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PROLOGO

Los operarios del area de empaque dia a dia durante sus
actividades laborales se exponen a una serie de riesgos que pueden

originar accidentes.

Los riesgos pueden ser fisicos, quimicos, biolégicos, ergonémicos
0 psicosociales, en relacion a los riesgos ergonémicos y de acuerdo a las
caracteristicas de las tareas laborales como las habilidades o destrezas
de los operarios se pueden presentar una serie de lesiones musculares

gue afectan extremidades superiores o extremidades inferiores.

El sobreesfuerzo causado por la manipulacion en el area de
empaque asociado con posturas inadecuadas o forzadas es un factor

predisponente para la aparicion de lesiones musculares.

La manipulacion manual de cargas, adopcion y mantenimiento de

posturas forzadas producen alteraciones posturales.

La Organizacion Internacional del Trabajo (OIT) afirma que la
manipulacion manual de carga es una de las causas mas frecuentes de

accidentes laborales en 20 - 25 % del total de los producidos.

El empaque es una actividad manual que consiste en que las
extremidades superiores, manos Yy dedos sufren diariamente un
sobreesfuerzo de trabajo donde se utiliza fuerza fisica actualmente se

tiene el apoyo de maquinarias.

Diversos estudios realizados en Espafa, Polonia, México y Cuba
han demostrado que el trabajo de empaque genera riesgos en la salud de
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los trabajadores por ello los reglamentos internacionales establecen
limites en el trabajo de empaque que no siempre son cumplidos y en

condiciones de trabajo inadecuados

Las empresas deben velar por el bienestar de sus trabajadores,
con una responsabilidad moral y cumpliendo con todas sus obligaciones
legales, tener métodos de prevencion de accidentes, capacitando a su
personal y que todos participen de capacitaciones para minimizar los

riesgos y evitar accidentes laborales.

La empresa debe desarrollar un ambiente de seguridad para todos
los trabajadores, se debe practicar los métodos ergonémicos como
OWAS, REBA, RULA, para evitar lesiones musculo — esqueléticos.



CAPITULO |
INTRODUCCION Y FUNDAMENTACION DEL PROBLEMA

1.1. Antecedentes

En la actualidad las empresas, instituciones, organizaciones a nivel
mundial han adquirido una gran importancia en lo que concierne a la
Seguridad y salud en el trabajo, por lo cual para obtener las debidas
certificaciones que otorgan las leyes deben someterse a rigurosos
Sistemas de Gestion de Seguridad y Salud Ocupacional; en los cuales se
encuentran, las condiciones ergondmicas a las que un trabajador esta
sometido en su horario de trabajo; y, en derecho que ellos tienen de una
estricta vigilancia para que dicho trabajo no repercuta en su estado de

salud.

El Consejo de la Asociacion Internacional de Ergonomia (IEA2000),
foment6 una definicién de la ergonomia que en la actualidad es aceptada
por empresas, instituciones, y organizaciones a nivel mundial. “ergonomia
es la disciplina que nos ayuda analizar de manera cientifica la relacion
gue existe entre el ser humano con relacion a los elementos de un
sistema”; y obtener por medio de estudios profesionales, analisis,
evaluaciones, métodos de disefios, un mayor rendimiento en el trabajo a

partir de la humanizacién de los medios para producirlo.

La ergonomia posee sus factores que son fisicos, cognitivos,
sociales, organizacionales y ambientales, cada uno de estos factores
deben analizarse en relacidon para obtener un 6ptimo resultado ya que si
se analiza de manera independiente no va a dar los resultados
esperados. La ergonomia tiene como objetivo corregir y disefiar un

ambiente 6ptimo en el lugar de trabajo para obtener el mejor confort
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laboral y evitar posibles lesiones o enfermedades laborales que afecten
a la salud del trabajador. (Universidad de Malaga 2013)

1.2. El Problema

Industrial Molinera C.A., es una de las empresas mas grandes
del pais, en su actividad cuenta con la elaboracioén de harina que
proviene del trigo y avena que es la materia prima, que son
almacenadas en sus grandes silos con un proceso y analisis de

calidad muy riguroso.

En el &rea de empaque donde existen siete trabajadores que
realizan sus jornadas laborables con todas las herramientas

correspondientes y avances tecnolégicos.

Se ha detectado algunas posturas inadecuadas con lo que
concierne a las posturas ergondmicas, afectando al trabajador
afectando en su sistema musculo—esquelético, lo que ocasionaria a
corto o largo tiempo problemas de lumbalgias, hernias, fatiga

muscular, etc...

Estas enfermedades que sufren los trabajadores nos
conllevan a problemas en la produccién y efectividad, ya que por tal
motivo el trabajador falta a su trabajo por molestias en su cuerpo

afectando a su salud.

1.3. Fundamentacién del problema

La mayoria de empresas en la actualidad desconocen los
métodos ergonémicos, no tienen conocimientos de las grandes ventajas
gue existen empleando una buena ergonomia laboral, como por ejemplo

aumentar la produccion, se evitaria faltas de sus trabajadores, incluso un
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ahorro en los subsidios por accidentes laborales lo cual genera para la

empresa un ahorro muy significativo.

Existen accidentes laborales que se produce en la propia
empresa que se puede derivar de herramientas que son inadecuadas
para el trabajo o puestos de trabajo que no estan acorde con la actividad
gue va a realizar el trabajador, para esto las empresas deben conocer
donde esta el error y cambiar para mejorar el ambiente laboral caso
contrario los trabajadores pueden adquirir dafios en su salud o lesiones
gue a veces tardan seis meses hasta afios en detectarse, los primeros
sintomas de lesiones son calambres, fatigas, dolores musculares,

dolores en las articulaciones.

En el area de empaque existen riesgos ergonémicos como
posturas inadecuadas, cargas fisicas, trabajar mucho tiempo de pie lo
cual dificultad realizar su actividad laboral de una mejor manera,
produciendo lumbalgias, hernias, fatigas, dolores musculares en la parte
superior e inferior del cuerpo, cansancio, lo cual conlleva a una
enfermedad profesional llamada tenosinovitis, que da referencia a

movimientos repetitivos que inflaman las articulaciones.

Con toda esta informacion sobre el drea de empaque debemos
minimizar las molestias musculo-esqueléticas por medio de un plan de

mejoras ergonémicas.

1.4. Delimitacion del problema

En el area de empaque de la empresa Industrial Molinera C.A.
laboran 7 Trabajadores, se ha detectado que falta mejorar la parte de la
ergonomia en algunos puestos de trabajo donde los trabajadores de la
parte operativa realizan sus tareas laborales y son los mas expuestos a

sufrir lesiones.
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El estudio que realizaremos permite demostrar los problemas y
malas posturas que existen en el area, movimientos innecesarios que
afecten al sistema musculo-esquelético e identificar donde se deben
efectuar cambios, nuestro enfoque se basa en los factores de riesgos
ergondémicos por medio de métodos que a lo largo del tiempo han
evolucionado para mejorar las posturas ergonomicas de los
trabajadores, el fin de todos estos analisis podemos realizar un plan de

mejoras ergonémicas.

1.5. Justificacion

En el area de empaque los operarios realizan movimientos
repetitivos durante su jornada de trabajo lo que implica deterioro en su
salud en lesiones en musculos, espalda y demas miembros de su

cuerpo.

La constante carga diaria de trabajo que soportan los operarios al
manipular empaques implica una constante fatiga en todos los sentidos.

La metodologia a emplear en este proyecto es de tipo
documental, bibliografico y estadistico porque se realizaran encuestas al

personal del area de empaque.

En la propuesta justificamos en el proyecto que la empresa se
empodere para que realice correcciones en el area de empaque

mejorando la calidad de vida de los operarios y por sobre todo su salud.

Lograremos con los resultados obtenidos en campo minimizar
riesgos de trabajo en el area de empaque teniendo en cuenta que se
pueden mejorar procesos operativos mecanicos como establecimiento
de bandas retractiles que serviran de mucha ayuda en el proceso de

empaque para los operarios.
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Las causas de las lesiones musculares de acuerdo a la literatura
médica se relacionan con movimientos repetitivos, posturas sostenidas,

sobresfuerzo, falta de entrenamiento.

Las lesiones musculares son causa de morbilidad con
enfermedades relacionadas con el trabajo en la Planta de Alimentos del

area de empaque.

Por esta razon la investigacion del proyecto se enfocar4 de una
manera particular en los operarios que trabajan en el proceso de
empaque y disefar un plan de mejora continua con el objeto de prevenir
lesiones musculares y evitar accidentes e incidentes de trabajo que
perjudiquen las labores diarias y afecte la buena marcha operativa de

produccion de la empresa.

Estadisticamente los trabajadores con cuadros de Lesiones
Musculares presentados en Planta de Alimentos han sido principalmente
aquellos que tienen los cargos denominados Embalador de linea
productiva y Obrero de actividades varias. (Organizacion Internacional
del Trabajo-2013).

El presente trabajo de investigacion esta dirigido a revisar la
evaluacibn ergondmica de las posturas para prevenir lesiones
musculares en los operarios dentro de una Planta de Alimentos en el
area de empaque y de acuerdo a los resultados de la investigacion se
establecerd la necesidad de disefiar un Plan de Mejora continua para

prevenir futuros incidentes y accidentes de trabajo.

1.6. Metodologia

El perfil del proyecto considera los casos de lesiones musculares

del area de empaque en la Planta de Alimentos se relacionan con tareas
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gue requieren movimientos repetitivos de manos, dedos, brazos, piernas

y hombros.

Para la realizacion de este anteproyecto se tomara en cuenta lo

siguientes items:

1. Datos Estadisticos de la Planta de Alimentos que se
relacionan con Morbilidad y Ausentismo Laboral.

2. Fuentes de documentacién como son expedientes clinicos,
partes médicos diarios y mensuales, informes mensuales
de ausentismo laboral, Matriz de Riesgos.

3. Aplicaciéon de Normas Técnicas establecidas en el Marco
Legal de acuerdo a criterios establecidos de las actividades
en el area de empaque donde previamente se ha
identificado la existencia de riesgos relacionados con

posturas sostenidas o forzadas y movimientos repetitivos.

La poblacion son los operarios del area de empaque de la Planta
de Alimentos que presentaron lesiones musculares durante el afio 2015.

1.7 Objetivos

1.7.1. Objetivo general

Evaluar las posturas ergondémicas de trabajo en el area de
empaque de los operarios de una Planta de Alimentos para prevenir

lesiones musculares.

1.7.2. Objetivos especificos

¢ Identificar las variables que inciden en el desempefio del

operario en el area de empaque.
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e Identificar la cantidad de afectados con lesiones
musculares.

¢ Identificar modalidades y condiciones de trabajo en las
gue se presentan las lesiones musculares en la Planta de
Alimentos.

¢ Identificar las caracteristicas de los operarios afectados.

1.8 Factores de riesgo ergonomico

Los factores de riesgo ergonémicos involucran aquellos agentes
gue tienen que ver con la adecuacion del trabajo al hombre, es un
elemento, accion humana o fendémeno, que puede afectar en los
equipos, instalaciones y salud de los trabajadores, ejemplos;
sobrecargas, malas posturas, movimientos en trabajos dinamicos,
disefio del puesto de trabajo, esfuerzos, carga de trabajo estéticas,

trabajos de pie.

El factor de riesgo ergondmico también existe cuando se pasa por
alto los principios de la ergonomia, por ejemplo un lugar de trabajo mal

disefiado, y malas préacticas laborables.

Entre los factores de riesgo ergonémico tenemos los siguientes:

e Posturas Forzadas

¢ Movimientos repetitivos

¢ Manipulacion manual de cargas

e Tipos de descansos insuficientes.

e Factores ambientales.

1.9. Pasos para el andlisis ergonémico en el area de empaque

e En el puesto de trabajo se realizan estudios ergonémicos

gue deben ser analizados de la siguiente manera:
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e Realizar una inspeccion a los puestos de trabajos y
dialogar con los trabajadores afectados

e Identificar las necesidades que vamos analizar en los
puestos de trabajo.

e Disefiar un croquis con todos detalles del area donde se
realizan los trabajos, incluyendo dimensiones, alturas,
pesos.

e Trabajar con el departamento médico para obtener la
informacion adecuada para poder determinar un método
preventivo de acorde a las necesidades del area de trabajo.

e Tomar fotografias al lugar de trabajo con el fin de obtener la
informacion de posturas y movimientos en los puestos
donde se realizan las tareas de trabajo.

e Filmar toda el area para poder detectar movimientos y
secuencias innecesarias para posibles mejoras.

¢ Ingreso de toda la informacion en una base de datos.

e Informar al personal sobre los cambios que se van a
realizar para mejorar las posturas y puestos de trabajo, y

luego implementar las acciones preventivas.

Luego de realizar dicho estudio, debemos ponerlo en practica con
la participacion de todos los obreros, supervisores, jefes, ya que todo el
personal que realiza sus actividades diarias en dicha é&rea estan
comprometido con dicho cambio, para que el estudio ergondémico
realizado sea para mejorar los tiempos de produccion en el area 'y como
resultado la empresa obtenga mejores beneficios. (Universidad de
Malaga-2013).

1.10. Tipos de métodos para la evaluacion ergonémica.

Para poder realizar una evaluacion ergonomica, tenemos varios
meétodos que podemos utilizar, para esto debemos asignar el método

adecuado dependiendo los recursos las demandas y necesidades.
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Método OWAS (Ovako Working Posture Analysing System).

En el método OWAS podemos analizar la combinacién de 252
posturas que es resultado entre espalda (4 posiciones), brazos (3
posiciones), piernas (7 posiciones), y carga levantada (3 intervalos),
mediante la observacion de las posturas del trabajador cuando ejecuta
su tarea laboral. Cuando aplicamos el método OWAS debemos captar la
informacion en el momento de la ejecucion del trabajo, también podemos
sacar la informacién por medio de fotografias o videos, una vez que
obtenemos la informacion necesaria debemos asignar los codigos
correspondiente de acorde a la postura del trabajador. El término se
llama “Cdédigo de Postura”, que es la relacion univoca entre la postura y

el cadigo.

Método OWAS (Ovako Working Analysis System). Es un método
de correccion de las posturas de trabajo en la industria: un método
practico para el analisis. La colaboracion de Ingenieros y ergbnomos
ayudaron a que dicho método sea mas eficiente, ya que se despejaron
muchas dudas y se llegd a mejores conclusiones para el beneficio del
método OWAS.

El sistema musculo — esquelético es el mas afectado, por ende el
método Owas se encarga de analizar las posturas que afectan a la
realizacion de las tareas del trabajador, después de dicho analisis se
logra mejorar dichas posturas, pero el método tiene una limitacién en
sus grados de inclinacién y niveles de gravedad.

El método OWAS es un analisis ergonomico de la carga postural
lo cual permite una mejora en el lugar de trabajo y mejora la calidad de
la produccion. Existen muchos estudios que avalan excelentes
resultados que son de diversas actividades como medicina,

agroindustrias, actividad petrolifera, etc...
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Las categorias de riesgo van de forma ascendentes, siendo el
namero 1 de menor riesgo y el nimero 4 de mayor riesgo, lo cual indica
la gravedad de la postura y si necesita inmediatamente un cambio
postural, luego de esto tenemos la codificacion de la gravedad de las
posturas y podemos determinar si necesita cambio o que parte del
cuerpo esta siendo més afectada, podemos determinar si son la espalda,
brazos, piernas, asignando asi una categoria de riesgo para cada parte

del cuerpo.

Las categorias de riesgo calculadas nos ayudan a determinar que
partes del cuerpo necesitan un cambio de postura lo cual se puede
redisefiar el area del trabajador y mejorar las acciones correctivas para

mejorar el desarrollo de las tareas.

El método OWAS nos ayuda a determinar los cédigos de postura,
pero esto no es suficiente porque no nos muestra exactamente el grado
de flexion de una postura por ejemplo: si un trabajador realiza una tarea
flexionando sus rodillas el método OWAS nos ayuda a indicar si existe
un error en la postura pero no nos indica el grado de flexiébn para poder
saber que tan dafina puede ser esa postura para el trabajador, luego de
aplicar el método OWAS debemos realizar otros métodos
complementarios. Cuando el método OWAS se lo realiza con ayuda
informética nos ayuda a medir de mejor manera las cargas posturales
“Cargas Posturales Por Excelencia”. Con los mismos fundamentos
tedricos del método OWAS.

Método RULA (Rapid UpperLimbAssessement)

El método RULA (Rapid UpperLimbAssessement), fue
desarrollado por los doctores McAtamney y Corlett de la Universidad de
Nottingham en 1993 (Institute for Occupational Ergonomics), fue un
meétodo que fue diseflado para analizar las posturas de los trabajadores
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para evitar trastornos musculo-esqueléticos en la parte superior del
cuerpo, ya sea por repetitividad de movimientos, posturas, actividad

estética del sistema musculo-esquelético, o por fuerzas aplicadas.

La adopcién inadecuada en los puestos de trabajo o posturas
incorrectas producen graves dafos en los trabajadores en su sistema
musculo-esquelético, para mejorar las posturas debemos tener en
cuenta en qué condiciones estan los puestos de trabajos, si hay
falencias debemos mejorar el area donde se realizan las actividades
laborales.

Para poder analizar la deficiencia en las cargas posturales,
tenemos varios métodos por medio de la cual cada uno tiene su propia

aplicacion y resultado.

En este método debemos observar durante varios ciclos de
trabajo la carga postural de los trabajadores, y debemos seleccionar en
gue movimientos o tareas existe mayor esfuerzo postural y el tiempo a la
que estan expuestos sea por trayectos largos o cortos. Si esta expuesto
a trayectos largos es analisis sera por ciclos de tiempo observando que

tiempo estd expuesto el trabajador con una misma postura.

Debemos tener en cuenta los angulos de postura de cada
extremidad de cada trabajador, debemos fotografiar la posicion de los
mismos desde diferentes angulos para obtener la informacion mas
exacta con respecto a la informacion establecida por el método que
estamos analizando, también podemos utilizar transportadores de

angulos, electro goniometros. (Escalante Magaly-2009).

Método Reba

El método REBA (Rapid Entire Body Assessment), es una

evaluacion de riesgos ergonomicos que fue propuesto por Sue Hignett y
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Lynn McAtamney, con la ayuda de profesionales ergénomos,
fisioterapeutas, terapeutas ocupacionales y enfermeras que identificaron

alrededor de 600 posturas para su elaboracion.

La ergonomia posee varios métodos de evaluacion de riesgos, lo
cual todos los métodos conllevan a un mismo objetivo identificar el nivel
de riesgo para la salud del trabajador y crear controles de ser necesario,

todos los métodos tienen sus ventajas y desventajas.

Este método nos ayuda a identificar el riesgo o desordenes en el
trabajo, ya sea por los movimientos inadecuados, por malas posturas,
por carga fisica, o por la fuerza de gravedad. También la podemos
utilizar como una herramienta, que nos permite definir un analisis
postural cuando se realizan tareas que nos llevan a cambios
inesperados de posturas, cuando se realiza un levantamiento de carga

con los pesos inadecuados o cargas inesperadas.

Cuando se aplica dicho método estamos ayudando a evitar
posibles dafios musculo — esquelético en la vida del trabajador, con el
resultado de este método podemos implementar las debidas acciones

correctivas.

Con dicho método podemos medir la carga fisica del trabajo, y dar
una valoracion sistematica del riesgo postural, se la puede ejecutar

antes o después de dicha intervencion.

1.11. Marco teérico

El National Institute of Occupational Safety and Health (NIOSH)
de Estados Unidos define a las lesiones musculares como
enfermedades que afectan tendones, musculos y estructura de soporte

del cuerpo.
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(Alvarez-Casado, Enrique et al. Manual de Evaluacion de riesgos para la
prevencion de trastornos musculo esqueléticos, 2009 1ra. Edicion,

Espania)

Las patologias musculares constituyen la principal causa de
dolencia de origen laboral con importantes consecuencias fisicas y
econdmicas para operarios, familias, empresas y gobiernos. (Llaneza
Alvarez, F. Javier, Ergonomia y Psicosociologia aplicada, Manual para la
formacion del especialista, 2009, 13a. Edicion, Capitulo 5)

Las lesiones musculares constituyen el mas extenso problema de
salud relacionado con el trabajo y su distribucion sigue la tradicional
desigualdad ocupacional afectando en mayor medida a las ocupaciones
manuales y menos calificadas sin embargo rompe con el “patron de
riesgos” establecido porque las mujeres se encuentran mas afectadas
con igual o mayor frecuencia que los hombres.

(Pinilla Garcia, Francisco Javier, Transformaciones del trabajo y riesgo

osteomuscular, Revista La Mutua 18-10, 2010)

En lo que concierne a la Seguridad Industrial ocupa mucho oficio
en el campo de las técnicas de prevencion directas a lesiones fisicas, lo
cual no debe dejar sin andlisis a las técnicas y criterios de calidad que
incluye la vida del trabajador las condiciones laborales. Por medio de la
ergonomia como instrumento de andlisis se podria dar muchas mejoras

para dicho fin.

La mayoria de empresas por medio del desarrollo tecnol6gico que
incluye el trabajo de hombre — maquina han desarrollado una mejora en
sus lineas de produccion y mayor facilidad para el hombre que puede
ejercer su trabajo de una manera mas comoda, disminuyendo la carga
excesiva de trabajo, pero no obstante a estos nuevos procedimientos y

desarrollos existen nuevos riesgos que se deben de tratar de la manera
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mas adecuada para disminuir todo tipo de lesion, enfermedad o dafio del
trabajador, se deben implementar normas de seguridad para minimizar y

prevenir al trabajador de dafios.

En este mundo tan competitivo y globalizado donde Ia
competencia estd en el dia a dia, debemos tener en cuenta varios
aspectos; como administrar y abaratar los costos de produccion de una
manera muy eficaz y eficiente, esto nos conlleva a modificar o crear
puestos de trabajos que eviten al maximo las lesiones o enfermedades
de los trabajadores, que nos guie a una buena productividad con altos
estandares de calidad que certifiquen el desarrollo de nuestro trabajo en
cada uno de nuestros productos. La mayoria de las empresas estan
incluyendo la ergonomia como una gestién importante que ayude con la
prevencion de riesgos profesionales, y que este en funcién de la buena
calidad de los servicios, eficiencia en las tareas y buenas condiciones de

trabajo.

Las empresas estan adoptando la ergonomia como la ciencia que
es asumida por la gerencia empresarial, lo cual implica que cada
trabajador realice el trabajo adecuado para evitar movimientos o tareas

innecesarias.

La ergonomia es la ciencia que se ocupa de la relacién entre el
ser humano y los diferentes tipos de tareas, equipamientos y entornos, el
disefio ergonémico del puesto del trabajo logra el bienestar del operador,
reduce las molestias e incrementa la productividad, entre las variables
gue existen en la ergonomia tenemos, las variables fisicas, légicas y

organizacionales.

Cuando aplicamos la ergonomia en la parte laboral no significa
gue estamos agregando acciones puntuales sobre los requisitos de un

trabajo, debe ser considerada como la resultante de los niveles de riesgo
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o variables que la conforman, previamente analizada desde el inicio del
proyecto. Por tal motivo para servirse de la ergonomia es casi
imprescindible la utilizacion de programas con aspectos técnicos y
metodoldgicos, que favorezca a la empresa. Entre los aspectos tangibles
como es el confort ambiental, debe existir un buen planteamiento de
parte de la direccion, administracion y gestion de la empresa en
beneficio de las personas dentro de la organizacion entre ellos tenemos
el respeto, la confianza, desarrollo profesional, compromisos estables

gue gratifiqguen el buen accionar de los empleados.

El empleo de todos estos aspectos le da al trabajador una mayor
responsabilidad en el momento de ejercer sus tareas en su lugar de
trabajo siendo el trabajador que nos entrega la informacién sobre su
puesto de trabajo, debido a esto el trabajador cumplir con todas las
labores que tiene a su cargo, pero de la misma manera debemos saber
las necesidades del trabajador, ya que de esta manera podemos
ayudarnos en la ergonomia para facilitarles el cumplimiento en su puesto
de trabajo. (Editorial Mapfre-1995).

La ergonomia es una técnica preventiva que analiza el equilibrio
entre las capacidades de los trabajadores y las demandas del trabajo
también conocido como (Hombre — Maquina — Condiciones del puesto
de trabajo), lo cual nos ayuda a tener una confiabilidad en los sistemas,
higiene industrial, medio ambiente. El fin del analisis es obtener las

condiciones mentales del trabajador y la organizacion de las tareas

Podemos aplicar la ergonomia para cualquier tipo de tarea ya sea
laboral o en cualquier otra actividad que realicen las personas, puede ser
actividades de la vida cotidiana como limpieza de un hogar o coger un
bus, nos estamos convirtiendo en un usuario de la vida cotidiana por
medio de un método complejo, datos que se pueden analizar

ergondmicamente para obtener datos de posturas que pueden ayudar a
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mejorar las tareas, en toda sus dimensiones y no en forma estatica.

(Carrasco Azucena-2010).

La ergonomia no solo debe asociarse al trabajo del hombre-
maéquina, sino también deben verse factores psicologicos, el entorno del
trabajo, la usabilidad y la fatiga.

Hoy en dia se han llegado a unir mdultiples métodos y
herramientas que nos otorga mayor cantidad de informacion, para

mejorar el trabajo del hombre y tenga un confort en su ambiente laboral.

La adopcion continuada o repetida de posturas penosas durante
el trabajo genera fatiga y a la larga puede ocasionar trastornos en el
sistema musculo-esquelético. Esta carga estatica o postural es uno de
los factores a tener en cuenta en la evaluacion de las condiciones de
trabajo, y su reduccion es una de las medidas fundamentales a adoptar
en la mejora de puestos. Para la evaluacion del riesgo asociado a esta
carga postural en un determinado puesto se han desarrollado diversos
métodos, cada uno con un ambito de aplicacion y aporte de resultados
diferente (www.ergonauta.es-2013).

Cada disciplina que esta asociada o trabaja en conjunto con la
ergonomia nos da una grande ventaja porque nos favorece a lograr un
mejor analisis, entre las mas importantes tenemos: la fisiologia, la
medicina, la anatomia, la antropometria, la psicologia, y la biomecénica.(

ver figura no.1).

La aplicacion de la ergonomia ha logrado corregir y disminuir
riesgos de trabajo cuando ya se han detectado consecuencias
perjudiciales para el trabajador, se pretende llevar a la ergonomia hasta
un nivel capaz de prevenir dafos y mejorar continuamente las

condiciones de trabajo (Carrasco Azucena-2010).


http://www.ergonauta.es-2013/
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1.12. Marco historico

La palabra ergonomia se deriva del griego €pyov (ergon, ‘Trabajo’)
y vopog (nhomos, ‘Ley’), que determina la ciencia del trabajo, es un
método muy orientado, que ahora se ejecuta en todos los aspectos
hombre-maquina. Algunos estudios cuentan que los fundamentos de la
ergonomia provienen de los antiguos griegos en el siglo v a.c., existen
estudios arquedlogos que cuentan que en ese tiempo se fabricaban
herramientas y equipamientos para el hogar también hubo principios
ergonomicos, el término ergonomia entrd en el léxico moderno, cuando
Wojciech Jastrzebowski uso la palabra en su articulo de 1857 “Rvs
ergonomiji czyli Nauki o pracv, opartej na prawdach poczerpnietych z
Nauki Przyrody” («El esquema de la ergonomia, la ciencias del trabajo,

basado en las observaciones de las Ciencias Naturales»).

Hace un siglo atras la gente que trabajaba en las minas y fabricas
trabajaban en condiciones poco tolerables en lo que es Salud y

Seguridad, dio origen aprobar leyes que establecieran limites admisibles.

El taylorismo creado en el siglo 19 por Frederick Winslow Taylor,
propuso un método 6ptimo para una tarea determinada, Taylor obtuvo el
triple de produccién al palear el carbén con una pala menos pesada y
mas ancha que las que se usaban comunmente, luego de esto dio
origen a un método llamado “El estudio de tiempos y movimientos”,
Taylor es considerado en Norte América uno de los fundadores de la
ergonomia, en 1878 sus investigaciones delatan el conjunto de
movimientos sobre una tarea, que pasos hay que suprimir y cuales no y
que procedimientos 0 pasos son necesarios para una mejora. A finales
del siglo pasado se empiezan a realizar estudios sobre la organizacion
de los trabajos en los talleres mecanicos, estas organizaciones ya
contaban con sus métodos de trabajo, pero fue Taylor quién analizé si

los métodos eran convenientes y econdmicos, es decir si el esfuerzo del



Introduccién y Fundamentacion del Problema 20

trabajador correspondia a la méaxima productividad o debia de cambiar el

método.

En el afio de 1900 realizado por Frank y Lilian Gilbreth (psicéloga)
estudiaron los diversos movimientos en varias areas de trabajo, crearon
un diagrama de proceso que mediante simbolos mejoraban el desarrollo
de cada tarea, basaban su andlisis en el movimiento del obrero, la
utilizacion de las herramientas y el trayecto de los materiales con este
método mejoraron la eficiencia al reducir pasos innecesarios en la
albanileria de 18 a 4, 5 lo cual aumento su productividad de 120 a 350
ladrillos por hora, se lleg6 a la conclusién que para cada tipo de trabajo
existe un numero exacto de movimientos para obtener la mayor eficacia
en el menor tiempo posible por medio de la técnica “Estudio de tiempos
y movimientos”, segun la técnica un trabajo puede descomponerse y

luego mejorar su proceso.

En el afio de 1914 Jules Amar, crea el primer laboratorio de
investigacion sobre el trabajo profesional “Conservatorio Nacional de
Artes y medidas”, analizando y estudiando el trabajo fisico de los
trabajadores en lo que es las contracciones musculares dinamica y
estética, también estudio la fatiga en los trabajadores al ejecutar las

tareas laborales, el ruido, medio ambiente, iluminacion, temperatura.

En 1927 Elton Mayo, enfoco sus estudios en el ambito psicolégico
de los trabajadores , empezé en talleres de empresas eléctricas, hizo
analisis en aumentar la produccién realizando algunos cambios en el
area, por ejemplo en un taller cambio la iluminacibn aumentando y
pausas en las tareas realizadas este andlisis aumento la produccion en
dicha empresa, ya que el trabajador aumento su capacidad de
concentracion mental y fisica, los mas importante de su método fue que
combino los factores fisicos vy fisioldgicos con los factores psiquicos que

corresponden al comportamiento humano.
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Estos son los nombres de algunos personajes que aportaron con
los métodos apropiados en sus épocas con relacidon a la ciencia de la
ergonomia, pero en la actualidad se continda implementando nuevos
métodos con nuevos personajes que aportan en el dia a dia con la
ergonomia ya que esta disciplina cambia segun el desarrollo tecnolégico
y nuevos productos creados que necesitan nuevas implementaciones
para realizar dichos trabajos, ya que se producen nuevos esfuerzos en
los trabajadores. Estos procesos ambiguos fueron bien lentos. (Laurig-
Vedder, 2010).

En la época de la Segunda Guerra Mundial, en la época de la
revolucién industrial se desarroll6 nuevas maquinas e instrumentos
como; tanques, aviones, vehiculos, armas, y mejorando el nivel de

sensores en los dispositivos.

La tecnologia avanzo creando nuevos mecanismos disefiados
para el operador, ya que si estos mecanismo los disefiaban con mas
potencia el operador tiene menos probabilidad de reaccién y la
catastrofe seria mas perjudicial.

La (OIT), Organizacion Internacional de Trabajo, es el medio de
expresion a través del trabajo, gracias a la tecnologia se han mejorado
los procesos y existen menos fallos, lo cual se pone mas énfasis al
operador, de manera la ergonomia es la ciencia que ayuda al avance

tecnoldgico. (Laurig-Vedder-2010).

1.13. Marco legal

El Consejo Directivo Del Instituto Ecuatoriano De Seguridad
Social, emitié el 4 de Marzo del 2016 la Resolucion C.D. 513, donde
contiene el nuevo Reglamento del Seguro General De Riesgo De
Trabajo (SGRT), En la Resolucion C.D. 513 en su articulo 326
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numeral 5 establece que “Toda persona tendra derecho a desarrollar sus
labores en un ambiente adecuado y propicio, que garantice su salud,
integridad, seguridad, higiene y bienestar”; y, el numeral 6 establece
que: “Toda persona rehabilitada después de un accidente de trabajo o
enfermedad, tendra derecho a ser reintegrada al trabajo y a mantener la

relacion laboral, de acuerdo con la ley”

En el art. 156 de la Ley de Seguridad Social establece lo siguiente
‘el Seguro General de Riesgos del Trabajo cubre toda lesién corporal y
todo estado morbido originado con ocasiébn o por consecuencia del
trabajo que realiza el afiliado, incluidos los que se originen durante los
desplazamientos entre su domicilio y lugar de trabajo... No estan
amparados los accidentes que se originen por dolo o imprudencia
temeraria del afiliado, ni las enfermedades excluidas en el Reglamento
del Seguro General de Riesgos del Trabajo como causas de incapacidad

para el trabajo”

En el art. 157 de la Ley de Seguridad Social establece que la
protecciéon del Seguro General de riesgos del Trabajo otorga derecho a
las siguientes prestaciones béasicas: Servicios de prevencién, servicios
meédico asistenciales, incluye protesis y ortopedia, subsidio por
incapacidad, indemnizaciones incapacidad, pensiones invalidez vy
montepio, las mismas que requieren de regulacion en sus procesos y

procedimientos

Que, mediante Decreto Ejecutivo No 2393 del 17 de noviembre
1986, se expidid6 el “Reglamento de Seguridad y Salud de los
Trabajadores y Mejoramiento del Medio Ambiente de Trabajo”, que en su
articulo 5, numeral 2 sefiala que sera funcién del Instituto Ecuatoriano de
Seguridad Social: Vigilar el mejoramiento del medio ambiente laboral y
de la legislacion relativa a prevencién de riesgos profesionales utilizando

los medios necesarios y siguiendo la directrices que imparta el Comité
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Interinstitucional; Que, el Gobierno Ecuatoriano ratificO mediante Decreto
Supremo No. 2213 del 31 de enero de 1978, el “Convenio 121 sobre las
prestaciones en caso de accidentes del trabajo y enfermedades
profesionales”, adoptado por la Conferencia General de la Organizacion

Internacional de Trabajo, realizada en Ginebra el 17 de junio de 1964;

Que, el Ecuador es miembro de la Comunidad Andina; vy, la
Decision 584 del Consejo Andino de Ministros de Relaciones Exteriores;
y, la Resolucion 957 de la Secretaria General de la Comunidad Andina,
sefialan para los paises que integran la Comunidad Andina normas
fundamentales en materia de seguridad y salud en el trabajo, que tienen
como objeto promover y regular acciones a desarrollarse para disminuir
o eliminar los dafios a la salud del trabajador mediante aplicacién de
medidas de control, y el desarrollo de las actividades necesarias para la

prevencion de riesgos derivados del trabajo;

Que, el Codigo de Trabajo sefala la normativa para verificar el
cumplimiento técnico y legal en materia de seguridad y salud en el
trabajo en el Capitulo V del Titulo IV, segun lo sefialado en los articulos
412, 434, 435, 436; y lo establecido en el articulo 42 en los numerales 2
y3. Que, la Ley Organica para la Justicia Laboral y Reconocimiento del
Trabajo en el Hogar, en su articulo 52 establece que a continuacion del
primer inciso del articulo 539 se agregue el siguiente parrafo: “El
Ministerio rector del trabajo ejercera la rectoria en materia de seguridad
en el trabajo y en la prevencion de riesgos laborales y sera competente

para emitir normas y regulaciones a nivel nacional en la materia”;

Que, el articulo 26 de la Ley de Seguridad Social establece la
competencia del Consejo Directivo como 6rgano maximo de gobierno del
IESS, y que tiene como mision, entre otras, la expedicion de normativa
de organizacibn y funcionamiento de los seguros generales

administrados por el IESS;
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En uso de las atribuciones del articulo 27 de la Ley de Seguridad
Social literal c), y del articulo 4 del Reglamento Organico Funcional del
Instituto de Seguridad Social, en el numeral 1, el Consejo Directivo,

resuelve:

En el Art. 1.- Naturaleza.- De conformidad con lo previsto en el
articulo 155 de la Ley de Seguridad Social referente a los lineamientos
de politica, el Seguro General de Riesgos del Trabajo protege al afiliado
y al empleador, mediante programas de prevenciéon de los riesgos
derivados del trabajo, acciones de reparacion de los dafios derivados de
accidentes del trabajo y enfermedades profesionales u ocupacionales,

incluida la rehabilitacidn fisica, mental y la reinsercion laboral.

En el a&mbito de la prevencion de riesgos del trabajo, integra
medidas preventivas en todas las fases del proceso laboral, con el fin de
evitar o disminuir los riesgos Resolucién CD 513 Pagina 3 derivados del
trabajo, guardando concordancia con lo determinado en la normativa

vigente y convenios internacionales ratificados por parte del Estado.

Las prestaciones y proteccion del Seguro General de Riesgos del
Trabajo se enmarcan dentro de lo establecido por la ley, y se derivan de
enfermedades profesionales u ocupacionales, accidentes de trabajo y de

la capacidad para realizar o ejercer una profesion u ocupacion.

Las normas establecidas en el presente Reglamento son de
cumplimiento obligatorio para los funcionarios y servidores del Instituto
Ecuatoriano de Seguridad Social, para todas las organizaciones y
empleadores publicos y privados, para los afiliados cotizantes al Seguro
General de Riesgos del Trabajo y los prestadores de servicios de
prevencion y de reparacion, que incluye la rehabilitacion fisica o mental y
la reinsercion laboral del trabajador.
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Las enfermedades Profesionales u Ocupacionales en el articulo 6
establece.- Son afecciones crénicas, causadas de una manera directa
por el ejercicio de la profesién u ocupacion que realiza el trabajador y
como resultado de la exposicion a factores de riesgo, que producen 0 no

incapacidad laboral.

Se consideraran enfermedades profesionales u ocupacionales las
publicadas en la lista de la Organizacién Internacional del Trabajo OIT,
asi como las que determinare la CVIRP para lo cual se debera
comprobar la relacion causa — efecto entre el Resolucion CD 513 Pagina
5 trabajo desempefiado y la enfermedad cronica resultante en el

asegurado, a base del informe técnico del SGRT.

Los Factores de Riesgo de las Enfermedades Profesionales u
Ocupacionales en el articulo 9 nos establece.- Se consideran factores de
riesgos especificos que entrafian el riesgo de enfermedad profesional u
ocupacional, y que ocasionan efectos a los asegurados, los siguientes:

guimico, fisico, bioldgico, ergonédmico y psicosocial.

Se consideraran enfermedades profesionales u ocupacionales las
publicadas en la lista de la Organizacion Internacional del Trabajo, OIT y
gue constan en el Primer Anexo de la presente Resolucién, asi como las
establecidas en la normativa nacional; o las sefialadas en instrumentos
técnicos y legales de organismos internacionales, de los cuales el
Ecuador sea parte. En el articulo 10 tenemos la relacién Causa-Efecto.-
Los factores de riesgo nombrados en el articulo anterior, se consideraran
en todos los trabajos en los que exista exposicién al riesgo especifico,
debiendo comprobarse la presencia y accion del factor respectivo. En

todo caso, sera necesario probar la relacion causa-efecto.

En el articulo 12 establece.- Eventos calificados como Accidentes

de Trabajo.- Para efectos de la concesion de las prestaciones del
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Seguro de Riesgos del Trabajo, se considerardn los siguientes como
accidentes de trabajo:

a) El que se produjere en el lugar de trabajo, o fuera de él,
con ocasion o como consecuencia del mismo, o por el
desempeiio de las actividades a las que se dedica el
afiliado sin relacion de dependencia o autonomo, conforme
el registro que conste en el IESS;

b) El que ocurriere en la ejecuciéon del trabajo a 6rdenes del
empleador, en mision o comisién de servicio, fuera del
propio lugar de trabajo, con ocasion o como consecuencia
de las actividades encomendadas; Resolucion CD 513
Péagina 7

c) El que ocurriere por la accién de terceras personas o por
accion del empleador o de otro trabajador durante la
ejecucion de las tareas y que tuviere relacion con el trabajo;

d) El que sobreviniere durante las pausas o interrupciones de
las labores, si el trabajador se hallare a orden o disposicién
del empleador; y,

e) El que ocurriere con ocasibn o como consecuencia del
desempeiio de actividades gremiales o sindicales de
organizaciones legalmente reconocidas o en formacion.

f) El accidente "in itinere" o en transito, se aplicara cuando el
recorrido se sujete a una relacibn cronolégica de
inmediacion entre las horas de entrada y salida del
trabajador. El trayecto no podra ser interrumpido o
modificado por motivos de interés personal, familiar o
social. En estos casos debera comprobarse la circunstancia
de haber ocurrido el accidente en el trayecto del domicilio al
trabajo y viceversa, mediante la apreciacion debidamente
valorada de pruebas investigadas por el Seguro General de

Riesgos del Trabajo.
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g) En casos de accidentes causados por terceros, la
concurrencia de culpabilidad civil o penal del empleador, no
impide la calificacion del hecho como accidente de trabajo,
salvo que éste no guarde relacion con las labores que

desempeiiaba el afiliado.

En el articulo 13 establece.- Accidentes que no se consideraran

de trabajo.- Aquellos que sucedan bajo las siguientes consideraciones:

a) Cuando el afiliado se hallare en estado de embriaguez o
bajo la accién de cualquier toxico, droga 0 sustancia
psicotropica, a excepcion de los casos producidos
maliciosamente por terceros con fines dolosos, cuando el
accidentado sea sujeto pasivo del siniestro, o cuando el
toxico provenga de la propia actividad que desempeiia el
afiliado y que sea la causa del accidente;

b) Cuando el afiliado intencionalmente, por si, o valiéndose
de terceros, causare el accidente;

¢) Cuando el accidente es el resultado de una rifia, juego o
intento de suicidio; salvo el caso de que el accidentado sea
sujeto pasivo en el juego o en la rifia y que se encuentre en
cumplimiento de sus actividades laborales;

d) Cuando el accidente fuere resultado de un delito por el que
hubiere sentencia condenatoria contra el afiliado; v,
Resolucién CD 513 Pagina 8

e) Cuando se debiere a circunstancias de caso fortuito o de
fuerza mayor extrafia al trabajo, entendiéndose como tal el
gue no guarde ninguna relacion con el ejercicio de la

actividad laboral.

En el articulo 14 establece.- Parametros técnicos para la

evaluacion de Factores de Riesgo.- Se tomaran como referencia las
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metodologias aceptadas y reconocidas internacionalmente por la
Organizacion Internacional del Trabajo, OIT; la normativa nacional; o las
sefialadas en instrumentos técnicos y legales de organismos

internacionales de los cuales el Ecuador sea parte.

PARA EFECTOS DE LA PROTECCION DEL SEGURO GENERAL DE
RIESGOS DEL TRABAJO SE CONSIDERARAN ENFERMEDADES
PROFESIONALES LAS SIGUIENTES:

2. Enfermedades profesionales segun el 6érgano o
sistema afectado

2.3 Enfermedades del sistema osteomuscular

2.3.1 Tenosinovitis de la estiloides radial
Debida a movimientos repetitivos, esfuerzos intensos
y posturas extremas de la mufieca

2.3.2 Tenosinovitis crénica de la mano y la mufieca
Debida a movimientos repetitivos, esfuerzos intensos
y posturas extremas de la mufieca

2.3.3  Bursitis del olécranon
Debida a presién prolongada en la region del codo

2.3.4  Bursitis prerrotuliana
Debida a estancia prolongada en posicién de rodillas

2.3.5 Epicondilitis
Debida a trabajo intenso y repetitivo

2.3.6  Lesiones de menisco consecutivas a periodos
prolongados de trabajo en posicién de rodillas o en
cuclillas

2.3.7 Sindrome del tanel carpiano
Debido a periodos prolongados de trabajo intenso y
repetitivo, trabajo que entrafie vibraciones, posturas
extremas de la mufieca, o una combinacion de estos

tres factores
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1.14. Generalidades de la Empresa

1.14.1. Descripcion General de la empresa

En el afio 1961, se crea una de las empresas mas grande del pais
Industrial Molinera C. A., perteneciente al Grupo Noboa, adicional a esto
posee la licencia de Quaker Oats y lider en el mercado de hojuelas de
avena es una de las empresas industriales mas importantes y

reconocidas del Ecuador.

Su actividad en el campo de la molineria de para la fabricacion de

HARINAS, la convierte en uno de los molinos mas reconocidos del pais.

En sus modernas plantas se elabora avena conocida a nivel
mundial como AVENA QUAKER, la misma que es supervisada por
Quaker Oats, siguiendo sus asesoramientos y con los mas altos

estandares y medidas estrictas del control de calidad.

Posee una gran infraestructura industrial, posee los mas
funcionales silos del pais, en donde se almacena el trigo y la avena que

sirven de materia prima para la elaboracién de sus productos.

Un riguroso proceso industrial se emplea en sus plantas, con un
personal altamente capacitado y calificado responde a las exigencias de
magquinarias e instrumentos que contiene la mas alta y sofisticada
técnica. Con una gran inversion de capitales, estan orgullosos de ser
quien satisfaga la creciente demanda del mercado con una variedad en
su linea de productos para lo cual entran a formar parte de la dieta

alimenticia de la familia ecuatoriana.

Los subproductos de la molienda del trigo son procesados y

tratados rigurosamente, con el cual proveen a otros mercados
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industriales para la elaboraciébn de alimentos balanceados y la agro

industria ecuatoriana.

Industrial Molinera C.A., durante afios se ha caracterizado por

elaborar productos de calidad a precios competitivos.

Industrial Molinera C.A., es una empresa que tiene la funcion de
elaborar harinas de calidad, comparables a las que en ese entonces se
importaba desde otros paises. Con lo cual, se importaron maquinarias
de tecnologia avanzada desde Alemania, con asesoria técnica con
expertos desde Estados Unidos, Alemania e Inglaterra.

“Industrial Molinera C.A. es una empresa que se dedica a la
industrializacion de Trigo y Avena, se compromete con sus trabajadores
y asociados de negocio, a asignar los recursos necesarios para
mantener su sistema de gestion integrada en BPM, SSO, BASC vy el
Cdédigo PBIP, cumpliendo con las normativas Técnico Legal emitidas
por las entidades rectoras nacionales e internacionales con la finalidad
de minimizar los riesgos del entorno laboral y actividades ilicitas como
narcotrafico y terrorismo, proporcionando condiciones de trabajo seguras
con calidad en sus servicios y conservacion del medio ambiente,
gestionando ademas la capacitaciéon permanente y la mejora continua en

los procesos implementados en sus Instalaciones.”

Industrial Molinera C.A. es una empresa dedicada a la produccion
y comercializacion de harina de trigo fortificada y Avena de gran calidad

gue provee al mercado nacional.

Debido al compromiso de Industrial Molinera C.A. con la
Seguridad Alimentaria, desde la Direccion de esta empresa, y a través
de la presente Politica de Inocuidad de los Alimentos, queremos
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transmitir tanto a nuestros miembros como a toda persona relacionada
con nosotros o con nuestros productos de forma directa o indirecta,
nuestros principios de compromiso en cuanto a la calidad y seguridad

alimentaria:

Nuestro objetivo principal es mantener el més Alto Nivel de

Calidady Seguridad Alimentaria en todos nuestros productos.

Para mantener el maximo nivel de eficacia se han sistematizado
las actividades de Industrial Molinera C.A. en procedimientos e
instrucciones técnicas, y se ha implantado un sistema de Analisis de
Peligros y Puntos Criticos de Control (APPCC) que cumple con los

requisitos legales vigentes.

La Direccion controla activamente la manera en que nuestros

productos se elaboran, almacenan y entregan.

Asi mismo, la Direccién se asegura de que las instalaciones se

encuentran en el mas alto nivel de limpieza y orden.

Todo el personal posee formacién actualizada en materia de
higiene alimentaria, y tiene a su disposicion los medios que le permiten

mantener unos elevados estandares de higiene.

La comunicacion interactiva favorece la mejora continua del
Sistema de Gestidn de Seguridad Alimentaria a través de las propuestas

de mejora de nuestro personal y clientes.

La Direccion se compromete a revisar esta politica anualmente y
a realizar los ajustes necesarios del Sistema de Gestién de Seguridad
Alimentaria para asegurar gque se mantiene su adecuacion a los
requisitos legales, que se contindan elaborando productos seguros y de

alta calidad, y se evalua continuamente la eficacia del sistema.
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Esta Politica de Inocuidad de los Alimentos estard expuesta en el
tablébn de anuncios de Industrial Molinera C.A., y a disposicién de

cualquier persona o entidad que la solicite.

1.14.2 Razén Social

La razdn social de la empresa es INDUSTRIAL MOLINERA C.A,,
en sus inicios fue una empresa familiar de exportacion e importaciones,
teniendo como base la agro industria. Su vision ser reconocidas nacional
e internacionalmente como la mejor empresa de productos alimenticios,
bajo esta vision se convirtio en ejemplo de una diversidad de nuevas

empresas comerciales, financieras, bancarias.

Sus inicios fue el nueve de febrero de mil novecientos cuarenta y
cinco, como Industrial Exportadora Noboa, y en el afio de mil
novecientos sesenta y uno, cambio su razon social a Industrial Molinera
C.A.

1.14.3 Estructura organizacional

La estructura organizacional tiene a la cabeza a un Gerente
General, que normalmente es el propietario mayoritario de las acciones,
y es el encargado de la vision, misién y politicas asi como el Presidente
del consejo de accionistas. Recibe los informes y dicta los correctivos

corporativos.

El gerente es el responsable legal, una de sus funciones es que
se cumplan con los planes corporativos creando pautas y dando
seguimiento en funcidén a la empresa, es el Unico responsable de la
direccion de la empresa. En su equipo de trabajo tiene un Apoderado
General y un Auditor, que cumplen los controles financieros y politicos y

la representan ante la junta de accionistas.
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La estructura operativa se divide en seis Sub Gerentes y tres
Jefes Departamentales: Sub Gerente Administrativo, Sub Gerente
Financiero, Sub Gerente de Ventas, Sub gerente Industrial, Sub Gerente
de mercadeo, Sub Gerente de Produccion, Jefe de Control de Calidad,

Tesorero y jefe de Relaciones Industriales.

El Sub Gerente de produccion, es el encargado del cumplimiento
y calidad de los procesos y productos motivo principal de la actividad
empresarial. Su experiencia le da la facultad para administrar el

Departamento. Recibe los informes y ordena la produccion.

El jefe de produccion, vela los procesos, elabora los planes de
produccién, controla el cumplimiento y corrige las falencias, es
responsable del personal a su cargo, en el recae la responsabilidad del
funcionamiento de la planta; solicita los insumos, materiales
maquinarias, y todo lo necesario para cumplir con el objetivo; elabora
turnos de trabajo y sobretiempos en caso que lo requiera, recomienda la
contratacion y despidos de personal directo a su cargo.

1.14.4 Capital Inicial y Actual

Industrial Molinera C.A., se inicia con un capital de $4°000.000,00
U.S.D., que incluye toda su infraestructura fisica, que incluye terrenos,

edificios, maquinarias, capital en giro.

En la actualidad se ha incrementado hasta los 21°000.000,00
U.S.D.

1.14.5 Numero de Empleados

Industrial Molinera C.A., cuenta con 290 empleados en su
totalidad, distribuidos como Administrativos con 110 empleados y 180
como personal de planta.



Introduccién y Fundamentacion del Problema 34

1.14.6 Facilidades Operacionales

Industrial Molinera, ubicada en la parroquia urbana de la ciudad
de Guayaquil, gracias a su buena ubicacion puede ejercer de mejor
manera sus actividades operacionales para un mejor desenvolvimiento

de las diversas actividades que ejerce.

Posee vias de acceso pavimentadas, distribuidas y localizadas en

el plano urbano de la ciudad sus calles son de facil acceso y funcionales.

Por estar junto al rio Guayas, tiene un acceso directo para las
embarcaciones fluviales y de alto bordo, lo cual estas embarcaciones
ingresan por medio de esta via introduciendo la materia prima de

manera directa a las instalaciones de Industrial Molinera.

Industrial Molinera cuenta con todos los servicios basicos
urbanisticos, entre los cuales: agua potable, alcantarillado, servicio

telefénico, energia eléctrica, internet.

También cuenta con una alta gama de adelantos y servicios
tecnologicos, como son: servicios de fax, Internet, llamadas
internacionales directas, tiene instalacion de redes computarizadas en la
empresa, la cual es un beneficio para estar informada y conectada al

mundo, requisito indispensable en la globalizacion.

Cuenta con dos sistemas de redes diferenciados; la primera es
una red interna la cual uno siempre estd comunicado con todos los
departamentos internos, obteniendo informacion actualizada para ejercer
mejor la actividad laboral en todo ambito de la empresa; la segunda, es
una red a nivel de empresas que forman parte del grupo Corporativo. Lo
cual mantiene una funcionalidad grupal, y est4 conectada a la parte

Directriz de la Corporacion.
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La empresa posee edificio propio y bien estructurado y funcional,

con un disefo especial para su planta industrial.

Posee algunas alternativas para el proceso de molienda, desde

un principio se la disefo con el fin de una planta harinera.

La estructura es de hormigon armado, posee 9 plantas en la cual

estan todas las maquinarias para obtener los productos finales.

Para los vehiculos que ingresan a la empresa para retirar
mercaderia, cuentan con el sistema de pesada automatica de vehiculos,

lo cual ayuda al control de salida de existencias egresadas.

Su agencia de de Importaciones y su Agencia de Seguros, le
brindan la oportunidad de tiempos cortos y seguros en sus operaciones

comerciales

1.14.7 Proyeccion de la demanda

Industrial Molinera C.A. cubre una demanda a nivel nacional, y
esto se debe al crecimiento demogréfico del pais. Para ello en el afio
2011, se proyecto su alcance hasta el 2015, con un tope de produccién

cada cinco afios y manteniéndolo hasta la actualidad.

1.14.8 Localizacién

Industrial Molinera C.A. se encuentra ubicada en la ciudad de
Guayagquil, en la parroquia urbana Ximena, siendo su direccién EL ORO

109 y la Ria - Viveros, esto es junto al rio Guayas.

Su teléfono es el (593)4-2442060. (Ver figura No.2 y 3).
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1.14.9 Misién

Proveer a la sociedad y a la industria ecuatoriana de diferentes
tipos de productos alimenticios de excelente calidad, obtenidas a través

de un proceso productivo flexible.

Llevado a cabo por nuestro mas preciado capital, un recurso
humano altamente cualificado, la mejor materia prima y tecnologia de

punta.

1.14.10 Vision

Ser reconocidos nacional e internacionalmente como la mejor

empresa de productos alimenticios.

Siendo un referente de calidad y excelencia, posicionandonos en
las mentes de nuestros consumidores actuales y potenciales como la

mejor alternativa dentro de la oferta disponible.

Comprometiéndonos con la sociedad y el medio ambiente,
otorgando una oportunidad de desarrollo profesional a nuestros

colaboradores, generando una rentabilidad sostenida en el tiempo.

1.14.11 Identificacion con el ClIU (codificacién internacional

industrial uniforme)

En el siguiente estudio vamos a identificar el producto dentro de
su especificacion y estara sujeta a su clase de productos que elabora de
acuerdo en la clasificacion industrial internacional uniforme CIIU

elaborado por las naciones unidas.

El estudio se lo hace dentro de CIIU categoria C.
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Organigrama General De La Empresa

1.14.12

DIAGRAMA N° 1
ORGANIGRAMA GENERAL DE LA EMPRESA
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Fuente: Industrial Molinera C.A.

Elaborado por: Wiesner Mora Andrés Alexander
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1.14.13. Proceso productivo de la empresa

Para obtener los copos de avena estos se sub dividen en varias
etapas, se definen los controles y capacidades productivas de la planta,
para un Optimo resultado este proceso dura entre 13 a 15 horas,
concerniente a la humedad, calidad, dimensiones del grano de avena:
obteniendo un aprovechamiento entre el 57% al 64% Yy los subproductos
gue son utilizados generalmente para alimentos balanceados obtienen

un aprovechamiento del 41% al 34%, siendo el desperdicio un 2%.

En los porcentajes anteriormente nombrados no incluimos los

siguientes procesos de residuos:

e Eliminacién de las impurezas residuales.
e Céascaras.

e Pelusas.

e Aire.

e Vapor de agua.

1.14.14. Productos que elabora la empresa

Entre sus productos tenemos la harina de trigo, con todos sus
subproductos y los Copos de Avena con todos sus subproductos. En la
actualidad, su amplia visibn comercial le ayuda a ofrecer una variada
gama de productos, resultantes del grupo empresarial de la cual forma
parte.(Ver figura No.4).

1.14.15. Clientes de la Empresa

Todos sus productos son introducidos en el mercado local y
también a todo el territorio ecuatoriano, obteniendo la aceptacion y
satisfaccion de los consumidores. En el mercado local tenemos las

cadenas de supermercados: comisariato, tia, coral , megamaxi.
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1.14.16 Posicionamiento en el mercado

Las principales empresas dedicadas a la molienda de cereales

tenemos las siguientes. (Ver figura No.5)

CUADRO No. 1
MERCADO NACIONAL

MOLINERAS PORCENTAJES

Industrial Molinera 30%
Molino Santa Anita 20%
Molinera Los Trigales 20%
Grupo Superior 15%
Otros 15%
Total 100%

Fuente: Consultora IPSA
Elaborado por: Wiesner Mora Andres Alexander




CAPITULO Il
SITUACION ACTUAL Y DIAGNOSTICO

2.1. Seleccion del proyecto objeto de estudio

El area de empaque es la seleccionada para realizar este estudio
ergonomico, esta area cuenta con 7 trabajadores, entre ellos tenemos:
Jefes, supervisores, operarios. El area de empaque es muy importante ya
que es la encargada de embalar todos los productos derivados del trigo y

avena que elabore la empresa.

CUADRO No. 2
TOTAL DEL PERSONAL EN EL AREA A PONDERAR

LUGAR DE TRABAJO | No. DE TRABAJADORES

JEFES 1
SUPERVISORES 1
OPERARIOS 5

Fuente: Molinera C.A.
Elaborado por: Wiesner Mora Andrés Alexander

En el siguiente diagrama de flujo mostraremos el proceso que se
realiza en el area de despacho con el fin de hacerlos mas explicitos y
comprensibles, esta es una herramienta muy eficaz para la realizacion de
un procedimiento, el siguiente diagrama da la posibilidad de ver el sistema

desde diferentes niveles de complejidad.

En este diagrama podremos analizar los niveles altos y bajo del
proceso asi como también procesos subyacentes que son innecesarios o
redundantes.



DIAGRAMA No. 2
DIAGRAMA DE FLUJO

Situacion Actual y Diagnéstico 41
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segundos) ,_,F-f"""#
e =
Los sacos son puestos en v =
T\ pallets {10 segundos) O D D
e
5e trasladan los pallets a la ‘_HH =
8|  bodega (20 minutos) O [ ‘"‘«Q__‘H D
r
/.'
Se guardan los sacosenla v =
3 bodega (15 minutos) O D '/ D

Fuente: Diagrama de Flujo
Elaborado por: Wiesner Mora Andrés Alexander
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CUADRO No. 3
RESUMEN DE LAS ACTIVIDADES

EXTRACTO
FUNCION CANTIDAD
INSPECCIONES 1
ALMACENAMIENTO 1
OPERACIONES 5
TRANSPORTE 2
TOTAL 9

Fuente: Diagrama de Flujo
Elaborado por: Wiesner Mora Andrés Alexander

2.2. Recoleccion de lainformacién

Para la recopilacion de la informacion, la realizamos por medio de
fotos; para obtener una mejor informacién de la posicion que al trabajador
le estd afectando en su salud y en su desempefio productivo por motivos

de una mala postura ergonémica,

Se realizd un trabajo de filmaciéon a los trabajadores por varias
horas, en su jornada de trabajo de 8:00 am a 16:00 pm. Con la finalidad
de recolectar la informaciébn necesaria para un correcto analisis, se
filmaron las posiciones de los trabajadores en tramos durante su jornada

laboral.

Se entrevisto al trabajador con el fin de obtener datos especificos
correspondiente a su puesto de trabajo, dado que la informacion dada por
la empresa es muy general, indagando con el trabajador se generan
nuevas inquietudes como las posturas a largo tiempo que generan fatigas

en el trabajador.
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Los indices de morbilidad son datos que facilitdé la empresa por
medio del departamento médico. La finalidad de obtener esta informacion
es para saber si existe algun tipo de problema en el lugar de trabajo, que
esté tenga un gran impacto al trabajador y que a la larga pueda

ocasionarle la muerte.

2.3. Situacion actual del problema

Debemos realizar un buen andlisis de los puestos de trabajo, ya
que en algunas ocasiones los cambios ergonémicos en lugares donde no
existe mucho espacio, puede ayudar en mucho como en la seguridad y

productividad del trabajador, comodidad, salud.

Debemos tener en cuenta que un buen ambiente laboral dentro de
la empresa beneficia a todos los colaboradores y en consecuencia a la
empresa. Si existe un buen ambiente de trabajo, respeto, puntualidad en
los pagos, todo el personal estard incentivado a realizar un mayor

esfuerzo en su area laboral. (Apolo-Cardenas-Villareal-Romero-2013).

CUADRO No. 4
CANTIDAD DE PRODUCTOS A EMPACAR

Cantidad De Productos A
Dias Empacar
Lunes 1987
Martes 1900
Miércoles 1998
Jueves 1945
Viernes 2000
Sabado 1968
Domingo 1953

Fuente: Industrial Molinera C.A.
Elaborado por: Wiesner Mora Andrés Alexander
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Bodega donde se almacena sacos de 55kg con harinas, cada pallet
contiene 35 sacos que estan ordenados de cinco sacos en forma

ascendente con su respectivo pallet y suncho. (Ver figura No. 6).

2.4. Criterios para la seleccion del método ergonémico.

Para que el método o la combinacién de métodos sean los idéneos,
debemos obtener todos los parametros o caracteristicas necesarias, para
escoger el método adecuado, los siguientes criterios nos ayudara con la

seleccion del método ergondémico.

e Capacidad:
e Determinacion:

e Aplicaciones para el método escogido

Capacidad: Para seleccionar el método adecuado debemos tener
en cuenta todos los factores de riesgos, evaluar e identificar todas las
variables tales como movimiento del cuerpo, repeticiones, posturas,

levantamientos, etc...

Determinacion: Consiste en obtener los detalles de los factores
qgue producen lesiones de tipo ergondmico, debemos contar con los
elementos y la informacién bésica para proceder a ejecutar el método o
combinaciones de métodos que se asemeje a todas las necesidades.

Aplicaciones para el método escogido: Recopilaremos toda la
informacion necesaria de otros meétodos, ya que algunos métodos tienen
un andlisis de forma superficial, adecuaremos toda la informacion
necesaria al método escogido la ordenaremos para que sea de facil
lectura, analisis o comprension. Nos ayudaremos con la visualizacion de

fotos y videos.
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En este estudio emplearemos en método de evaluacion rapida de
miembros superiores RULA (Rapid upper Limb Assessment). En este
meétodo se requiere de mucha observacion puesto que con la informacion
de las observaciones estas seran reflejadas en los diagramas posturales

obteniendo puntuaciones por cada factor de riesgo.

Para clasificar la puntuacion de las partes evaluadas tenemos

como referencia el analisis y estudio de varios autores.

En el analisis procederemos a observar los movimientos de los
trabajadores; angulos de inclinacion, pesos que transportan, puestos de
trabajos, estos puntos a observar se pueden ejecutar sin ningun
inconveniente en el area de trabajo, ya que no interfiere en la actividad
diaria del trabajador y no necesitamos de equipos que incomoden dicha
actividad.

Este método nos ayuda a detectar movimientos repetitivos,
posiciones inadecuadas, esfuerzos musculare, que pueden generar micro
traumatismos que son acumulados y que posteriormente generan

enfermedades profesionales o desordenes musculo — esquelético.

2.5. Analisis de los indices de morbilidad

A continuacién detallamos los datos de morbilidad de los
trabajadores de la empresa, los datos fueron facilitados por el
departamento médico de la empresa con el fin de tener un reporte de

todas las enfermedades del afio 2015.

En lo que concierne en las enfermedades de traumatoldégicas o
musculo — esqueléticas, que es la numero tres en el cuadro. En el cuadro

No. 6 refleja un indice alto de morbilidad en el afio 2015.
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CUADRO No. 5
No. DE CASOS ATENDIDOS EN EL DISPENSARIO MEDICO POR
EMPLEADO, DISTRIBUIDOS POR ENFERMEDAD

ENFERMEDADES TRABAJADORES
DR. DRA. TOTAL
VILLACIS CABRERA
RESPIRATORIAS 750 741 1491
DIGESTIVAS
300 325 625
TRAUMATOLOGICAS O
MUSCULO-ESQUELETICAS 260 245 505
GINECOLOGICAS
10 18 28
OFTALMOLOGICAS
50 72 122
QUIRURGICAS
4 7 11
UROLOGICAS
70 62 132
DERMATOLOGICAS
155 140 295
HEMATOLOGICAS
1 0 1
CARDIOVASCULARES
70 74 144
NEUROLOGICAS
110 80 190
ODONTOLOGICAS
3 8 11

Fuente: Departamento Médico Molinera C.A.
Elaborado por: Departamento Médico Molinera C.A

En el cuadro No. 7 tenemos la informacion de las consultas
solicitadas al IESS por especialidad y mes en lo que corresponde al afio

2015, a continuacion se detalle el nimero de consultas.
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CUADRO No. 6

INTERCONSULTAS REQUERIDAS EN EL ANO 2015 AL IESS

M > ] ®) g2
e DIBIEIZIEIEelg 22|55
Especialidad g 3 |3 g % g = a CBD = ‘30 3 |Total
c|° °ocloc|g|T|T
) ® | @
Anestesiologia 1 1 2
Alergologia 11 1 1 4
Cirugia Plastica 1 1 2
Cirugia Menor 2 3 1 411 11
Cardiologia 20| 5 30[10|35(20|40|15|25|30|15|12| 257
Dermatologia 5/4]1|3|4]1 112|3|1] 25
Endocrinologia 1 1 1 3
Fisiatria 1 1 1 3
Flebologia 1 1 2
Gastroenterologia| 3 3 6 2 713 2| 26
Ginecologia 2|1 113 2/5|3|1]1]| 19
Hematologia 1 1
Médico a
domicilio 10/ 8|9 |6 718[16]9]10(11|6 | 90
Nutricién 1 2 1|3 1 8
Neurologia 2|2 1 3(5|2|5]|3 1| 30
Oftalmologia 132132 |1|3|2]|1|3|1| 23
Odontologia 1 1 2
Neumologia 1 1 1 3
Otorrino 5 6 41416 |8|6|5|7| 51
Proctologia 111 1 1111 6
Psiquiatria 1 1 1 1 4
Psicologia 1 1 2
Reumatologia 1 1 2
Traumatologia 3(2|5|6|3|5[4[(3|5|2|4] 42
Urologia 2211|323 |1]|2|3|1|1]| 22
TOTAL 44140|60|33|63|51|72|44|75|70|50|38| 640

Fuente: Departamento Médico Molinera C.A.
Elaborado por: Departamento Médico Molinera C.A
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2.6. Lesiones musculo-esqueléticos de los trabajadores del

area de empaque en el afio 2015

En el cuadro No. 8 Se muestra la informacién de las enfermedades

musculo — esqueléticas en el afio 2015.

En este afio se perdieron 90 dias laborables en el &rea de
empaque y el dato nos muestra que existen trastornos musculo —

esqueléticos en el area de empaque.

CUADRO No. 7
DESORDEN MUSCULO-ESQUELETICO DE LOS EMPLEADOS EN EL

AREA DE EMPAQUE EN EL ANO 2015

DIAGNOSTICOS # TRABAJADORES |AREA
Contractura

Muscular 8 Empaque
Lumbalgias 7 Empaque
Tendinitis 4 Empaque
Hernias Discal 6 Empaque

Fuente: Departamento Médico Molinera C.A.
Elaborado por: Wiesner Mora Andrés Alexander

2.7. Andlisis de datos: Diagramas Causa — Efecto (ISHIKAWA)

La baja eficiencia de las maquinas envasadoras y por ello del

proceso de envasado, tiene como se ha analizado, 3 causas primarias:
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¢ Problemas y defectos de empaque
e Devoluciones por diferencia de peso

e Tiempos improductivos

Cada una de ellas, a su vez, son el resultado de otras causas que
se llamaran secundarias, y estas a la vez tendran terciarias y asi

sucesivamente.

Este es el principio del diagrama de ISHIKAWA o esqueleto de

pescado, que es una herramienta para el andlisis de problemas.

Permiten conocer de una manera amplia las causas (caracteristicas
de calidad) que inciden sobre un fenémeno, efecto (caracteristicas de

calidad real) o problema observado.

La causa problemas y defectos de empaque tiene como
antecedentes una gran cantidad de productos no comercializados por
fallas en el sellado, que son las que se han contabilizado.

Las devoluciones externas e internas no se contabilizan por no

formar parte del area de estudio.

La causa devoluciones por diferencia de peso, son las
contabilizadas como fallas por defectos y sus origenes no se involucran

por no formar parte de este estudio.

La causa tiempos improductivos es la que mayormente registra

informacion y es a la que se aplica el proximo analisis.
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DIAGRAMA No. 3

DIAGRAMA CAUSA - EFECTO DE LOS PROBLEMAS

PRODUCTIVOS
Problemasydefecta Devaluciones por
dzempague diferanciade pesa

antsn Zellohorizontd Sl ertia Humedad
Fallade .
Devolucionss Sallado (alidzd de copos
Internzs
Explosion o sella
Densided
Bire Sello quamato Fluidez
Tenlcine EFOENCADE LA
HEES A
Diferenciade
Cafucided ~ Contaminacion dimensiones
BAIORENDIMIENTO
Na existenciamanuales Frepara ionylundh
Reparaciones Fallz Orgznizacions|
/ No Produccion ,

Fallas mecznicas Cambios de .
aresentac mn T
Calibraciones /
Falla programacion
Reparacionestercerss
Muwllza ion

Tiempas de persondl
Faltz espacio bodezz

Improductivos Falta pallets

Fuente: Diagrama Causa — Efecto (Ishikawa)
Elaborado por: Wiesner Mora Andrés Alexander
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2.8. Diagrama de Pareto

Es la herramienta estadistica basica con que se resuelven el 95%
de los problemas, y se la puede definir como la gréafica que representa en
forma ordenada en cuanto a importancia o magnitud, la frecuencia de la

ocurrencia de las distintas causas de un problema.

Para que las observaciones registradas y analizadas, puedan ser
sometidas al andlisis de Pareto, es necesario procesar la informacion de
la siguiente manera, por ejemplo, para la causa méas representativa que

es tiempos improductivos, se procede a:

e Caodificacion de las causas de paradas de las maquinas
envasadoras.

e Clasificacion de las horas improductivas de las envasadoras.

e Cuantificacion de las causas terciarias de tiempos
improductivos.

e Desglose de tiempos improductivos.

Tomando las causas secundarias Causa — Efecto ( Ishikawa ), en
la causa primaria de tiempos improductivos, han llevado a paradas de las
envasadoras, con las cuales se deben determinar en qué porcentajes han
afectado a esa produccion, realizando los respectivos andlisis de Pareto
de:

e Andlisis de pareto de tiempos improductivos.
e Analisis de pareto de Fallas Organizacionales.
e Analisis de pareto de Fallas de Programacion.

e Analisis de pareto de Fallas Mecanicas.

(Ver Figura No. 7,8,9,10)
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2.9. Pérdidas Econdmicas por lesiones musculo — esqueléticas

La cuantificacidon econémica la procederemos a calcular de acorde
al salario base del trabajador del afio 2014 que es de $ 340.00, luego
sacamos la hora — hombre que da como resultado $ 1.04, después
procedemos a multiplicarlo por 8 horas se obtiene $ 8.32 que es el costo
diario por trabajador, luego procedemos a sacar el costo de pérdida que
se genera anualmente en los 90 dias laborables por problemas
ergonémicos o de caracter musculo — esqueléticos, multiplicamos el valor
diario por trabajador $ 8.32 por los dias laborables perdidos 90 dias
obtenemos un total de $ 748.80.

El diagnéstico de la solucion actual de la empresa en la elaboracion
de harinas en su proceso de envasado tiene deficiencias que eleva el
costo del producto final, bajando la productividad. Reduciendo las causas

gue originan.

e Tiempos improductivos
e Desperdicios de polietileno

e Sobre tiempos

Se disminuira considerablemente estos costos extras y mejoraria la

eficiencia de las envasadoras, y con ello la productividad de la empresa.
2.10. Evaluacion ergonGmica, en el area de empaque.
2.10.1. Anadlisis de las condiciones de trabajo.

En este analisis procederemos a verificar si las unidades de
medidas de ruido, confort e iluminacion estan dentro de los parametros

permitidos, con el fin de que el trabajador realice sus tareas con unas

excelentes condiciones de trabajo y que las unidades de medidas que
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vamos analizar no estén fuera de los rangos permitidos ya que estas
pueden ocasionar dafos irreversibles en la salud del trabajador y reducir

sus capacidades para realizar sus tareas laborales.

El resultado de este analisis nos indica que todas las medidas
estan dentro de los rangos permitidos por las leyes ecuatorianas.

En lo que concierne al ruido obtuvimos 77 decibeles, lo cual esta
dentro del rango de niveles permisibles de ruido, permitido por las
direcciones de Ambiente y de Justicia y Vigilancia, que son las entidades
encargadas de controlar los niveles de todas las fuentes generadoras de

ruido sean estas comerciales industriales o no industriales.

La Ley de prevencion y control de la contaminacion ambiental, nos
indica que 1 trabajador que trabaja 8 horas diarias debe soportar maximo
85 decibeles de limite continuo medidos en la posicibn de oido del

trabajador.

En el articulo 184 del Codigo del Trabajo, el empleador esta
obligado a tomas todas las medidas necesarias para proteger eficazmente
la vida y salud de los trabajadores, manteniendo las condiciones
adecuadas de higiene y seguridad en las faenas, como también los
implementos necesarios para prevenir accidentes y enfermedades

profesionales.

De esta manera, es responsabilidad del empleador de tomar las
medidas necesarias para mantener el nivel de ruido dentro de los rangos
permisibles, debiendo para ello efectuar constantemente las mediciones

de ruido.

Las herramientas que se utilizaron para detectar cuantos decibeles

se soporta en el area de empaque son el sonometro que mide el nivel de
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las presiones acusticas, todas estas frecuencias pasan por filtros lo cual
se descomponen por medio de varios elementos como amplificador,

micréfonos, atenuador, etc....

En la medicién de la iluminacién utilizamos una herramienta

llamada luxémetro

Esta es una herramienta que nos permite medir la iluminacion en el
area de trabajo, en el area de empaque obtuvimos una medicién de 200
luxes que estan dentro del rango estipulado por el Reglamento De
Seguridad Y Salud De Los Trabajadores Y Mejoramiento Del Medio

Ambiente De Trabajo, Art. 56. lluminacién, Niveles Minimos.

Para obtener la medicion del confort térmico en el area de
empaque lo realizamos con un equipo termométrico que nos dio como

resultado 22° C que esta dentro de los parametros permitidos.

CUADRO No. 8

MONITOREO EN EL ANO 2015

DATOS
TIPO DE MONITOREO UNIDAD ENCONTRADOS
Confort Térmico Temperat,ura Grados
Centigrados

22°C

Ruido Laboral Decibel
77

[luminacién Luxes

248

Fuente: Monitoreo 2015 Molinera C.A.
Elaborado por: Wiesner Mora Andrés Alexander
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CUADRO No. 9
PARAMETROS PERMITIDOS SEGUN NORMATIVA

[luminacion

Minima Actividad

Si es esencial una

luminacioén distinciéon moderada de
detalles tales como:

200

talleres de metal

mecanica, costura,

industria de conserva.

Tipo de Carga de | Temperatura
Trabajo Trabajo | Max.(TGBH)

Confort
Termico Trabajo | Moderada

continuo de 200 a

75% de 350 26,7

trabajo kcal/hora

Nivel . .
Sonoro Tiempo (/jfl Exposicion
Ruido (DB) ora
Laboral
85 8 horas

Fuente: Decreto Ejecutivo 2393
Elaborado por: Wiesner Mora Andrés Alexander

Todas las mediciones realizadas estan dentro de los parametros
establecidos por la ley de Seguro General De riesgos De Trabajo, en el
Decreto Ejecutivo 2393 que pertenece al Reglamento De Seguridad Y
Salud De Los Trabajadores Y Mejoramiento Del Medio Ambiente De

Trabajo.

En cuanto al mobiliario de los Coordinadores y supervisores, se
pudo constatar que si cumple los minimos principios ergonémicos, (ver

figuras 11y 12)
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2.10.2 Evaluacion ergondmica aplicando el método RULA al
personal del area de Empaque

Para realizar esta evaluacion ergondmica consideramos los datos
facilitados por el departamento médico y de seguridad industrial, que son
los nimeros de casos atendidos en el dispensario médico por empleado,
distribuidos por enfermedad y las interconsultas realizados donde se
detecta una exposicion ergondémica a la que estan sometidos los
operarios del &rea de empaque, el trabajo de los operadores es de tipo
manual ya que ellos llenan las fundas con producto terminado, ponen los
adhesivos con su respectivo producto, los cuentan para ponerlos en
fundas de 100 unidades. Por este motivo se va a evaluar con el método
RULA para dicha evaluacién se va a escoger a los operarios en forma

aleatoria.

Para obtener una mejor informacion hemos escogido los siguientes
recursos que nos dan una mayor facilidad para obtener un mejor
resultado en dicho método, entre los cuales tenemos videos y fotos, libros
de ergonomia, las mediciones de iluminacion, confort térmico y ruido

laboral, hoja de campo del método RULA.
En este andlisis hemos tomado en cuenta Unicamente los

operadores del area de empaque, que tiene un horario de 8:00am a 16:00

pm cumpliendo con sus 40 horas laborables a la semana.

2.10.2.1. Pasos de la evaluacién ergonémica por el método Rula.

2.10.2.1.1 Toma de fotos y filmacion de videos de las actividades

de los operadores del area de empaque.

Procederemos a filmar y fotografiar las actividades de los

operadores escogidos en el area de empaque, enfocando todas las
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posiciones posibles en su jornada laboral para luego proceder con su

respectivo analisis.

2.10.2.1.2. Revisién de fotos y videos

Revisaremos toda la informacién como la calidad en los videos y

fotografias para que no interfiera en el analisis ergondémico.

2.10.2.1.3. Evaluacioén postural

En este paso procederemos a revisar toda la informacién en los
videos y fotografias con el fin de obtener toda la informacion adecuada

para poder llenar la hoja de datos.

2.10.2.1.4. Asignacion de calificacion final

Para obtener una calificacion en el método RULA, debemos
analizarlo por segmentos, en lo que concierne a la puntuacion A, tenemos
brazo, antebrazo y mufieca. Luego procedemos a darles valor a la
puntuacion B en la que tenemos la nuca, tronco y piernas, en dicho

analisis debemos tener en cuenta la carga estatica y la fuerza.

Analizaremos las mediciones de los é&ngulos de todas las
extremidades de los operadores de las extremidades superiores brazo,
antebrazo, mufieca, nuca, tronco y las extremidades inferiores como las

piernas.

Este método nos ayuda a dar un valor por cada movimiento o
angulos de inclinacion de las extremidades, después de obtener la
puntuacion A y B, los sincronizaremos con los valores de fuerza o
movimientos musculares en las tareas que ejecuta el operario lo cual

obtendremos la puntuacion final.
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Las puntuaciones que nos indica este método nos ayuda a detectar
si hay riesgo de lesiones musculo — esqueléticas, tenemos que la
puntuacion uno nos indica un grado aceptable de trabajo y el nivel 4 que

indica que hay que readecuar la postura de forma inmediata.

(Ver figuras 13,14,15,16,17,18,19,20)

2.11 Principio de la evaluacion postural

2.11.1. Evidencia Objetiva

Las fotos a continuacion muestras las deficiencias en las posturas
del operador en su jornada laboral, que lo explicaremos mas adelante en
la evaluacién del método. (Ver figura 21,22,23,24,25,26,27)

2.11.2. Evaluacién rapida Rula.

El método RULA es la evaluacién rapida del miembro superior, este
método nos ayuda a detectar las malas posturas que producen fatiga al
trabajador y generar enfermedades musculo — esqueléticas, la carga
estética, fuerza o carga postural debe ser incluida en la evaluaciéon del
lugar de trabajo para proponer mejoras en el area y los puestos de
trabajo.

2.11.3. Procedimiento para la evaluacién rapida de Rula.

Para la aplicacion del método RULA debemos efectuar el siguiente

procedimiento:

e Observar al trabajar por varios ciclos de trabajo.
¢ Ordenar los ciclos de trabajo.

e Escoger las posturas a evaluar.
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e Determinar los lados del cuerpo a evaluar si es derecho o
izquierdo, si existen dudas se evaluaran los dos lados.

e Determinar los valores de las extremidades analizadas.

e Finalizado el método obtendremos la puntuacién para

determinar las existencias de riesgos

2.12. Resultados y Puntuacion final de la evaluacion

ergonémica.

CUADRO No. 10
RESULTADO DE LA MEDICION ERGONOMICA OPERADOR No.1

Operador 1

NUmero de
Mediciones

1

Valor Final
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Fuente: Método Rula
Elaborado por: Wiesner Mora Andrés Alexander
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CUADRO No. 11
RESULTADO DE LA MEDICION ERGONOMICA OPERADOR No.2

Operador 2 )
# dZ Medicion Valor Final
1 5
2 2
3 7
4 4
5 7
6 6
7 4
8 4
9 4
10 3
11 4
12 3
13 6
14 7
15 6
Promedio 5

Fuente: Método Rula
Elaborado por: Wiesner. Mora Andrés Alexander

En el cuadro No. 11y 12 nos dio un valor entre 4 y 5 que
significado que hay que realizar cambios en la tarea y analizar la postura
ergonémica del trabajador. Debemaos tratar a tiempo el cambio de tarea
para que no signifique un dafio ergonémico para el trabajador, demos
seguir todos los pasos que nos indica el método para obtener un buen

resultado para el trabajador y la producciéon.  (Ver figura 27)

En la siguiente figura tenemos que él trabajador carga un saco de
55 Kg., que lo agarra de la banda transportadora a los pallets, tenemos
una mala postura los brazos tienen una inclinacion mayor a 20 grados,
realiza un giro de mufieca minimo que estan dentro de los parametros
normales del método Rula, luego tenemos un giro del tronco que esta en
el rango 3 que va de 20 a 50 grados que lo valoramos en la hoja de

trabajo del método Rula (Ver figura 28,29).
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El trabajador posee una inclinacion del tronco en el rango de 20 a
50 grados, podemos observar que tiene un giro de mufiecas que se lo
califica con valor uno como lo calificamos en la hoja de trabajo del método
Rula. (Ver figura 30,31,32).

En este andlisis ergondmico nos indica que la ergonomia es muy
importante, porque un meétodo bien aplicado nos ayuda a evitar rotaciones
y ausentismo en los trabajadores, y aumenta su capacidad de produccion,
no olvidando que el elemento humano en una empresa es muy

importante.



CAPITULO 1l
PROPUESTA Y EVALUACION ECONOMICA

3.1 Andlisis de los resultados de la evaluacion ergondmica.

En el area de empaque tenemos los operadores que son los mas
expuestos a trastornos musculo — esqueléticos, dado que para realizar
sus actividades diarias realizan varios tipos de posturas. El método RULA
nos indica una puntuacion final para poder efectuar las mejoras

correspondientes.

La puntuacion final nos demuestra el riesgo al que se expone el
trabajador, indicando que el mayor valor es el que tiene mas riesgo
ergonémico, y nos orienta para un mejor analisis del puesto de trabajo

gue posee mayor deficiencia.

Las clasificaciones de las puntuaciones de nivel de riesgo se
definen de la siguiente manera 1y 2 aceptable, 3 y 4 menor, 5y 6 medio,

7 0 mas mayor, tal cual como se muestra en el siguiente cuadro.

CUADRO No. 12
CLASIFICACION DE RIESGOS

Puntuacion | Clasificacion/riesgo NA
1,2 Aceptable 1
3,4 Menor 2
5,6 Medio 3
7+ Mayor 4

Fuente: Método RULA
Elaborado por: Wiesner Mora Andrés Alexander
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Con los resultados obtenidos en el método podemos decir que la
puntuacion en el &rea de operador de empaque tiene valor 4 y 5, que su
descripcion es menor y medio, y en el nivel de actuacion es 4 y 5, este
analisis nos muestra que debemos efectuar modificaciones o redisefar las

tareas.

El método RULA nos facilita una puntuacion final, que nos ayuda a
corregir las posturas de los operadores, las cargas posturales y los

puestos de trabajo.

Por medio del analisis efectuado, detectamos las tareas mas
relevantes donde existe mayor esfuerzo ergondémico, y son las que
representan mayores inconvenientes en las actividades laborales, que

son las siguientes:

e Mala postura de trabajo.

e Giros inadecuados con cargas.

e Recorridos prolongados innecesarios.
e Banda transportadora a desnivel.

e Balanza inadecuada.

CUADRO No. 13
INCONVENIENTES ERGONOMICOS

NUumeros Inconvenientes Ergonémicos detectados
1 Mala postura de trabajo
2 Giros inadecuados con cargas
3 Recorridos prolongados innecesarios
4 Banda transportadora a desnivel
5 Balanza inadecuada

Fuente. Andlisis ergonémico RULA
Elaborado por: Wiesner Mora Andrés Alexander
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En el siguiente andlisis procederemos a reunir los datos de las
mediciones ergondmicas de los operadores del area de empaque, para
implementar un plan de mejoras ergondémicas para mejorar las falencias

ergonomicas que existen en el area de empaque.

3.2. Andlisis de los tipos de mejoras ergondmicas.

Teniendo la informacién del analisis de riesgo de los operadores
del area de empaque, vamos a proceder a implementar las mejoras
ergondmicas con el fin de disminuir o minimizar los problemas

ergondmicos detectados en la medicién ergonémica.

El presente estudio pretende analizar la ergonomia del trabajador,
mejorar las diferentes posiciones que el trabajador realiza en el area de
empaque. El Instituto de Seguridad y Salud Ocupacional de Estados
Unidos de Norte América (OSHAS)., ha determinado que por medio del
factor del riesgo ergonémico podemos crear o disefiar un formato que
contemple todos los analisis para mejorar el estudio ergonémico del area

por medio de los siguientes controles:

e Nivel de redisefio o nivel de ingenieria.
e Practicas de trabajo a nivel administrativo.

e Medidas de proteccion para empleados.

El nivel de redisefio o nivel de ingenieria radica en modificar,
disefiar o redisefiar, sustituir o reponer el puesto o area de trabajo,
equipos, herramientas o productos. Estos prototipos de mejoramiento nos
ayudan a mejorar el lugar de trabajo con respecto a problemas
ergonomicos para que las deficiencias bajen considerablemente o se
eliminen, por lo general se lo aplica cuando recién se esta construyendo

la planta o area de trabajo.
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Las précticas de trabajo a nivel administrativo consiste en organizar
las practicas de trabajo, con la participacion de supervisores y empleados

gue garanticen que los resultados se estan dando de la mejor manera.

Las medidas de proteccion para empleados para un mejor
resultado se lo efectian en conjunto con los dos niveles anteriores
mencionados. Utilizar equipo de proteccion es el dltimo control de
prevencion de riesgos laborales ya que no tiene mucho éxito, entre los
equipos de proteccion para empleados tenemos: protectores para codos y
rodillas, guantes, zapatos y cualquier otro complemento para el empleado.

3.3. Propuesta del plan de mejoras ergonémicas

Procederemos a evaluar los problemas ergonémicos detectados
para su respectiva solucién, como referencia y para un mejor criterio nos
ayudaremos con el cuadro no.12 en lo que concierne a la clasificacion de

riesgos.

CUADRO No. 14
RESULTADO DE LA EVALUACION ERGONOMICA RULA

AUXILIAR DEL AREA DE EMPAQUE
Clasificacion
de Prevencion | Resultado Resultado Mejora
Problemas Esperado
Detectados
El
trabajador
tenga una
buena
1
postura ya
Mejorar la |que inclina
Balanza a |posicion de |mucho el
desnivel la balanza |tronco. Ingenieril
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Mejorar el
Extenso espacio
5 recorrido con | Cambiar |comprendido
producto de la | por pallets |entre la
banda al mas banda y el
pallet pequefios | pallet Ingenieril
Giro
inapropiado
3 del tronco de
la mesa a la Subir el Disminuir la
banda nivel de la |inclinacion
transportadora | mesa del tronco Ingenieril
Evitar la Evitar
inclinacion de dafos
las musculo —
4 extremidades esqueléticos
superiores en | Reajustar |por
la parte de la | el nivel de |inclinacién
criba la criba del tronco Ingenieril
Regulacion Sincronizar
3) de la caida de |la caida del | Evitar
material en el |producto en|dafios en las
saco el saco mufiecas Ingenieril
Fuente: Evaluacién ergonémica RULA
Elaborado por: Wiesner Mora Andrés Alexander
3.4. Andlisis econdmico del plan de mejoras ergondmicas.

Para que el plan de mejoras ergonémicas de un resultado correcto,

la empresa debe invertir recursos econémicos en herramientas, insumos

industriales. Pero existen también mejoras de tipo administrativo que no

tienen costo econdmico

CUADRO No. 15

VALOR DEL PROYECTO DE MEJORAS ERGONOMICAS

# RESULTADO VALOR
1 Extender la banda 200
transportadora
Poner mas rodillos a la
2 banda transportadora 300
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3 Adquisicion _o!e pallet de 100
menor diametro
4 Capzflc:ltamones sc_)bre el 150
area de trabajo
5 Botonera de control de 30
caida de material del silo
TOTAL 830
Fuente: Proveedores
Elaborado por: Wiesner Mora Andrés Alexander
CUADRO No. 16
SINTESIS DE UN PLAN DE PRESTAMO
Inversion para plan de mejoras 830
Tasa de interés referencial 10%
Inversion + tasa de interés 913
Pago mensual por 12 meses 76.08

Fuente: Banco Central Del Ecuador
Elaborado por: Wiesner Mora Andrés Alexander

Los costos de inversion deben estar dentro del nivel de gasto

permitido por la empresa, y el plan de mejoras ergonémicas no debe

pasar los recursos econdmicos permitidos por la empresa y que estén

dentro de los planes de inversion.

El plan de mejoras ergonémicas debe tener el menor costo de

inversién y el mayor beneficio para la empresa como la productividad,

también disminuir los costos de enfermedades y atencion medicas.

El beneficio para el trabajador consiste en el transporte manual de

los sacos de la balanza a la banda transportadora, y la transportacion de

los sacos de la banda transportadora a los pallets sea menor la distancia

para evitar fatigas y enfermedades musculo — esqueléticas.
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Debemos tener un plan de mejoras ergondmicas que también
cumplan con las leyes ecuatorianas en lo que concierne a la prevencion
de riesgos laborales, por ejemplo cuando hay deficiencias en el trato de
un accidente o enfermedad laboral, la ley pone multas muy cuantiosas

que afectan a la economia de la empresa.

3.5. Evaluacion financiera (Coeficiente beneficio/costo, TIR,

VAN, Periodo de recuperacion del capital)

CUADRO No. 17
RESULTADOS COEFICIENTE BENEFICIO/COST, TIR, VAN, PERIODO
DE RECUPERACION DE CAPITAL.

PROYECTO DE INVER 310N

ANO

INVERSION 2016 2017| 2018 2019 | 2020
extender banda transportadora 200,00

incrementar rodillos a las bandas transpertadoras 300,00

adguisicion de palef de mencr diamgire 100,00

capacitaciones sobre el grea de trabajo 150,00

botonera de control de gaida de material al, 00

TOTAL &30,00
[ tiempo | 4,00| afios

RESULTADOS
[flujo de caja neto | -330,00[ 300[ 380[ 330[ 350
| Tasa interna de Retorno(TIR) | 23%)|
[ valor Actual Neto{VAN) | 5 243,77| TASA| 10%
|

[ Periodo de recuperacion de capital | 2 afos |
| Costo Baneficio | 1,05850303| El costo Beneficio

= Beneficio/costao
v 5 es mayora 1
el proyecto es
rentable

Fuente: Industrial Molinera C. A..
Elaborado por: Wiesner Mora Andrés Alexander
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3.6. Planificacién del Plan de Mejoras Ergonémicas.
CUADRO No. 18
PLANIFICACION DEL PLAN DE MEJORAS ERGONOMICAS
: Equipos,
Acciones Eler:;g:::s g Fecursos, Encargado Calendario en el ano 2015
financiero
Junio Julio | Agosto
1. Demostrar los
resulfados al jefe
de Sequridad
Industrial y Tra.
(Gerencia semana
2. La Gerencia debe
dar su
aprabacion sobre
el plan de
Mmejoras 2da
EMOnomicas Gerencia semana
El lugar de trabajo
3. Comienzo de las | debe estaren Jefe de
Mmejoras apfimas Sequnidad Jra
ergonomicas | condiciones Industrial semana
4. Darcharlazalos | Capacitar alos
trabajadores | frabajadores sobre
sobre logriesgoano  |Parlantes, Jefe de ia
manipulacion de | sequirlas politicas |proyectores, | Sequridad semana
cargas de frabajo computadoras. | Industrial
Evitar que &l
9. Reparary frabajador fenga
extender banda | sostenida la carga Coordinador Tra
fransportadora | por trayectos largos| $200 mantenimiento semana
Evitar que la
6. Poner mas banda
rodillos a la fransportadora
banda tenga mavimientos Coordinador 2day dra
transportadora | Inadecuados 5300 mantenimient SEMana
Pallets de menor
7. Adquisicionde | tamano para que
pallet de menor | entren en el Coordinador da Tra
diametro espacio debido | 3100 mantenimiento semana  |semana

Fuente: Investigacion Propia
Elaborado por: Wiesner Mora Andrés Alexander
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3.7. Factibilidad del plan de mejoras ergondmicas

La factibilidad del plan de mejoras ergondmicas, nos muestra que
es factible los cambios a realizar, ya que no van hacer afectados en el
ambito fisico y en lo econémico para la empresa, Unicamente tenemos
que readecuar posiciones Yy facilitar al trabajador de insumos o
herramientas adecuadas para cada tipo de funcién o trabajo a realizar,
también debemos capacitar al trabajador para que adquiera ese
compromiso de trabajo, tenemos que evitar que el trabajador camine por
varios metros con carga sostenida, para eso utilizaremos carretillas o
montacargas, la banda transportadora extenderla un poco mas para evitar
el largo recorrido con carga, y también adecuar el nivel de la balanza a la

banda transportadora ya que existe un levantamiento inadecuado de

carga.
3.8. Conclusiones y recomendaciones
3.8.1. Conclusiones

Por medio de la ergonomia, el Ingeniero Industrial debe poner en
practica todos sus conocimientos, como adecuar los puestos de trabajo o
cambiar las actividades de los trabajadores, debe tener en cuenta todos
los riesgos ergondmicos a lo que estan sometidos los trabajadores en el
dia a dia, el Ingeniero Industrial debe perfeccionar y organizar los puestos
de trabajo y la ergonomia nos ayuda a crear puestos ergonémicamente
aceptables mediante estudios ergondémicos para que el trabajador se
sienta como en su lugar de trabajo y pueda aumentar su productividad en

su area laboral.

Las enfermedades producidas por factores de riesgo como la
ergonomia puede afectar considerablemente a la empresa en lo

econdémico, por lo que se debe adecuar bien el area de trabajo para evitar



Situacion Actual y Diagnéstico 71

ausentismo, permisos médicos, seguro de compensacion del trabajador,
el motivo que el trabajador falte por enfermedad o por trastornos musculo
— esqueléticos se pierde los dias de ausentismo y los dias que se

capacita al nuevo trabajador o reemplazo del mismo.

Los problemas ergonémicos en una empresa también afectan a la
productividad, calidad y estado de animo del trabajador, cuando
reducimos al minimo estos problemas le ahorramos a la empresa un valor

econdmico.

Tenemos que realizar cambios y redisefar tareas porque tenemos
una clasificacion de riesgos de menor y medio segun el analisis
ergonomico realizado en el area de empaque y un nivel de actuacion de 2

y 3 que nos indica que en esa area se requiere cambios en las tareas.

Los mayores problemas que tienen los trabajadores detectados por

el método RULA son:

e Trasladar sacos de 50 kg y llevarlos a la banda
transportadora.
e Alzar sacos de 50 kg y llevarlos a la banda transportadora.

e Coser el saco con una inclinacion del tronco inadecuada.

Para que el método de mejoras ergonémicas el trabajador debe
estar comprometido con su trabajo ya que si no tiene la buena

predisposicién todas las mejoras no van a dar resultado.

En la empresa existe el Departamento de Seguridad Industrial,
pero existe una falencia ya que trabaja una sola persona, debemos tener
mas profesionales para la implementacion de nuevos meétodos y

controles.
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3.8.2. Recomendaciones

La empresa Industrial Molinera C. A., en el area de empaque debe
implementar el plan de mejoras ergondémicas con el fin de evitar lesiones
musculo — esqueléticas en sus trabajadores, luego de un tiempo realizar
nuevamente el analisis del método RULA para constatar que los cambios

realizados al area de empaque han surgido efecto.

Ejercer este analisis en las demas areas de la empresa puesto que
este método nos ayudaria en detectar los riesgos ergondmicos.

La empresa debe crear un sistema de vigilancia de la salud,
realizar examenes médicos periddicos a los trabajadores y al personal por
ingresar tener un registro o una carpeta por cada trabajador.

La empresa debe capacitar a todo su personal adecuadamente
dependiendo la tarea que realice y con todas las normas de seguridad
gue necesiten las herramientas necesarias para cada tipo de tarea y que

las instalaciones estén en buen estado.

El Jefe de Seguridad Industrial y Salud Ocupacional junto con el
médico de la empresa deben realizar evaluaciones ergondémicas mas
seguidas para evitar trastornos musculo - esqueléticos en los

trabajadores y a la larga evitar las enfermedades profesionales.



GLOSARIO DE TERMINOS

Accidente laboral: es todo suceso imprevisto y repentino que
ocasione alafiliado lesion corporal o perturbacién funcional, o la muerte
inmediata o posterior, con ocasion o como consecuencia del trabajo que

ejecuta por cuenta ajena.

Avena: se adapta muy bien a los climas frios y templados, sus
colores son negro, beige, amarillo o gris. Una vez que se lo procesa se le
quita el salvado, que se vende a parte. Al grano se lo puede encontrar en

el mercado entero, en muesli 0 en copos.

Confort térmico: cuando las condiciones de temperatura,
humedad y movimientos del aire son favorables a la actividad que

desarrollan.

Decibel (Db): Unidad adimensional utlizada para expresar el
logaritmo de la razdén entre una cantidad medida y una cantidad de
referencia. El decibel es utilizado para describir niveles de presion, de

potencia o de intensidad sonora.

Enfermedades Profesionales u Ocupacionales.- son las
afecciones agudas o crénicas, causadas de una manera directa por el
ejercicio de la profesion o trabajo que realiza el trabajador y que producen

incapacidad.

Electro-goniémetro: Dicese del instrumento eléctrico que mide la
flexibilidad. El protractor empleado tradicionalmente en el el goniometro
ha sido reemplazado por un potencidmetro situado sobre el centro de

rotacion de la articulacion que se estudia. Cuando se produce el
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movimiento en la articulaciéon, un aferente eléctrico del potenciémetro
transmite un registro continuo del angulo adoptado por la articulacion. El

goniémetro so6lo mide el angulo articular en posicion estatica.

El salvado: es el resultado de una parte de la molienda de los
granos de cereales, en concreto procede de las cinco capas mas externas
del grano, formadas por una primera capa exterior de envuelta, o cuticula,
la segunda o epicarpio, la tercera o endocarpio, la cuarta capa,

denominada testa y la quinta, denominada aleurona.

Fuente Fija: Se considera como un elemento o un conjunto de
elementos capaces de producir emisiones de ruido desde un inmueble,
ruido que es emitido hacia el exterior, a través de las colindancias del
predio, por el aire y/o por el suelo. La fuente fija puede encontrarse bajo

la responsabilidad de una sola persona fisica o social.

Hernia: desplazamiento de un 6rgano o parte de €l a través de un

orificio natural o accidental.

indice de Morbilidad: numero de personas que sufren una
enfermedad particular dentro de una poblacién susceptible durante un

periodo especifico de tiempo.

Lumbalgia: dolor vivo de la musculatura lumbar, situada en el

dorso.

Ruido laboral: es un sonido no deseado que se presenta en el
lugar de trabajo, su intensidad se mide en decibelios (dB).

Stacker: maquina que apila los ejemplares de los diarios en bultos
Tendinitis: es una inflamacion de un tendon debida, entre otras causas, a
movimientos repetidoso a posturas forzadas, en contacto con una

superficiedura o sometido a vibraciones.


https://es.wikipedia.org/wiki/Cereal
https://es.wikipedia.org/wiki/Cut%C3%ADcula_(bot%C3%A1nica)
https://es.wikipedia.org/wiki/Epicarpio
https://es.wikipedia.org/wiki/Endocarpio
https://es.wikipedia.org/wiki/Aleurona
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Tenosinovitis :cuando se producen movimientos repetidas, el
liquido sinovial que segrega la vaina del tendon se hace insuficiente y
produce una friccion del tendén dentro de su funda, apareciendo como

primeros sintomas calor y dolor, indicios de la inflamacion.

Zona Industrial: Aquella cuyo uso de suelo es eminentemente
industrial, en que se requiere la proteccion del ser humano contra dafios o
pérdida de la audicion, pero en que la necesidad de conversacion es
limitada.
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ANEXO No. 1
ERGONOMIA Y DISCIPLINAS AFINES

DISCIPLINAS APORTE

Evalia las condiciones emocionales a través de la
carga de trabajo, las exigencias por parte de un

Psicologia superior, el grado de complejidad de la tarea, los
factores ambientales que inciden en la carga
mental y su adaptacion al grupo de trabajo.

El objetivo principal de la biomecanica es estudiar
Biomecanica la forma en que el organismo ejerce fuerza y
genera movimiento.

En el campo de la salud y seguridad en el trabajo y
de la ergonomia, los sistemas antropométricos se
relacionan principalmente con la estructura,

Antropometria composicion y constitucién corporal y con las
dimensiones del cuerpo humano en relacion con
las dimensiones del lugar de trabajo, las maquinas,
el entorno industrial y la ropa.

Del griego, anatome, ‘diseccion’; rama de las
ciencias naturales relativa a la organizacion
Anatomia estructural de los seres vivos. Estudia Ila
estructura, situacion y relaciones de las diferentes
partes del cuerpo de los animales o de las plantas.

Estudia los procesos fisicos ¥ quimicos que tienen
lugar en los organismos vivos durante la
realizacion de sus funciones vitales; actividades

Fisiologia como la reproduccion, el crecimiento, el
metabolismo, etc,, en cuanto que se llevan a cabo
dentro de las estructuras de las células, los tejidos,
los organos vy los sistemas organicos del cuerpo.

Del latin, medicina palabra derivada de mederi que
significa ‘curar, cuidar, medicar’. Ciencia y arte que

Medicina trata de la curacion y la prevencion de la
enfermedad, asi como del mantenimiento de la
salud.
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ANEXO No. 2
UBICACION DE LA EMPRESA MOLINERA C.A.
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ANEXO No. 4
PRODUCTOS DE LA EMPRESA
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ANEXO No. 5
MERCADO NACIONAL
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ANEXO No. 6
BODEGA
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ANEXO No. 7
GRAFICO DE PARETO-TIEMPOS IMPRODUCTIVOS
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PROCENTAJES
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ANEXO No. 8
GRAFICO DE PARETO DE FALLA ORGANIZACIONAL
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TIEMPO EN HORAS
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ANEXO No. 9
GRAFICO DE PARETO DE FALLAS EN PROGRAMACION

GRAFICO DE PARETO DE FALLAS EN

PROGRAMACION
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ANEXO No. 10
GRAFICO DE PARETO FALLAS MECANICAS
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ANEXO No. 11
PUESTO DE TRABAJO SUPERVISOR




Anexos 88

ANEXO No. 12
MOBILIARIO DE OFICINA




ANEXO No. 13
METODO RULA PUNTUACION A

A. Andlisis de brazo, antebrazo y mufieca

Puntuacion del brazo:

Anexos 89

1 /
.
\ i
0
Wallk Wady

»20° extension

4
}
o0
1
m »90°

45%a 90°

S ol hombro esta elevado #1
§1 ¢l brazo estd abducido (despegado del cuerpo): 44
§i el brazo esta apoyado o sostenido: +f
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ANEXO No. 14
METODO RULA PUNTUACION A

Puntuacion del antebrazo:

>1000

+

09a60°
Antebrazo cruza la linea media del cuerpo o }

antebrazo sale de la linea del cuerpo

Puntuacion de la muneca:

mm y

0%-15° de flexion/extension 150

Silamunieca esta desviada radial o cubitalmente
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ANEXO No. 15
METODO RULA PUNTUACION A

Puntuacion giro de muneca:

8 la mufieca estd en el rango medio de giro; 1
Sl la muhieca estd girada préxima al range final de gire: 2

Puntuacion del tipo de actividad muscular (Grupo A):

Actividad dinamica (ocasional, poco frecuente y de corta duracion): 0

Sl la postura es principalmente estatica (p.e. agarres supériores a 1 min) ol
sucede repetidamente |a accion (4 veces/min. o mas); 1

Puntuacion de carga | fuerza (Grupo A):

No resistencia o Carga o fuerza menor de 2 Kg. y se realiza intermitentemente: 0
entre 2y 10 Kg. y se levanta intermitente; 1

entre 2y 10 Kg. y es estitica o repetitiva | o mas de 10 Kg. intermitente: 2

mas de 10 Kg, estatica o repetitiva/ o golpes o fuerzas bruscas o repentinas ; 3




ANEXO No. 16

METODO RULA PUNTUACION A

Anexos 92

PUNTUACION DE MUNECAS
1 1 3
Nentr | Retor | Neutr | Retor | Nentr | Retor | Neutr | Retor

Brazo | Antebrazo 1 2 1 2 1 2 1 2
1 1 2 2 2 2 3 3 3

2 2 2 2 2 3 3 3 3

! 3 2 3 3 3 3 3 4 4
1 2 3 3 3 3 4 4 4

2 3 3 3 3 3 4 4 4

! 3 3 4 4 4 4 4 5 5
1 3 3 4 4 4 4 5 5

2 3 4 4 4 4 4 5 5

! 3 4 4 4 4 4 5 5 5
1 4 4 4 4 4 5 5 5

2 4 4 4 4 4 5 5 5

! 3 4 4 4 5 5 5 o (i
1 5 5 5 5 5 o 0 7

2 5 ] ] ] ] o 7 7

: 3 ] ] ] 7 7 7 7 8
1 7 7 7 7 7 8 8 9

2 8 8 8 8 8 9 9 9

' 3 9 9 9 9 9 9 9 9
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ANEXO No. 17
METODO RULA PUNTUACION B

Puntuacion del cuello:

0°310° 10732 20°

, /220°  enextension
‘ ‘ ‘ ' cualofotudo

+1 inclinacion lateral

Puntuacion del tronco:

e —92 ..o-'w'lﬂ'

0 / Vel
Deple txomo
Jrecto
0 $enkado bien
apoyadd

§1hay torskin #1; si hay inclinacion laterak +1
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ANEXO No. 18
METODO RULA PUNTUACION B

Puntuacion de las piernas:

Sentade, con ples y plernat bien apoyades o de pie
con #l peso simétricamente distribuldo y espacio para
cambiar de posicion; 1

Silas ples no edtan apeyaded, o 61 ¢l pads no #sta
simtricaments distribulda; 2

Puntuacion del tipo de actividad muscular (Grupo B):

Actividad dinamica (ocasional, poco frecuente y de corta duracion): 0

§i la postura es principalmente estatica 4 si
sucede repetidamente la accion (4 veces/min. 6 mas); 1

Puntuacion de carga/ fuerza (Grupo B):

No resistencia o Carga o fuerza menor de 2 Kg. y se realiza intermitentemente: 0

entre 2y 10 Kg. y se levanta intermitente: 1
entre 2y 10 Kg. y es estitica o repetitival o mas de 10 Kg. intermitente; 2
mas de 10 K. estatica o repetitiva | o golpes o fuerzas bruscas o repentinas : 3
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ANEXO No. 19
METODO RULA PUNTUACION B

PUNTUACION DE TRONCO

1 1 } : ! b

Piemas | Piemas | Piemas | Piemas | Plemas | Plernas

Coelo | 1| 2 12 12 ]2 )1]2]1 1

(N B Y S I BN A B I I I
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ANEXO No. 20
METODO RULA PUNTUACION FINAL

PUNTUACION TOTAL

Puntuacién Puntuacién D = Puntuacion tabla A + Utilizacion de misculos + Fuerza

|:1'
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ANEXO No. 21
POSTURA INADECUADA

Hl"\‘ill*l'<‘n.

PO
(\‘ ‘\J f"

'Jlo § i .\ 4
)J )vof..'/,n .'\r' ’r

-

- . -
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5 r ‘

,
e ‘r .
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'V’/’.ﬁ.ﬂa
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ANEXO No. 22
POSTURA INADECUADA
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ANEXO No. 23
POSTURA INADECUADA
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ANEXO No. 24
POSTURA INADECUADA
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ANEXO No. 25
BANDA TRANSPORTADORA
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ANEXO No. 26
BANDA TRANSPORTADORA
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ANEXO No. 27
BANDA TRANSPORTADORA
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ANEXO No. 28
PUNTUACION DEL METODO RULA

”
’
4
/

!,/ Interpretacion de los niveles de riesgo
. yaccion
\

I |02 Postura aceptable si no se repite o
mantiene durante largos periodos.

1 304 Necesidad de una evaluacion m's
detallada y la posibilidad de requerir
cambios.

3 506 Necesidad de efectuar un estudio en
profundidad y corregir la postura lo
antes posible.

4 Tot Necesidad de corregir la postura de
manera inmediata.
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ANEXO No. 29
EVALUACION ERGONOMICA No. 1
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ANEXO No. 30
PUNTUACION DE EVALUACION ERGONOMICA No.1

, B. Anlisis de cuello, fionco y pierna
A. Andlisis de brazo y muieca CALIFICACION P“ga%"“"l.‘!a'ﬁl”?'f"’" de e
% U ’; L’:‘ ‘,‘ N
liasol Localmrlapommndelbrm . Tabla A Oa N ;]’? ( 1*4
\ ‘i"\" - :’K‘ 17 “|‘ i
e - moomon
I \‘LE% o L I i i
JH ‘H } by &»: e s e i/ “H‘ "[ |
\ JARARNAAANA |
\ [ | \‘
. b I [
g >4l ]t 112|3]3 = .
: 1 Daso 9a: Corregir...
2 2 22[2[2fs[3)3fe & lo Sibay roacign: +1: i hay inolnasion laeral +1
| AL alls] sl
I Calfatn s = /  [2IA2191313)4) e 22Paso 10: Localizar posiion ronco
FA ERRAAHE ol 1§ /) ﬁ\ A drat

Paso? Localmrlapmlcmndelantebrazo | VL?\,

~ 2 |af2fa]s)a)3)4) I

‘ y i ‘h

3|ofafa]]s]4f4]s y o\
I // S /‘J
ERHAHHANEE :/:/’»4
lﬂm‘m 7 [ofala]a]e|4]s]s ,/ .
oA Paso 10: Corregir...
1 3 [2]3]4]4]4]4)5]s o Sifay borsion: +1; 5i hay incinacionalerdl +1
and0 y cnza b inea meda del cuemo: +1 ¢ s 11 n.\'\
bl cupo 1 Calfeain antbrazss = bl Bl 1 e fa
2 [alallalalelsls 1 51 piemas y pés apoiados  equibrados: +1
Paso 3: Localizar la posicion de murieca w‘Q
w 4\ RO HHEEE G T
SR I VI SO !h ot 5| 1 {s]s|s|s]s]s]s]7 RN
7 \ [™~Lies [ e [ Poes | P [P | Pams
i ;qu____ \ / 2 |s|e]e]s]s]7] 7] b T[T
De(Pats + \ Py
FEH “‘ / 3 lelelslilil7]7ls LR AR EAEA LA R LR L TR
|
2 [af|2]a]4|s|s|s|sfr[r|7
§ i [1[r|7)7]7(8]8)

Paso 3a: Corregir... 1 s [Tl TiiiB 3 [afala[af4]ssse[7]s
Silamuieca estd cobledz por ez meda +1  Calfcavidn gl mufeca = ] M i 9 ol

Paso4:Giro de muieca allali kol SR
il mufieca esté en el rango medio de giro =t g , 1 §(7\7(7(7|7(8 8|8 (s(e|8]8
Sesté gdz dfind deé rango e gin =2 ;

Paso §: Localizar puntuacicn posturalentablad ~ — M“SW puntuacion postural en Tabla B
Uiizar vaores de pasos 1,2, 3y 4 para focalzar puntuacifn 2 ded, 10y 11 paralocaizar cafficatiin posiura en Tabla 8
oustural e1la fatla A Puntucion postu

Daso : Aadir puntuacién utlizacin moseular Paso 13: Afiadir puntuacmn uso muscular
il postes e pincipatmente estlia pe agares superiores 3 10 mindlog) 0 1 1 :L'a:nnupamn‘e iz
s et epeldaments a ancind vessaminu omés:+ Pt usomusau = i siari il o

PasoT: Aliadir ?untuamn dela fuerza/Carga + Paso 14: Aiadir puntuacmn e fuerzalcarga
§ uawamx 9 inter \ﬂtc\ m

0 re,aﬂda; 2
[ 30.3bla) +3
-

Paso$: Locahzarﬁlaentahla(‘ 1 15 Localizar columna en Tabla C

Lapuntiaion ol oel andfs T L2 punsaicn cbierida n el andiiscuelorneny ierna
seempleapaa siuata en ‘ﬂhcdeataiw PR SRR L , pma Se uliza para enoontarla cobiraen Tatla G

Empresa; Fecha:———
Referencia: Puesto/Seccion: Tecnico:
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ANEXO No. 31
EVALUACION ERGONOMICA No. 2




ANEXO No. 32

Anexos 108

PUNTUACION DE EVALUACION ERGONOMICA No.2

A, Anlisis de brazo y muieca
Paso I Localmr la posmon del brazo

CALIFICACION
Tabla A

o | A [imtefinires e |

LA ARKANANR

aranin el cuepal: +
0 30stenidy: -

Calficanitn brazos = 2

B, Al de cuello trnco y pierna
Paso 9: Localizar la pnsxclon del cuello”*
uagv’ W~

~

raf0 -~ enetensin
Al Ap\t eftensiin

44

Paso X Localmr la posmon el antebrazo

Paso 3: Localizar a posicidn de muieca /\

P Yt ” T
Neuta + S 1

=g S |
|
DelPat?: 4 % A

PasoYa: Corregr...

2 |2 HETEL K =Py 0 Sihay rotacidn: +1:3 hay incinaidn lateral +1

/ A EEHEERE Pt mvl’asoll] Localzar posiciin tronco
RN HHHRHANT : & e

3 Paso 10a: Corregir..
Sihay borsign: +1, i hay incinacinlaterd: +1

= 0

: Pienas
1 Sl olemas y rés apovades y equlbrados +1

=Py wd

\ TRINCO

uh [ 1) 2[ 1] 2] 1] 2] 1] 2f1]2[1

>34 !“ o elslelo ool
|
2|2f3(2(3|4(5|5|8(6)T|T(T
A ERUUHUEEE
Paso 3a: Corregir... . TabhaB 3 3foa[af4]s 55 |77
Pt 3 HHHEUEE ip At
Silamufecaestd dobladz por ineameda +f  Calfoaciin fral mufiega =
7 3 NHBAHHAEE 4 1{7(7(8]8
Pasod: Giro de mueca 7 dk
Sz mufiecs esté en el rango medio de gio =1 5|1 HEHE
Sl esté grada prdama 4 find de rango g giro =2 L] 1 TablaC
Paso§:Local 1 R — Po12:Buscar punfuacion postural en Tabla B
Ublzar velores izar puntuatién 3 1t]efs J‘ 5[5 o9, 10y 11 paralocalze calficarin postra en Tabla B
pishra 1l e Puntyan postiselA= a5 el el ele o 3
v e e 2 [g ¢ [ » iy
Paso : Aadir punuacion utlizacitn musecular | LY I v 13 Afadir puntuacion uso museular
Sila posura e pincipaimente el ores 3 10 minutog) 0 4iE ‘ IT h » \ \‘ MM 'a:nn:xpaAmlmtém ¢
s et apefitament b avindvesssingn omas 1 Pund usomusolr = 1 ¥l ‘ng v \ A o1 AR
= le osfe o7 7
Paso'lAnaderuntuaclondelaﬁlem/Carva s efosfr 11 + T Anadlrpuntuacmndefuemlcarga
h»!avﬂ:“‘gt“‘wﬂ\tﬂﬂw # ole 2l & 3 \
:_1 § 1
o7epeidf +2
pﬂ‘g *v Punbyacin flezatane = E‘ 3 J \7 ! 1 I
= .4 \ . .
b -
Paso$: Localzar il en tabIaC '/ Puntuacio Fina \ as0 15 Localizar columna en Tabla
JMLM ‘13 ﬁHﬂl* ﬁ"' o = A punhaan benida en el andliss cuelofranco y piena
: 7 =PH7 pema  seulliza paa encontarla colmra en Tabia C
-
-_— FCChﬁ i
Puesto/Seccion: Teenico:
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HOJA DE CAMPO METODO RULA
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A, Auiliis de brazo y munieca
P | Lmahzar la pos iifn de] braz

AL
i
!
iT o
I“.
S
Rl £ Wads a9 4
Paso La: Corregir .,
51l hamiro std levai +1
Sic brazh et s (sepaedin el OB 1 gt e«

81 razn esté apovado 0 sestenido -1

Pasu I3 Lmalmr Ia pnsmﬁn del antebrazo

3¢l brazn esfa Tate ardawwalahne Medda dél cuemi +1
Calficanitn anfebrazos =

Daso J: Localiza 1a posicid de mufeca /\

0
Neuta 1 A g, Delafs 2 ”H d
A
nemmw% \

4 ]1

|

Paso 3a: Corregr...
Sika murieca e doblacapor lalineamedi +1 - Calfcasidn dnalmufiecs =
Paso 4: Giro de muieca
51lamueca et en el rango meddo de g =1 i ;
st radaproma l il delrango e -
Paso 3 Localizar punfuacidn postural en tabla A
lizarvalores de pases 1,23 4 para localzzr punuacstn
pasiural enla iola &

Paso §: Aadir punfuacion nflzaciin moseular

Sila poshura e pincpaimentz esticain & agenes superiores 4 10 minulog) 0
3 sioue Tepetidamente b aociin 4 veessiinub s +1 Pt uso

Paso: Adiadir puntuacmn ela fuerzalCarga

Sikatarga < Lhg ismitens|

Sesteligatl U(\ﬂe'lﬂ\ﬂﬂf] #

Siesde2kg 2 10Ky (estitcao repeti) +2 o

Sestnaeang> 0Fy pocitnnstig) g Paiinfemiane
Paso §: Localzar fila en tabla C

L3 puntuacidn ol del andlies brazafmueca
cenpanaasiiztsen 2 e ey, TR e ey =

Purbiaciin postal A=

siler=

CALIFICACION

B. Analsis de cuello, fmonco y pierna

Daso9: Localzar s posiidn delcuelo*

Pamr g ff iy AT enextunséin
Tabla A L \? o | At
[ !
i1 1
Bz | Ao m!mmztimmlylm |
L NRANANANEA
RN HHEHE | i
Daso Ya: Corregir...
R HaEHEEE =Pt feleeld bl +f Sbar el A
] HHHHHEER

T

f I HHHHBEHE
/ N HHEE BN
/
LR I ER R R R AN
/
]

| Puntuacit Final

\,

A Jratle

e b
(. /‘f'yﬁri

I
V // [ +
Paw 10a; Coregir...

5 Pmea’é’.{xff g S hay arsidn: +1, 51 ey Inclinacion et +1

: Diérnas

rair PedPasoll: Lucalmr ositifn troneo

S pgmas y pia apayacs y equiladas +1
S+l

il | 1

TabaB

Paso 12: Buscar puntuacidn postural en Tabla B
Usarvabiesded 10y 1 paralocazar calficanin posturalen Tabla 8
=Pt Poshia

Paso 13: Afadir puntuacién uso muscular
S g5 posra princdmene sz
512 acain dminao o s +1

= Pt 8o musclEr

+ Paso 14; Anadlrpuntuacmn e fuerzalearsa
Sila earga < 2K (intemitene) +0
Sieste 21y 10 kg (memiente) +
Sleste 2 101 estatcan repsids) +2
Sies> 10kg repeida schita): +1

= Puniuacitn fiezakaa

Paso 15: Localizar columna en Tabla C

L3 punisacion cblends n el analise coelofhanco y peing
=P Final el fonon plema 98 uliza paa envanfar 2 colimnaen Tebia

Empresa;
Referencia;

Puesto/Seccion;

Fecha:——
Tecaico:
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PLANO ACTUAL DEL AREA DE EMPAQUE

TOLVA
CRIBA
SILO
MEZA
COSEDORA | | BALANZA

PALETS

BANDA TRANSPORTADORA

T ECHIV LI OIS MW AL
WY E
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