo
gancho con la plancha, y la
mano izquierda realiza un
agarre tipo palmar.
El ciclo se define desde el PEs
momento en que el operario
selecciona la prenda hasta que
termina el planchado para su
posterior empaque.
Las herramientas utilizadas Ffm
causan compresiones en la piel
(enrojecimiento, callosidades,
ampollas, etc.)
El ritmo de trabajo es Fso

manejado por el operario.

ITEM

Valoracion de la mano

Movimientos estereotipados

Factores fisicos - mecanicos

Factores socio -

organizativos
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1,5

Nota. En esta tabla se observan las calificaciones dadas a cada uno de los factores que

intervienen en el calculo del ICKL (valor indice del Check List) con su respectiva observacion,

en el area de planchado.



7.2.2.3 Resultados del Método de intervencién — OCRA

Tabla 13. Valoracioén del método OCRA

INDICE CHECK LIST OCRA

NIVEL ,
ACCION
ICKL DE
RECOMENDADA
RIESGO
<5 Optimo No se requiere
5.1-
Aceptable No se requiere
7.5
Se recomienda un nuevo
7.7-11  Incierto analisis o mejora del

puesto.

Se recomienda mejora
11.1- Inaceptabl

del puesto, supervision
14 e leve

médica y entrenamiento.

Se recomienda mejora
14.1-  Inaceptabl

del puesto, supervision

225 e Medio
médica y entrenamiento.
Se recomienda mejora
Inaceptabl
> 225 del puesto, supervision
e Alto

médica y entrenamiento.

INDICE OCRA

EQUIVALENTE

<15

16-22

2.3-35

3.6-45

46-9

>9

ICKL

VALOR

18,0

18

18

23,25

148

AREA

Cortey

Disefio

Ensamble

Terminados

Planchado
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Inaceptable
Varios puestos ICKL1 + ICKL2 + ICKLn 77,2
Alto

Multi tarea ICKL1 *%P1 + ICKL2 *%32 + ICKLn *%Pn

Nota. En esta tabla se logran justificar los valores de comparacion establecidos por el
METODO OCRA, emitiendo dos valores, el primero de ellos es el ICKL cuyo significado hace
referencia al valor obtenido en el Check list del método utilizado y el valor del indice

equivalente el cual referencia el puntaje global del método.

En este orden de ideas se organiza en una tabla cada valor encontrado en las diversas
areas en las que se divido la zona de produccién, posteriormente realizamos la suma de cada

uno de los puestos o areas para hallar el porcentaje global.

En esta tabla se logran evidenciar los valores de comparacion establecidos por el
METODO OCRA, esta tabla emite dos valores, el primero de ellos es el ICKL cuyo significado
hace referencia al valor obtenido en el Check list del método utilizado, el otro valor encontrado

en la tabla es el valor del indice equivalente el cual referencia al puntaje global del método.

Se procedid a organizar en una tabla cada uno de los valores encontrados de las diversas
areas en las que se divido la zona de produccion. Como se observa en el desarrollo del método
se dividid en varios puestos la totalidad de la zona de produccidn, por lo tanto el paso a seguir
consistio en la realizacion de la suma de cada uno de los puestos o areas con el fin de hallar el

porcentaje global.
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7.3 Plan De Mejoramiento

Se conoce como plan de mejoramiento a todo documento utilizado por las Empresas
con el fin de responder positivamente ante los cambios que se puedan generar en su entorno
economico y asi cumplir con los objetivos corporativos, este, se debe implantar con la finalidad
de detectar aquellos puntos fragiles de la Empresa, y de esta manera atacar las debilidades y

plantear posibles soluciones al problema. [48]

Para la realizacién del plan de mejoramiento de la Empresa CONFECCIONES ESLOR,
se analizaron aspectos relevantes como las debilidades identificadas mediante el desarrollo del
método OCRA a las cuales se les asigno un objetivo de mejora orientado a actividades que

permitan garantizar el mejoramiento continuo del proceso afectado.

Para este plan de mejoramiento se establece un indicador para cada actividad, con el
anico fin de controlar y monitorear los cambios presentados garantizando el éxito del objetivo
planteado, cada indicador cuenta con un responsable quien es la persona que debera hacer el

idoneo seguimiento.

La aplicacion del plan de mejoramiento consta de cuatro fases dentro de las cuales se
encuentra: la fase de conceptualizacidén donde se realizara la identificacion y el involucramiento
del responsable, la fase de lanzamiento donde se realizan los ajustes y se conseguiran los
recursos para su lanzamiento; la fase de operacion donde se procedera a la realizacion de las
actividades y por ultimo la fase de maduracién donde se ejecutara el control de cada una de

ellos. [48]

Dentro de los impactos y beneficios obtenidos por la Empresa al momento de ejecutar

un plan de mejoramiento, identificamos que basicamente nos permite obtener un panorama
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exacto sobre las debilidades presentadas en los diferentes procesos, las cuales pueden llegar a
obstruir el funcionamiento dptimo de la Empresa y la disminucién de un adecuado clima laboral

para la convivencia y la ejecucion de las tareas encomendadas a los colaboradores.

En general la implementacion del plan de mejora, permitir que la Empresa alcance un
nivel de competitividad mayor logrando posicionarse en el mercado y estar a la altura frente su

sector econémico.

VER ANEXO 4
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APLICACION DE UN ESTUDIO ERGONOMICO EN LOS PUESTOS DE TRABAJO E IDENTIFCACION DE RIESGOS BIOMECANICOS

TABLERO DE COMANDO - PLAN DE MEJORA

. CONFECCIONES ESLOR
ESTRATEGIAS
DEBILIDADES PRESUPUESTO
OBEJTIVOS ACTIVIDADES RECURSOS — " INDICADOR RESPONSABLE
IValor unitario|Cantidad| Valor total| TOTAL
5's Ingeniero Industrial $ 1.400.000 1 $ 1.400.000
1. Planificar la estrategia de implementacion, se debe
selecc:lonara un responsable yun comlte: Papel (Resma Carta) $ 10500 1 $ 10500
2. Educar e informar a los involucrados, comunicar su
concepto, definir los resultados.
3. Elegir, evaluar y definir el drea.
Se observa que debido al manejo 4. Aplicar la primera s SEIRI: Clgsificar, se debe separar Computadora $  1.800.000 1 $ 1.800.000 Ne Objetivos Logrados
inadecuado de piezas y residuos de tela | arel o disponibl __los necesario de lo innecesario.
generados en la produccion, las entradas y 90'9?'"13'9 espamoﬂ iIsponidle (5 Aplicar la segunQas SEITON: Ordenar, se debe N° Objetivos Planteados
los pasillos de la planta no estén en el area de produccion paraun | marcar las localizaciones, elementos y cantidades. . $ 5.063.600
: i ; mayor beneficio de uso. 6. Aplicar la tercera s SEISO: Limpiar, se deben Lapiceros $ 3700 3 $ 10
despejadas y esto dificulta el transito de - AP : - Limpiar, se debe
materiales y de personal. establecer de 5a 10 min para las rutinas de limpieza.
7. Aplicar la cuarta s SEIKETSU: Limpieza
estandarizada, es decir establecer normas y
procedimientos. Video beam $  1.839.000 1 $ 1.839.000
8. Aplicar la quinta s SHITSUKE: Disciplina, se debe
fomentar los esfuerzos.
9: Mejorarlas Ss cunllnuamen_te. Cartulinas de colores $ 600 5 $ 3.000
Transformar las 5's en un habito.
Planeacidn de instalaciones.
1. Definir el problema.
2 Especificar las actividades principales y de apoyo en Ingeniero Industrial $  1400000| 1 |$ 1400000
funcién de las operaciones, equipo, personal y flujo de
material. Area Administrativa
Redisefiar a planta de 4. Determinar Ioz. 2«: a::'anzz:nfgzbc:zrrer;ﬁac'u se deben
P . i uerimi i
produccién e incorporar la . N X P Computadora $  1.800.000 1 $ 1.800.000
La bodega de CONFEQCIONES ESLORse bodega de materiales permitiendo considerar las necesidades de equipo material y Documentacién de los cambios
encuentra fuera del sitio asignado para la . L . personal. $ 3214.200 .
roduccion asi la reduccion de tiempos y T 7 e tioacion 2l o realizados en la planta.
p . distancias recorridas por los . > nlera‘r ptau:es‘ e |nvde_sl|gscpn alternos (s!s Zmas
trabajadores. e las Instalaclones, distribuciones y manejo e Papel (Resma Carta) $ 10500 1 $ 10500
material).
6. Evaluar alternativas
7. Seleccionar el disefio Igs aProplado. Lapiceros $ 3,700 1 $ 3700
8. Implementar el disefio.
9. Mantener y adoptar el plan.
— — ——— Soft - -
10. Verificacién y evaluacion de la planificacién. ottware
' . Personal capacitadoen SST [ $  1.500.000 1| $ 1.500.000 . .
Las vias de evacuacion no se encuentran Senallzarx deflmr fas vias de B i Computadora $  1.800.000 1 $ 1.800.000 Documentacion de la el_aboramon del
totalmente definidas ni despejadas evacuacion existentes en la Implementacion del plan de emergencias. Lot s 3700 1 s 3700 plan de emergencias y su
: empresa. piceros . 4 implementacion.
Papel (Resma Carta) $ 10.500 1 $ 10.500
Cinta adhesiva $ 3.500 1 $ 3500 [ ¢ 4.051.500
Ausencia de espacios adecuados parael | Clasificar las herramientas por | Se debera organizar cada herramientas por categorias, Cartulinas de colores $ 600 5 $ 3.000
aImaQnamlento de herramlen_tas que secufnnes con el fin de facilitar la | las ct_JgIes estarfan conformadas por‘tgmano y mayor Tijeras s 1.000 1 s 1000 N® herramientas clasificadas
contribuyan a facilitar el trabajo de los busqueda por parte de los utilidad. Para esto se deben adquirir estantes o “N° Herramientas existentes
empleados. empleados. contenedores clasificados por tarjetas de colores. | Gabinetes de diferentes medidas I X
y tamafios $ 364.900 2 $  729.800
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APLICACION DE UN ESTUDIO ERGONOMICO EN LOS PUESTOS DE TRABAJO E IDENTIFCACION DE RIESGOS BIOMECANICOS

TABLERO DE COMANDO - PLAN DE MEJORA

CONFECCIONES ESLOR
ESTRATEGIAS
DEBILIDADES PRESUPUESTO
OBEJTIVOS ACTIVIDADES RECURSOS — - INDICADOR RESPONSABLE
alor unitario/Cantidad| Valor total | TOTAL
Prolongar la vida (til de los
materiales y mitigar la exposicion Personal capacitado en SST $ 1.500.000 1 $ 1.500.000 Act. mantenimiento correctivo
Carencia de inspecciones y mantenimientos a riesgos. Llev.ar.a cabo la |mp‘IementaC|on .dEI programa de y preventivo realizado
reventivos para las herramientas manuales mantenimiento correctivo y preventivo, para lo cual se C d $ 1.800.000 1 $ 1.800.000 [ $ 3.321.400 imi i
’ y SI cableado eléctrico Asegurar el estado de las deber realizar el Sistema de Gestion de Sequridad y orpuiato — — o A Imme?'lmlenm COFFEZUVO
: i Lapiceros $ 3.700 2 $ 7.400 Yy preventivo programado
condiciones fisicas de la Salud en el trabajo. -
empresa, Papel (Resma Carta) $ 10.500 1 $ 10.500
Cinta adhesiva $ 3.500 18 3.500
Carencia de condiciones de confort en Modificar el area de trabajo de | Adquirir sillas comodas para que los trabajadores que . - o - -
. . . . ’ ) Sillas ergonémicas y de altura N sillas adquiridad con condiciones
algunos puestos de trabajo para el 4rea de | cada uno de los puestos donde |estan de pie en su mayoria de tiempo puedan usarlas e . $ 230.000 3 $ 690000 |$  690.000 ) . o .
" N N L . . ajustable. ergonomicas / N° Sillas existentes
produccion. se requiera. intercalar la posicién de trabajo en su jornada laboral.
. " car e fici Se deberé asignar un sitio dentro de las instalaciones
No existen lugares para la reunion y Disefiar espacios fisicos que N
formacion de los trabajadores. permitan realizar actividades para de I§ en}presa con e!fln de !Ievara capu las Computadora $ 1.800.000 1 $ 1.800.000
fortalecer los conocimientos capacitaciones y demas reuniones pertinentes. N° capacitaciones ejecutadas
coglnitivos Iy e[: bierjestar.laboéal Papel (Resma Carta) $ 10.500 1 $ 10.500 $ 3.317.900 N° Capacitaciones programadas
i i en los empleados, incentivando N - . "
Ausencia de esFrateglas de desarrollo para " P ” ! V Ejecutar el plan de capacitaciones, estipulado en el Lapiceros $ 3.700 2 $ 7.400
que los trabajadores aprendan nuevas la realizacién de labores con . ” . .
- scnicas d dizaie. Sistema de Gestién de Seguridad y Salud en el trabajo. ]
tecnicas. nuevas técnicas de aprendizaje. Personal capacitado en SST | $  1.500.000 1 $ 1.500.000
Garantizar | dad de I Papel (Resma Carta) $ 10.500 1 $ 10.500
rantizar la seguridad de los - " i
. Dotar al | liza | rtes d 1 N° EPP ent| d I trabajad
Falta de equipos de proteccion individual. empleados al momento de la otaral personalque rga‘ 123105 cortes de un guante Lapiceros $ 3700 2 $ 7400 $  367.900 entregados & trabajacor
M- ) de malla (metélico) de tres dedos. Cantidad EPP adquiridos i A
utilizacion de herramientas. Guantes metalicos $ 350.000 1 $  350.000 Area Administrativa
Ingeniero Industrial $ 1.400.000 1 $ 1.400.000
Falta de un stock de productos inacabados Reorganizar por medio de Video beam $  1839.000 1 $ 1.839.000 N° Prendas elaboradas periodo actual
en?r_e los diferenfes_ puestos de trabajo que estrate.gias el m.étodo de Aplicar div?rsas estrategias _de reingenieria en el_a'rea Computadora 3 1.800.000 1 $ 1800000 | $ 5053200 |N° Prendas elaboradas periodo anterior
faciliten el cumplimiento de nuevas ordenes| produccién manejado por la de produccién como por el ejemplo JIT (Just In Time).
de pedido. empresa. Papel (Resma Carta) $ 10.500 1 $ 10500
Lapiceros $ 3.700 1 $ 3.700
Personal capacitadoen SST [ $  1.500.000 1 $ 1.500.000
Computadora $ 1.800.000 1 $ 1.800.000
No existe prueba documental sobre los | Proteger las condiciones fisicas e Papel (Resma Carta) $ 10500 1 $ 10500 __ N'itemcumplidos
planes de emergencia que permitan integrales de cada uno de los Llevar a cabo la implementacion del Sistema de N° items existentes evaluacion inical
: ) ) . . $ 3.314.200
asegurar operaciones de emergencia empleados vinculados en la Seguridad y Salud en el trabajo.
correctas. empresa y préximos a vincularse. Lapiceros $ 3700 1 $ 3700
. " Realizar periédicamente una Implementar en las instalaciones de la empresa
Falta de retroalimentacion en los procesos N L ) N N "
. retroalimentacion para una mejora| estrategias para la retroalimentacion de los procesos y - - - - -
ejecutados por los empleados. . K . .
continua. asi favorecer la mejora continua.
Personal capacitadoen SST [ $  1.500.000 1 $ 1.500.000 N° actividades socializadas
I Impll I
La empresa no cuenta con las pausas mplementar un plan de pausas Realizar el Programa de pausas activas y Bienestar Computadora $  1.800.000 1 $ 1.800.000 N° actividades programadas
activas durante el transcurso del turno de | activas para los empleados de laboral $ 3314.200
l0s operarios. cada una de las areas. Papel (Resma Carta) $ 10.500 1 $ 10500
Lapiceros $ 3.700 1 $ 3.700

I * sise desea obtener el indicador en terminos porcentuales, cada formula debera ser multiplicada por 100
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8. Conclusiones

Durante los ultimos meses se ha realizado un estudio ergonémico para los puestos de
trabajo de laempresa CONFECCION ESLOR vinculada al sector textil, mediante dicho analisis
se ha logrado identificar los riesgos biomecanicos segun la normatividad y metodologia técnica
vigente, destacando dentro de los aspectos mas relevantes los siguientes:

> Segun la lista de comprobacion (Check List) con la cual se plantearon las
generalidades en las deficiencias y virtudes que se relacionan directamente con la seguridad y
salud en el trabajo de los empleados de la empresa CONFECCIONES ESNOR la cual se resalta
una falencia notoria en las disposiciones de las areas de trabajo, manejo de herramientas y
organizacion del trabajo por parte de la administracion de la empresa ya que segun el analisis
realizado al cuantificar los resultados de la lista, se puede observar que en cada uno de estos
puntos de evaluacion poseen una cantidad de 4 items los cuales necesitan aplicar medidas
correctivas.

» En el caso de la manipulaciéon y almacenamiento de materiales, manipulacién y
administracion de las herramienta manuales y la organizacion del trabajo, segun el método de
la lista de comprobacidn, los cuales fueron los puntos de evaluacion muy poco sobresalientes
mencionados anteriormente, se puede notar falencias marcadas en cuanto la organizacion y
adecuacion de las instalaciones ya sus espacios e infraestructura no garantizan la correcta
movilidad del personal en sus labores, utilizacién de elementos de proteccién personal y planes
de mantenimiento predictivo, preventivo y correctivo, y en cuanto al plan de calidad propuesto
por la administracion de la empresa, que es casi inexistente, ya que no propone capacitaciones,

planes de emergencia, planes de seguridad, planes de preservacion del medio ambiente, planes
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de mejoramiento de calidad tanto en servicio al cliente como en la parte operativa de la empresa.

> Se logro identificar utilizando el método cuantitativo OCRA que en la empresa
CONFECCIONES ESNOR debe realizar un cambio radical en muchos aspectos ya que, al
analizar de los resultados, las areas de corte y disefio, ensamble y terminados obtuvieron un
indice ICKL de 18 puntos y el area de planchado obtuvo un indice de 23.3 puntos. Segln la
tabla de referencia una puntuacién mayor a 9 es inaceptablemente alta, por esta razon y
basandonos en que todas las areas doblan este valor y especificamente en el &rea de planchado
supera el doble de este valor, se considera que se necesita efectuar un plan de mejoramiento
inmediatamente, tanto como en el sector operativo, administrativo y gestion humana para
reducir los riesgos cuantificados por este método.

> Segun la conclusién anterior cada una de las areas de trabajo de la empresa
CONFECCIONES ESNOR no garantizan la seguridad de su personal ni la calidad de su
producto, esto teniendo en cuenta cada area por aparte pero al realizar la sumatoria de estos
indices se calcularia el indice ICKL de todo el proceso operativo de la empresa el cual es de
77.2, teniendo en cuenta que es mucho mayor al valor propuesto en la tabla, se confirma que
todos los aspectos relacionados con la calidad de la empresa poseen falencias y se requiere su
inmediata intervencion, modificacion o creacion de planes de mejoramiento.

» Utilizando tanto método general como el cuantitativo se logra evidenciar una
deficiencia clara en la gestion administrativa realizada por la empresa CONFECCIONES
ESNOR en cuanto a implementacion de medidas que velen por la seguridad y la salud de los

trabajadores los cuales que ademas de que realizan sus actividades en medio de riesgos, no
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existen rutinas o acciones implementadas que garanticen el mejoramiento del accionar del

trabajador diariamente. Esto beneficiaria a la calidad de todos los aspectos de la empresa.
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