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RESUMEN

La realidad que enfrentan los trabajadores ecuatorianos es alarmante. Segun
estadisticas del Instituto Ecuatoriana de Seguridad Social (IEES) solo en el
afio 2004 se produjeron unos 3.777 accidentes laborales, destacando que en
la industria manufacturera 761 (20.14 %) personas sufrieron algdn tipo de

accidente.

Estas cifras, muestran un grave problema de salud publica y laboral, el cual
es originado por las condiciones no favorables de! trabajador, medios de
producciéon y ambiente laboral, ya que no se utiliza un modelo con

fundamento cientifico para el disefio ergonémico de los puestos de trabajo.

Debido a que en Ecuador es poca aplicada la ergonomia en las industrias,
hacer investigaciones en éste ambito es necesaria y urgente, por lo que se
requiere realizar estudios iniciales que permitan generar antecedentes que
den la pauta para emprender estudios locales y contribuir con informacion
que permita tomar acciones orientadas a la mejora en la satisfaccion, salud

del trabajador y aumento de la productividad.




En consecuencia, con la presente tesis, se realizara una evaluacion
ergonoémica de los puestos de trabajos de los sectores mas representativos
de acuerdo a la clasificacion del PIB de las industrias manufactureras de la

provincia del Guayas, mediante la aplicacion del Método LEST.

Luego de la seleccion de las industrias se procederd con el calculo del
tamafio de muestra y consecuentemente con la seleccion de las empresas a
ser estudiadas, mediante la facilidad de acceso a las mismas. A
continuacion se procedera con la elaboracion del modelo de recopilacion de
informacion (Método LEST), posteriormente se recolectaran los datos para

analizar los resultados.

Al final de la investigacion se espera obtener un documento que permita
identificar la situacion real actual de los puestos de trabajo y dar propuestas
de mejoras. Estos resultados serviran como datos de entrada para la
elaboracion de un modelo de evaluacion y disefio ergonémico de puestos de

trabajo.
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INTRODUCCION

El presente trabajo trata sobre la evaluacion ergondmica de los puestos de
trabajo en las industrias de elaborados de camarén y pescado de la provincia
del Guayas, mediante la aplicacion del método LEST, con el fin de generar
antecedentes que den la pauta para emprender estudios locales y contribuir con
informacion que permita tomar acciones orientadas a la mejora en la

satisfaccion, salud del trabajador y aumento de la productividad.

El procedimiento a seguir para el cumplimiento del estudio es primero realizar la
seleccion de las industrias a ser evaluadas, a través de la clasificacion del PIB
de las industrias manufactureras de la provincia del Guayas. Luego se
procedera con el célculo del tamafio de muestra y consecuentemente con la
seleccién de las empresas a ser estudiadas, mediante la facilidad de acceso a
las mismas. A continuacion se procedera con la elaboracién del modelo de
recopilacion de informacion (Método LEST), posteriormente se recolectaran los

datos para analizar los resultados.

Este estudio es importante ya que al final de la investigacién se obtendra un
documento que permita identificar la situacion real actual de los puestos de

trabajo y dar propuestas de mejoras. Estos resultados serviran como datos de



entrada para la elaboracién de un modelo de evaluacion y disefio ergonémico de

puestos de trabajo.



CAPITULO 1

1. ANTECEDENTES

La realidad que enfrentan los trabajadores ecuatorianos es alarmante.
Segun estadisticas del Instituto Ecuatoriana de Seguridad Social (IEES)
sblo en el afio 2004 se produjeron unos 3.777 accidentes laborales,
destacando que en la industria manufacturera 761 (20.14 %) personas

sufrieron algun tipo de accidente.

Estas cifras, muestran un grave problema de salud publica y laboral, el
cual es originado por las condiciones no favorables del trabajador,
medios de produccion y ambiente laboral, ya que no se utiliza un
modelo con fundamento cientifico para el disefio ergonémico de los

puestos de trabajo.

Debido a que en Ecuador es poca aplicada la ergonomia en las

industrias, hacer investigaciones en éste ambito es necesaria y urgente,



por lo que se requiere realizar estudios iniciales que permitan generar
antecedentes que den la pauta para emprender estudios locales y
contribuir con informacion que permita tomar acciones orientadas a la
mejora en la satisfaccién, salud del trabajador y aumento de la

productividad.

En consecuencia, con la presente tesis, se realizard una evaluacion
ergondmica de los puestos de trabajos de los sectores mas
representativos de acuerdo a la clasificacion del PIB de las industrias
manufactureras de la provincia del Guayas, mediante la aplicacion del

Método LEST.

1.1 Objetivo General
Evaluar la situacion ergondmica actual de los sectores mas
representativos de acuerdo al PIB de las industrias manufactureras
de la provincia del Guayas, mediante la aplicacion del Método
LEST, con el fin de contribuir con informacion a las industrias
ecuatorianas y les permita tomar acciones orientadas a mejoras
en salud y satisfaccion del trabajador y aumento de la

productividad.



1.2 Objetivos Especificos
e Elaborar del marco tedrico
e Determinar las industrias a ser estudiadas
e Elaborar modelo de recopilacién de informacién
e Preparar y analizar datos

e Propuestas de mejoras

1.3 Justificacion
Este estudio es importante ya que al final de la investigacion se
obtendra un documento que permita identificar la situacion real
actual de los puestos de trabajo y dar propuestas de mejoras.
Estos resultados serviran como datos de entrada para la
elaboracion de un modelo de evaluacion y disefio ergondémico de

puestos de trabajo.

1.4 Estructura
En el Capitulo 1. se dan detalles de los antecedentes, se plantea
el objetivo general, los objetivos especificos y se da la justificacion

del estudio a realizar.



El Capitulo 2. contiene el marco tedrico de la investigacion, los
cudles son: conceptos generales de ergonomia, técnicas de

muestreo y métodos de evaluacién ergonémica.

El capitulo 3. permite determinar las industrias a ser analizadas, en
éste caso se hard la seleccion de los sectores industriales
manufactureros de la provincia del Guayas mas representativos de
acuerdo a la clasificacién del PIB y de ésta poblacidén se realizara
el calculo del tamafio de muestra. A continuacion se seleccionaran
las empresas a ser analizadas mediante la facilidad de acceso a

las mismas.

En el capitulo 4. se procedera a elaborar el modelo de recopilacién
de informacidén, en éste caso basado en el cuestionario del Método

LEST.

En el capitulo 5 se realizara la preparacion y analisis de datos,
para cumplir con éste objetivo primero se recopilaran los datos,
luego se prepara los datos, finalmente se procedera con el analisis

de los resultados y las propuestas de mejoras



En el capitulo 6 finalmente se presentaran las conclusiones y

recomendaciones pertinentes.



CAPITULO 2

2. MARCO TEORICO

En el marco tedrico estd formado por tres temas, los cuales son:
conceptos generales de ergonomia, técnicas de muestreo y métodos de

evaluacion ergonémica.

2.1 Conceptos Generales de Ergonomia

Origen y Definicion de Ergonomia

Recientemente en los ultimos afios se ha dado mayor énfasis en

“adaptar todo al hombre”, ya que los seres humanos, siempre

hemos intentado adaptar lo que hacemos y los entornos donde
vivimos a nuestro propio uso, este campo es precisamente el
que estudia la Ergonomia, la adaptacion del trabajo a las
capacidades del trabajador, del hombre, que viene de los

términos griegos Ergom: trabajo y nomos: leyes naturales.



Con la Revolucién Industrial, en la mitad del siglo XVIII, es donde
se empiezan a originar un gran numero de accidentes y
enfermedades profesionales, ya que las maquinas eran
construidas por el mismo hombre pero sin ningun tipo de estudios
en el que se tome en consideracion las capacidades y habilidades
de las personas que iban a operarlas, lo mismo sucedia con las
condiciones de trabajo, las cuales no eran las adecuadas para los

trabajadores.

Desde aquel entonces se empieza a utilizar un enfoque
antiergonémico, es decir que hay que entrenar al hombre, para que

se adapte y pueda cumplir con los requerimientos del ambiente.

La ergonomia como ciencia empieza a surgir en la | Guerra
Mundial, en donde los trabajadores crearon el Health Of Munitions
Workers Committee, el mismo el que al finalizar la guerra fue
reconstituido por Health Research Board, quien se encargaba por
la salud de los trabajadores y la eficiencia industrial, pero en la Il

Guerra Mundial es donde se desarroll6 muy ampliamente con la

creacion de la Ergonomics Research Society.

La ergonomia es una disciplina que cambia el enfoque de ajustar al

hombre al trabajo, por ajustar el trabajo al hombre, la misma que
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tiene como meta medir las capacidades del hombre y disefar los

puestos de trabajo que se ajusten a ellas.

Su definicion de ha ido evolucionando, por lo que existen varias
definiciones, a continuacion se citara una:

La Ergonomia es una ciencia aplicada que estudia el
sistema integrado por el trabajador, los medios de produccion
y el ambiente laboral, para que el trabajo sea eficiente y

adecuado a las capacidades psicofisioldgicas del trabajador,
promoviendo su salud y logrando su satisfaccion y bienestar

Vifia, 1987

El Papel De La Ergonomia En La Sociedad

La ergonomia en nuestros dias va mas alla de normas o
restricciones relativas a condiciones de higiene y seguridad,
orientandose fundamentalmente hacia el logro de la eficiencia de

los sistemas productivos.

Esto es, que la ergonomia apoya a la organizacion en la
concepcion de sistemas técnicos y planes formativos, y los lleva a
la creacion de grupos de trabajo, los cuales se encaminan hacia la
busqueda de mejores soluciones operativas derivadas de su

experiencia cotidiana al desarrollar su jornada diaria de labor. Aqui
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es donde se entrelazan las actividades paralelas de la ergonomia y

de la calidad total.

Por tanto las investigaciones sobre ergonomia se fundamentan en
el analisis de la actividad del trabajo de las personas identificando
factores que puedan constituir un riesgo y un obstaculo para la
produccion, para la seguridad de las personas o para la seguridad

en el funcionamiento de las instalaciones.

Objetivos de la Ergonomia
Los objetivos de la Ergonomia en el disefio de los medios de
trabajo, ambiente laboral, objetos y trabajadores son:
e Aumentar la eficiencia, eficacia y productividad del
trabajo.
e Lograr la satisfaccion y bienestar de los
trabajadores garantizando su salud y seguridad.
e Disminuir fatiga fisica y muscular
¢ Incremento de la productividad
e Disminucion de costos
e Crear productos: seguros, eficientes, saludables,

satisfactorios para el usuario
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Sistema Trabajador-Medios De Produccion-Ambiente Laboral

En el sistema T — MP — A, interactdan los seres humanos y los
medios de trabajo en el ambiente laboral de una forma reciproca
para obtener una cierta produccion deseada, en donde el hombre
es el principal elemento de éste sistema. Al hablar de sistema se
refiere al conjunto de elementos formado por hombre, los medios
de produccion (medos de trabajo y objetos de trabajo) y el
ambiente laboral (iluminacion, temperatura, humedad y velocidad

del aire, contaminacion ambiental, ruidos, etc.).

Para un mejor estudio del sistema se divide en dos subsistemas: el
subsistema T-MP (trabajador- medios de produccién) y el

subsistema T-A (trabajador-ambiente laboral).

El Subsistema Trabajador-Medios de Produccion
En el sistema T-MP se establecen relaciones entre el trabajador y
los medios de produccion para cumplir satisfactoriamente con las
funciones que éstos asumen, para ello existen tres tipos de
relaciones:

e Relaciones informativas

e Relaciones de control

¢ Relaciones corporales
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Relaciones informativas: son las que permiten al hombre obtener
la informacién del sistema y saber si trabaja tal como se lo
programo, para ello se utilizan los dispositivos sensoriales del
trabajador, entre los mas utilizados estan los visuales, las

audibles y las tactiles.

Los dispositivos informativos visuales son uatiles cuando los
mensajes son largos y complejos, no implican accion inmediata, el
lugar es muy ruidoso, la persona permanece en posicion fija. Estos
pueden clasificarse en:

e Alarmas

e Indicadores

e Contadores

e diales o cuadrantes

e escrituras

e simbolos

Los dispositivos informativos audibles no requieren posicion fija del
trabajador, resisten mas la fatiga, llaman mas la atencién, debe ser
> 10 dB por encima del ruido de fondo, la visién es limitada y se
requiere respuesta inmediata. Se clasifican en:

e timbres



14

e chicharras
e Ssirenas

e lenguaje hablado

Los dispositivos informativos tactiles requieren baja iluminacion,
evitan errores de manipulacién, la forma debe guardar analogia
con la funcion, son de gran ayuda para personas con problemas

en la vision.

Relaciones de control: permiten la relacion entre el trabajador y
la méaquina a través de dispositivos de control los cuales son
mecanismos que utiliza la persona para introducir informacién a la

magquina.

Las funciones bésicas son: Activar y desactivar, fijacion de valores
discretos, fijacion de valores continuos, control ininterrumpido,
entrada de datos.
El disefio de un control depende de: la funcién, el puesto de trabajo
y las capacidades del ser humano y entre los tipos de controles
tenemos:

e Pedal

e Pulsador

e Interruptor giratorio
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e Interruptor de palanca

e Teclado

La forma de diferenciar los controles es a través de la forma,

textura y tamafo, ubicacién, color, rotulacion.

La finalidad de los dispositivos de control es transmitir la fuerza
desde el sistema musculo - esquelético del hombre hasta la
maquina para facilitar la transmision de la fuerza hay que disefiar
correctamente el control, a esto se debe la importancia de estudiar

la biomecanica, de la cual hablaremos posteriormente.

Relaciones corporales: son aquellas que relacionan las
dimensiones del cuerpo del trabajador con los medios de
produccion, los cuales son estudiados por medio de la
antropometria, cuyos principios se deben utilizar en el disefio de
todos los puestos de trabajo para que se ajusten a todos los

trabajadores.

Antropometria
A continuacion se darda un breve resumen de lo que es

antropometria y biomecanica, cuyas ciencias estan sumamente
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ligadas con la relaciones informativas, de control y corporales

del ser humano.

La palabra antropometria viene de los términos Atropo (humano) y
métricos (medida) y es la ciencia que estudia las dimensiones del
cuerpo humano, que se refieren al tamafio del cuerpo, formas,
fuerza y capacidad de trabajo, los conocimientos y técnicas para
llevar a cabo las mediciones y adaptar el disefio de los objetos a

los factores humanos, asi como su tratamiento estadistico.

En la ergonomia, los datos antropométricos son utilizados para
disefar los espacios de trabajo, herramientas, equipo de seguridad

y proteccion personal.

Los aspectos a evaluar al usar la informacion antropométrica
e Las diferencias étnicas
e Los cambios debidos a los periodos de tiempo
e Las diferencias de edad
e Las diferencias de sexo

e Las diferencias de entrenamiento
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En cuanto a la realizacion de las mediciones se toman en cuenta
instrumentos tales como:

e Estadidmetro

e Antropémetro

e Compas antropométrico

e Cinta métrica

Biomecanica

La biomecanica es la ciencia que se encarga del estudio del
cuerpo humano, considerando este como una estructura que
funcionan segun las leyes mecénicas de Newton y las leyes de la
Biologia, pero también se basa en el conjunto de conocimientos de
la medicina del trabajo, la fisiologia, la antropometria y la

antropologia.

Su objetivo principal es el estudio del cuerpo con el fin de obtener
un rendimiento maximo, resolver algun tipo de discapacidad, o
disefar tareas y actividades para que la mayoria de las personas
puedan realizarlas sin riesgos de sufrir dafios o lesiones,
basandose por ejemplo en las posturas de los trabajadores y las

posiciones de trabajo.
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Algunos de los problemas en los que la biomecanica han
intensificado su investigacion ha sido el movimiento manual de
cargas y los micro traumatismos repetitivos o trastornos por

traumas acumulados.

Actividad Fisica del Trabajador

Como el trabajador es el eje principal del sistema T — MP — A es
necesario hacer un andlisis del trabajo fisico, ya que en ciertas
actividades que éste realiza en la jornada laboral requiere de altos
niveles de esfuerzo fisico, los cuales incluyen factores que seran

nombrados a continuacion.

Trabajo fisico no sélo depende de los esfuerzos dinamicos, sino
también de las posturas con poca movilidad corporal ya que por

largos periodos de tiempo se convierten en fatigantes.

Existen varios métodos para la evaluacion de trabajo fisico, como
por ejemplo:

e Elmétodo OWAS.

e El método RULA.

e El método REBA
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El levantamiento de cargas hace que los trabajadores realicen
esfuerzos repetitivos o sobreesfuerzos, lo que causa dolencias o

lesiones y posteriormente lumbalgias en ellos.

Para la evaluacién del manejo de carga se utiliza el método de
NIOSH, la misma que toma en cuenta el criterio fisiolégico que
limita el estrés metabdlico y la fatiga asociada a tareas de caracter

repetitivo, y el criterio psicofisico.

La capacidad de trabajo fisico es el maximo caudal de oxigeno
qgue es capaz de inspirar, combinar con la sangre en los pulmones
y transportar por medio de la sangre a las células que se contraen,

sin la necesidad de sentirse fatigado.

Entre los métodos utilizados para calcular la capacidad de trabajo
fisico tenemos:

e Regresion lineal

e [Ecuaciones empiricas

e Prueba del escalén

El gasto energético es el consumo de energia producido como

consecuencia del trabajo. El gasto energético varia de acuerdo a la
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forma en que se lleva a cabo la actividad y la postura que se

adopta para realizar la actividad.

El gasto energético es comparado con la capacidad de trabajo
fisico para evaluar la aptitud para el trabajo y disefiar el régimen de

trabajo y descanso.

Entre los métodos mas utilizados para calcular el trabajo
energético tenemos:
e Criterio FRIMAT

e Estimacién a partir de tablas de valores estandar

El Subsistema Trabajador-Ambiente Laboral

Los factores que definen el entorno laboral también influyen
directamente en la carga mental de trabajo ya que a medida que se
van desarrollando los procesos automatizados la carga fisica
disminuye pero esto no se ve en la carga mental ya que aumentan
exigencias de las capacidades cognitivas y su respectiva toma de
decisiones ya que se hace un uso del intelecto para poder procesar
determinada informacion, por lo que el trabajador se siente
sometido a una elevada carga mental de trabajo. Los factores que

definen el ambiente laboral son:
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e Microclima laboral
e lluminacién

e Ruido

Factores del microclima laboral: Entre los factores que
conforman el microclima laboral tenemos: la temperatura del
aire, la humedad relativa, la velocidad del aire y la radiacion

térmica.

La temperatura del aire es la temperatura que no esta afectada
por el contenido de vapor de agua en el aire, la cual se mide
utiizando un termometro corriente cuyo bulbo debe  estar
expuesto al aire pero protegido de la radicacion infrarroja con
una pantalla adecuada . La temperatura del aire también es
conocida como temperatura seca o temperatura de bulbo seco.
Para medir esta temperatura se utiliza un Psicrometro de

Aspiracion.

La humedad relativa es la expresion en por ciento de la
cantidad de vapor de agua existente en un volumen cualquiera de
aire y la que habria en ese mismo volumen si estuviera saturado

de vapor de agua, se puede determinar conociendo la
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temperatura seca y la temperatura humeda en las carta

psicométrica o midiéndola con un higrometro.

La velocidad del aire es la velocidad del aire sobre la piel del
trabajador, tiene un efecto en el intercambio térmico del
trabajador con el ambiente y se mide con diferentes tipos de

anemometros.

La radiacion térmica es una forma de radiacion electromagnética.
Todos los cuerpos radian calor en la banda infrarroja. Esta
radiacion puede tener origen natural (radiacién solar directa o
indirecta) o artificial (equipos o productos calientes) y se la mide

por medio de un termémetro de globo.

La lluminacion es el factor que influye en el hombre para percibir
visualmente los objetos que lo rodean porque estos reflejan luz.
Para ver claramente y sin esfuerzo excesivo se necesita: sentido
adecuado de la vista, suficiente luz, objeto visual claramente

definido y facilmente reconocible.

Para que exista un ambiente con buena iluminacion es importante

tener en cuenta algunas magnitudes y unidades:
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e Flujo Luminoso
* Intensidad Luminosa
« Nivel de lluminacion

e Luminancia o Brillo

El ruido es un sonido indeseable que origina dafos en la salud del
trabajador y que hace interferencias en las comunicaciones. El
ruido se puede clasificar en:

e Ruido constante

 Ruido no constante.

Los efectos del ruido sobre el hombre

e Dafios auditivos

e Desplazamiento temporal del umbral de audicion
sordera permanente

e Nerviosidad y agresividad

e Trastorno de la memoria, de la atencion, de los
reflejos y merma de las facultades intelectuales

e Trastorno de la digestion

e Stress

e Cansancio y fatiga

e Reduccién de la eficiencia
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La medicion del sonido se la puede realizar por medio de varios
instrumentos, tales como: sondmetro, dosimetro o analizador de

frecuencias.

Una vez medido el sonido por medio de uno de los instrumentos,
éste se puede evaluar mediante el criterio N o nivel sonoro, si el
ruido es constante; o por medio del criterio de nivel sonoro

equivalente continuo si el ruido no es constante.

2.2 Técnicas de Muestreo
Para el andlisis del estudio a realizar en ésta tesis, las técnicas de
muestreo que se van a utilizar son:
e Muestreo probabilistico: Muestreo aleatorio simple ( para
calcular el tamafio de muestra)
e Muestreo no probabilistico: Muestreo por juicio (para la

seleccidn de las empresas a ser analizadas)

Muestreo probabilistico

Es aquel en que las unidades de muestreo son seleccionadas por
casualidad, lo que permite determinar la precision de los estimados de
muestra de las caracteristicas de interés y también los intervalos de

confianza que contienen el valor de poblacion verdadero con un nivel de
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incertidumbre. En este tipo de muestreo cada elemento de la poblacion
tiene una oportunidad probabilistica fija de ser seleccionada para la
muestra. Las técnicas de muestreo probabilistico se clasifican en:
muestreo aleatorio simple, muestreo sistematico, muestreo estratificado,

muestreo por agrupamientos, otras técnicas de muestreo.

El muestreo aleatorio simple es aquel en que cada elemento de la
poblacién tiene una probabilidad de seleccion equitativa y equitativa, en
el que dicho elemento se selecciona de forma independiente a otro

elemento.

Muestreo no probabilistico

Es aquel que se basa en el juicio personal del investigador, quién pude
decidir de manera arbitraria o concientes la seleccion de los elementos
de la muestra. Este tipo de muestreo si pueden dar buenos estimados
de las caracteristicas de la poblacibn, aunque no permitan una
evaluacion objetiva de la precision de los resultados de la muestra. Las
técnicas de muestreo no probabilisticas se clasifican en: muestreo por
conveniencia, muestreo por juicio, muestreo por cuota y muestreo de

bola de nieve.
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El muestreo por juicio es aquel en el que el investigador selecciona los
elementos, que seran incluidos en la muestra en base a su juicio o

experiencia.

2.3 Métodos de Evaluacion Ergondmica
Los métodos de evaluacion ergonémica son aquellos que permiten
conocer y valorar las condiciones de trabajo. Estos métodos existen en
gran variedad y se pueden clasificar de la siguiente manera: por su nivel
de especificidad, en métodos especificos y generales; por su nivel de
subjetividad, en objetivos y subjetivos; y segun su facilidad de uso, en

simples o rapidos y laboriosos.

Entre todos los métodos de evaluacion mas tradicionales y ampliamente
utilizados, podemos mencionar los siguientes: Método LEST, Método
Los perfiles de puestos (RENAULT), Método FAGOR, Método

Ergonomic Workplace Analysis (EWA) y Método ANACT.

Método LEST
El método LEST fue desarrollado por el Laboratorio de Economia y
Sociologia del Trabajo de Francia, el cual persigue determinar de forma

global cuales son las condiciones de trabajo, y cuanto y como afectan a
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la salud del trabajador, es decir sobre el estado fisico, mental y social

del trabajador.

Este método no requiere que las personas que lo utilicen tengan
conocimientos especializados, el cual es de aplicaciéon a puestos fijos
del sector industrial poco cualificados o para el sector de servicios, pero
no se debe emplear para evaluar puestos en que las condiciones fisicas

varian continuamente.

El método cuenta con un cuestionario ya definido con una serie de
preguntas y mediciones referentes a variables agrupadas en 5 bloques
(A, B, C, Dy E). Estos criterios de valoracién, no se corresponden con la
legislacién existente sobre el tema, dado que en la mayoria de las
variables estudiadas no existen valores de referencia, sino que se
apoyan en estudios cientificos especificos, pretendiendo ser un
instrumento interno de la empresa para posibilitar una mejora de las

condiciones de trabajo.

Los factores relativos al entorno fisico o la carga fisica se pueden medir
en forma cuantitativa mediante los aparatos de medicion adecuados, el
mismo que puede estar constituido por los siguientes aparatos:

Anemometro: para la medicion de la velocidad del aire
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PsicoOmetro: para la medicion de la temperatura seca y himeda
Sonometro: para la medicion de los niveles de ruido
Luxémetro: para la medicion de los niveles de iluminacion
Crondmetro: para la medicién de los tiempos de ciclo

Cinta métrica: para la medicion de deslazamientos, alturas.

Método RENAULT

El método de los perfiles de los puestos es un método objetivo y global,
desarrollado por el Servicio de Condiciones de trabajo de la Regié
Nationale de Usines Renault, en 1979, el cual pretende optimizar el
puesto, evaluando las especiales condiciones inadecuadas, permitiendo
comparar diversas soluciones técnicas posibles, las que correspondan
mejor a los objetivos de las condiciones de trabajo, teniendo en cuenta

los condicionantes técnicos y econdmicos.

En concreto, los objetivos prioritarios del método RENAULT son los
siguientes: mejorar la seguridad y el entorno, disminuir la carga de
trabajo fisica y nerviosa, reducir la presion de trabajo repetitivo 0 en
cadena y crear una proporcion creciente de puestos de trabajo de

contenido elevado.
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Este método establece un diagnostico final, indicando el nivel de
desajuste alcanzado en cada una de las situaciones consideradas en el
puesto de trabajo. Los criterios de evaluacion estan deliberadamente
elegidos de forma simple y precisa, con el fin de que sea posible llegar a
un método operativo facilmente utilizable por todo técnico dotado de una

formacién adecuada.

El método RENAULT, en comparacién con el método LEST, introduce
dos criterios nuevos en la valoracion de las condiciones de trabajo.
Estos son:

1. La concepcion del puesto de trabajo, es decir el grado de
adaptacion del mismo al trabajador medio, en funcion de una
serie de medidas que determinan el confort postural y de
trabajo.

2. El factor seguridad, en el que se valora la probabilidad de que

ocurra un determinado riesgo y la peligrosidad del mismo.

Método Perfil del Puesto (FAGOR)

El método FAGOR se inici6 por parte del servicio médico de empresa,
el disefio de un instrumento valido de objetivacion, que sirviera para dar
a conocer, de forma simple y ordenada, la situaciéon de sus plantas

industriales, tanto a nivel individual como de conjunto. Se orientd hacia
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el conocimiento del ambiente laboral concreto que pudiera originar
cambios en la salud. Igualmente, se descartaron los reconocimientos
rutinarios, exhaustivos y sin fiabilidad concreta, quedando Unicamente

unos minimos indispensables y obligatorios.

El objetivo era conseguir un método sencillo, grafico, con posibilidad de
un facil manejo y una facil comprensiéon y con miras a un posible
tratamiento informatico. En su elaboracion se evitaron los grandes
planteamientos y las investigaciones teoricas que en este caso no se

podian abordar.

Método Ergonomic Workplace Analysis (EWA)

El método EWA también conocido como el método del analisis
ergonomico del puesto de trabajo que permite tener una vision de cual
es la situacion de un puesto de trabajo y pretende ser una valoracion
ergonomica simplificada, en la que, a partir de un analisis general de las
condiciones del puesto, se puedan abordar estudios mas profundos y

especificos de los aspectos considerados como negativos.

Este método consta de tres partes perfectamente diferenciadas: una
descriptiva, donde se indican los datos mas significativos del puesto de

trabajo (denominaciones de las maquinas, equipos, materiales



31

empleados, asi como una breve descripcion de las tareas que se

realizan).

En esta misma parte lo primero que se realiza es un perfil
profesiografico del puesto, donde figura la evaluacion de cada factor
considerado, con cinco niveles, que van desde el 1, el cual supone unas
condiciones muy favorables, hasta el 5, que se aplica a aquellas
condiciones evaluadas que son precisas de mejorar o corregir, pasando
por el grado 3 el cual se ha definido como el "nivel de accion", lo que
guiere decir, que es una situacién aceptable legal o técnicamente, a
partir de la cual se deben introducir correcciones o mejoras. Por ser un
método mixto, en cada uno de los factores, se introduce una valoracion
de las condiciones por parte del trabajador, también en cinco grados
cualitativos: (++) muy aceptable, (+) aceptable, (¢) neutro, (-)

desfavorable, (--) muy desfavorable.

La segunda parte es la evaluativa, donde se establecen los factores que
vamos a considerar en la evaluacion y, que abarcan aspectos relativos
a esfuerzos (fisicos, sensoriales y mentales), factores psicosocioldgicos
(iniciativa, comunicacion, turnos y horarios, etc.), y factores ambientales

(iluminacion, ruido, temperatura, etc.).
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La tercera parte del andlisis es la dedicada a las medidas correctivas,
donde se relacionan las proposiciones minimas que deben incluirse en
el puesto respecto de los factores analizados y sus posibles mejoras

técnicas, organizativas, administrativas o formativas.

Método A.N.A.C.T.

El método ANACT (AGENCE NATIONALE POUR L’AMELIORATION
DES CONDITIONS DE TRAVAIL) el andlisis y la accion sobre las
condiciones de trabajo, con el objetivo de comprender y actuar sobre
ellas, permite evaluar una situacion e identificar las causas que han
conducido a esta situacion, también es uno de los Unicos métodos en
gue primero se realiza un analisis global, de toda la empresa, y

entonces se pasa al analisis de un puesto de trabajo concreto.

Este método de andlisis permite reunir en etapas sucesivas las
informaciones necesarias para el diagnostico. Las informaciones que se
han de recoger son de naturaleza diversa; algunas son datos objetivos,
otras se refieren a opiniones; en ocasiones estas fuentes son dispares
lo que obliga a su confrontacion. En algunos casos se requiere la

intervencion de un experto.
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El método ANACT se compone de dos instrumentos distintos pero
complementarios. El primer instrumento titulado método de andlisis y
diagnéstico ofrece a la vez un procedimiento para analizar las
situaciones de trabajo y varias fichas técnicas de cuadros o
cuestionarios que permitirAn proceder a este analisis. En esta parte el
material, para ser realmente eficaz, debe ser adaptado. Por ejemplo,
ciertas cuestiones relativas al trabajo en un taller de fabricacion deberan
ser ligeramente adaptadas para el analisis de una oficina, ya que las
informaciones que deben recogerse no tienen la misma importancia

para todas las empresas.

El segundo es una especie de pequefa biblioteca que proporciona una
vision rapida sobre los principales problemas encontrados en el trabajo
diario, asi como la informacion elemental que permite entrar
rapidamente en vias de solucion. Son conocimientos sobre la

organizacion del trabajo y sobre los principales inconvenientes
encontrados en los lugares de trabajo, asi como referencias en materia
de normas, legislacion y direcciones Uutiles que cada uno podra

completar a su voluntad.



CAPITULO 3

3. DETERMINACION DE INDUSTRIAS

3.1 Seleccion de las Industrias a ser Analizadas
Para la seleccién de las industrias se ha considerado la clasificacion
a través del Producto Interno Bruto (PIB):

El PIB representa el valor total de la produccion corriente
de bienes y servicios finales dentro del territorio nacional
durante un periodo de tiempo determinado, que generalmente
es un trimestre o un afo.

Para este caso se han tomado los datos del PIB del afio 2004, ya

gue de éste afio se cuenta con una base de datos completa para el

andlisis requerido.

En la Tabla 1. se muestra la clasificacion del PIB a nivel nacional por

provincias.

TABLA 1



PIB NACIONAL POR PROVINCIAS, ANO 2004

PROVINCIAS Miles de délares

Guayas 4.018.473
Pichincha 3.705.536
Orellana 2.216.662
Sucumbios 1.687.765
Manabi 1.057.214
Azuay 949.471
Los Rios 646.849
El Oro 594.229
Tungurahua 539.339
Cotopaxi 420.335
Pastaza 408.998
Loja 360.656
Imbabura 358.194
Chimborazo 311.517
A 237.655
146.877

124.218

89.864

0 81.474

Zamora Chinchip 75.894
Napo 68.964
Esmeraldas -514.846
SIFMI (*) -410.693
VALOR AGREGADO BRUT 17.174.644
OTROS ELEMENTOS DEL PIB 2.343.760
PRODUCTO INTERNO BRUTO 19.518.404

FUENTE: CUENTAS NACIONALES - BANCO CENTRAL DEL ECUADOR
OTROS ELEMENTOS DEL PIB: Incluye impuestos indirectos netos + derechos
arancelarios + impuestos netos sobre importaciones + impuesto al valor agregado (IVA)
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PIB NACIONAL POR PROVINCIAS (2004)
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GRAFICO 3.1 PIB NACIONAL POR PROVINCIAS, ANO 2004

En el gréfico 3.1 podemos observar que la provincia del Guayas es
la que representa el valor del PIB méas alto, equivalente a $
4.018.473, lo que justifica que el estudio se realizard en la provincia

del Guayas.
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A continuacion en la Tabla 2. se presenta la clasificacion del PIB por

industrias de la provincia del Guayas.

TABLA 2

PIB DE LAS INDUSTRIAS DEL GUAYAS, ANO 2004

Miles de
INDUSTRIAS DE GUAYAS délares
Comercio al por mayor y al por menor 926.621
Industrias manufactureras (excluye refinacion de 906.196
Transporte, almacenamiento y comunicaciones 507.100
Construccién 462.950
Actividades inmobiliarias, empresariales y de alquiler 401.440
Ensefianza, servicios sociales, de salud y otras 279.192
Agricultura, ganaderia, caza y silvicultura 260.934
Administracion publica y defensa; planes de seguridad 254.312
Pesca 135.906
Intermediacion financiera 84.849
Hoteles y restaurantes 64.404
Suministro de electricidad y agua 57.187
Explotacion de minas y canteras 41.003
Hogares privados con servicio doméstico 8.570
Fabricacion de productos de la refinacion de petréleo -372.191
PRODUCTO INTERNO BRUTO 4.018.473

FUENTE: CUENTAS NACIONALES - BANCO CENTRAL DEL ECUADOR
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PIB PROVINCIAL DEL GUAYAS POR INDUSTRIAS {2004)
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GRAFICO 3.2 PIB PROVINCIAL DEL GUAYAS POR INDUSTRIAS,

ANO 2004

Al realizar el analisis del grafico 3.2 podemos observar que las dos

industrias mas relevantes son: Comercio al por mayor y menor con
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un PIB de $ 926.621, seguido de las industrias manufactureras que

aportan con $ 906.196 del PIB, dentro de la provincia del Guayas.

De acuerdo al analisis establecido se seleccionara el sector de las
industrias manufactureras, ya que es la actividad industrial en la cual
influye directamente la evaluaciéon y disefio de puestos de trabajo,
siendo éste el sector mas afectado por el ambiente no ergonémico
en el que el ser humano tiene que trabajar por varias horas durante
su jornada laboral;, ademas de ser ésta el area en la cual me estoy

desarrollando profesionalmente.

Por  consiguiente en la  Tabla 3. PIB de las Industrias
Manufactureras del Guayas, Afio 2004, se muestra la clasificacion
de las industrias manufactureras de la provincia del Guayas, con la
representacion porcentual de cada industria, el porcentaje
acumulado y de acuerdo al porcentaje acumulado se realizo la

clasificacion ABC.

TABLA 3
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PIB DE LAS INDUSTRIAS MANUFACTURERAS DEL GUAYAS,

ANO 2004

INDUSTRIAS MANUFACTURERAS '\ggle;r:: acoﬁ’m
% ABC

Elaboracion y conservacion de camarén 276136 30,47 ] 30,47 | A
Elaboracion y conservacion de pescado y productos
de pescado 75171 | 8,30 | 38,77 | A
Fabricacion de sustancias y productos quimicos 70385 | 7,77 | 46,53 | A
Fabricacion de otros productos minerales no metalicos| 60501 | 6,68 | 53,21 | A
Elaboracion de azUcar 57584 | 6,35 | 59,57 | A
Produccién, procesamiento y conservacion de carne y
productos carnicos 49398 | 5,45 | 65,02 A
Fabricacion de papel y de productos de papel 47058 | 519 | 70,21 | A
Elaboracion de otros productos alimenticios 41177 | 454 | 74,75 A
Produccién de madera y fabricacion de productos de
madera 35576 | 3,93 | 78,68 | A
Fabricacion de productos textiles, prendas de vestir,
fabricacion de cuero y articulos de cuero 34301 | 3,79 | 82,46 | B
Elaboracion de bebidas 31873 | 3,52 | 85,98 | B
Fabricacion de productos de caucho y plastico 28285 | 3,12 |1 89,10| B
Elaboracion de productos de molineria y panaderia 25464 | 2,81 19191| B
Elaboracion de productos lacteos 24931 | 2,75 | 94,66 | B
Fabricacion de maquinaria y equipo 19065 | 2,10 | 96,77 C
Fabricacién de metales comunes y de productos
elaborados de metal 16209 | 1,79 | 9856 | C
Elaboracion de cacao, chocolate y productos de
confiteria 7309 | 0,81 199,36| C
Elaboracion de aceites y grasas de origen vegetal y
animal 4374 | 048 1 9985 C
Industrias manufactureras n.c.p. 933 0,10 | 99,95] C
Fabricacion de equipo de transporte 466 0,05 |100,00] C
Elaboracion de productos de tabaco 0 0,00 100,00 C
PRODUCTO INTERNO BRUTO 906196 | 100,0

FUENTE: CUENTAS NACIONALES - BANCO CENTRAL DEL ECUADOR
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Para seleccionar las industrias manufactureras a ser evaluadas se
utilizé la técnica del ABC y como conclusién del analisis
encontramos nueve industrias tipo A, de las cuales se seleccionaron
las dos primeras industrias que son: Elaboracion y conservacion de
camaroén, seguida por elaboracién y conservacion de pescado, las
gue conjuntamente representan el 38.77 % del PIB total de las
industrias manufactureras del Guayas, como se muestra en el

gréfico 3.3.

3.2 Determinacion del Tamafo de Muestra
Para el calculo del tamafio de muestra se selecciono la férmula del
muestreo aleatorio simple. A continuacion se presentan los datos

para calcular el tamafio de muestra.

N: total poblacion
e: error maximo permisible

n: tamafo de muestra requerido
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N TOTAL N = 88 e =0,155 P=0,5
k=1,02 Q=05
nivel de confianza= 69
n= K2PQN

e2(N-1)+K2P Q

n= 22,89
2,35
n= 10

De acuerdo a la férmula de muestreo aleatorio simple el célculo de
tamafio de muestra es n = 10, el cual indica el niumero de
empresas de elaborados de camardn y pescado a las que se les

realizard la evaluacion ergondémica de puestos trabajo.

3.3 Seleccion de las Empresas a ser Evaluadas
La seleccién de las empresas a ser evaluadas, sera a través del
muestreo por juicio, el cual es una técnica de muestreo no
probabilistico. Se decidié ésta técnica de muestreo, ya que nos
permite seleccionar por conveniencia los elementos de la muestra,
en este caso se busco conveniencia por la facilidad de acceso a

las mismas.



CAPITULO 4

4. METODOS DE EVALUACION ERGONOMICA

4.1 Seleccion del Método de Evaluacion Ergondmica
Para la seleccion del método de evaluacion ergondémica se han
considerado los métodos generales con evaluacion objetiva en la
valoracion de las condiciones de trabajo, también por ser los mas

tradicionales y ampliamente utilizados.

De entre los cinco principales métodos de las condiciones de trabajo
tenemos: Método LEST, Método de los perfiles de puestos
(RENAULT), Método FAGOR, Meétodo Ergonomic Workplace

Andlisis (EWA) y método ANACT.

En el apéndice A. se presenta una tabla comparativa de los métodos
antes mencionados con sus principales caracteristicas, en cuanto a

tipo de valoracién que hacen, los instrumentos que utilizan, tiempo



45

aproximado que requieren y cudles son sus aplicaciones y en el

apéndice B. se muestra una tabla con el listado de los factores a

evaluar en los distintos métodos.

Por medio de las dos tablas comparativas se realiz6 la seleccion del

método de evaluacion ergondmica, mediante una matriz de

seleccion, la cual se muestra en la tabla 4.

En la calificacién de la matriz se utilizaron los siguientes criterios: Es

favorable (1), neutro (0) y no es favorable (-1). En cuanto a los

factores utilizados tenemos:

1.

Tiempo aproximado de evaluacion: se refiere al tiempo de
duracion que va a tomar el estudio.

Variables a evaluar: este factor se refiere al nimero de variables
gue intervienen y la manera como se las va a evaluar.
Instrumentos: analiza si los instrumentos de recogida de datos
son faciles de conseguir y también de manejar.

Andlisis de resultados: se refiere a que si la metodologia utilizada
en el analisis de los resultados es sencilla.

Aplicaciones: analiza si las industrias seleccionadas estan dentro

de las aplicaciones de cada uno de los métodos.
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TABLA 4
MATRIZ DE SELECCION DEL,METODO DE EVALUACION
ERGONOMICA

etodos|| eo1| RenauLT | FAGOR| EWA | ANACT
Factores
Tiempo
aprox.de 0 0 1 1 0
evaluacion
Variables a 1 1 0 1 1
evaluar
Instrumentos 1 1 1 1 1
Analisis de 1 1 0 1 1
resultados
Aplicaciones 1 0 1 1 -1
TOTAL 4 1 3 3 -2

Como podemos observar en la tabla 4. el método LEST es el que
obtuvo un mayor puntaje, indicando que es el seleccionado y el mas
adecuado para la evaluacion de los puestos de trabajo en las

industrias de elaborados de camaron y pescado.

Elaboracion de Cuestionario

La elaboracion del cuestionario estd basado en el método de
evaluacion ergonomica LEST, por ser el método seleccionado
previamente, el mismo que se encuentra desarrollado en el Anexo
C. Este método pertenece al Laboratorio de Economia y Sociologia

del Trabajo de Francia
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El cuestionario del método LEST evalua 5 criterios, los cuales son:
1. Carga Fisica
2. Entorno Fisico
3. Carga Mental
4. Aspectos Psicosociales

5. Tiempo de trabajo

1. Carga fisica: Determina la carga fisica de trabajo en funcién de
las cargas estaticas y dinamicas.

e Carga estatica: se refiere al nUmero de posturas adoptadas
por el trabajador cuando realiza el trabajo.

e Carga dinamica: se refiere al tipo, frecuencia, duracion del
esfuerzo realizado en el puesto de trabajo, ademas del peso
en Kg. de la carga a manejar y el esfuerzo de
reaprovisionamiento, el cual es realizado por el trabajador

para, por ejemplo, alimentar la maquina con materiales.

2. Entorno fisico: Evalla los elementos fisicos que influyen en el

ambiente laboral. Comprende las siguientes cuatro variables:
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e Ambiente térmico: Se valora tomando en cuenta las
temperaturas seca, temperatura humeda, humedad vy
velocidad del aire.

e Ruido: Esta variable permite determinar el nivel de intensidad
sonora equivalente en dBA en el lugar de trabajo,
dependiendo de la variabilidad del ruido al que se esta
sometido durante la jornada y del nivel de atencién que hay
que prestar a la tarea.

e Iluminacion: Este factor valora las condiciones de iluminacion
de los puestos de trabajo, en funcion del nivel de precisidon
visual requerido para el desarrollo de las tareas que en él se
realizan. Para la valoracion de este factor, se realiza una
medicion del nivel de iluminacion del puesto, y se compara
con los que estan legalmente establecidos en la ordenanza
general de seguridad e higiene en el trabajo, para las distintas
tareas.

e Vibraciones: evalla el tiempo de exposicion a las vibraciones

y el grado de molestias provocadas por las mismas.

3. Carga mental: En éste criterio se evalua la carga mental del
trabajador, de acuerdo al tipo de trabajo que realiza, es decir si el

trabajo es repetitivo 0 no repetitivo, también evalla la presion de
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tiempo en el trabajo a realizar, el nivel de atencion que se
requiere en la tarea asignada, en los instrumentos, en las
maquinas, en los displays, en los controles, etc. En este criterio
también se evalla la complejidad de cada operacion en una

tarea.

4. Aspectos psicosociales: Evalla aspectos tales como, la
iniciativa del trabajador en cuanto a sus operaciones, es decir el
nivel de capacidad para administrar su tiempo, la capacidad para
evaluar la calidad del producto, la capacidad para tomar
decisiones y el riesgo que puede implicar una decision. Ademas
de la iniciativa del trabajador, también evalGa la comunicacion
entre los trabajadores, esto es en cuanto a la posibilidad de
hablar al realizar sus tareas. El ultimo punto a evaluar en este
criterio es la relacion con el mando y status social de los

trabajadores.

5. Tiempo de trabajo: El criterio evalla la cantidad de tiempo de
trabajo, es decir cuantas horas semanales se trabaja y como es
la organizacidn en cuento a las posibilidades de rechazo de
horas extras, retrasos de horarios, pausas y tiempo de descanso

durante la jornada laboral.



CAPITULO 5

5. PREPARACION Y ANALISIS DE DATOS

5.1 Recopilacion de Datos
La recopilacion de datos fue realizada en las diez empresas de
procesados de camardn y pescado de la provincia del Guayas ya
antes determinadas a través del muestreo por juicio no
probabilistico, la cual consistié en la aplicacion del cuestionario del
Método LEST para obtener informaciébn sobre los diversos
elementos de las condiciones de trabajo en un puesto. Este método
considera que es indispensable la opinion de la persona que ocupa
el puesto evaluado, por lo que se realiz6 entrevistas individuales que
aportaran con informacion subjetiva a cada uno de los trabajadores
de los principales puestos de trabajo que se identificaron en los tres
diferentes  procesos de produccion, los mismos que fueron:
procesamiento de harina de pescado, procesamiento de pescado

fileteado y procesamiento de camaron.
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Al recopilar los datos, los equipos utilizados fueron los siguientes:

« Anemometro, utilizado para medir la velocidad del aire. Anemo
— Termometer, Fabricado por: Control Company.

e Sondémetro, utilizado para medir los niveles de ruido. Precision
Integrating Sound Level Meter 2230. Fabricado por: Bruel &
Kjaer.

e Luxdmetro, utilizado para medir los niveles de iluminacion.
Traceable R Dual — Range Light Meter. Fabricado por: Control
Company

« Higrémetro, utilizado para medir la humedad y la temperatura
seca. Traceable R Certificate of Calibration for Jumbo humid. /
temp. Meter. Fabricado por: Control Company.

o Carta psicométrica, utilizada para calcular la temperatura
humeda.

« Cinta métrica para medir desplazamientos y alturas.

El puesto de trabajo a analizar en los tres procesos de produccion
fue el empaquetado y sellado de su respectivo producto, ya que
mediante las visitas a cada una de las empresas y después de hacer
el recorrido por toda la linea de produccion en cada uno de los

procesos respectivos, se pudo identificar que en este puesto de
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trabajo los operarios presentaban una mayor carga fisica y por

consiguiente mayor fatiga y cansancio.

Puesto de trabajo a analizar: Empaquetado y sellado

1. Procesamiento de harina de pescado
Operador 1: Espera que el saco de harina de pescado se llene y
lo pasa a la maquina selladora.
Operador 2: Saca el saco de la maquina selladora y lo coloca en

el pallet.

2. Procesamiento de pescado fileteado
Operadora 1: Coloca las fundas selladas con el filete en las
cajas, luego levanta la caja y la pasa por medio de bandas
transportadoras para que sean embaladas.
Operador 2: Toma las cajas embaladas y las coloca sobre los

pallets.

3. Procesamiento de camaron
Operador 1: Coloca los empaques de las pequefias cajas de
camardn en las cajas de cartdn y la pasa hacia la flejadora

automatica.
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Operador 2: Toma la caja de cartdn sellada y la coloca en tarimas

plasticas y luego se agacha a colocarlas en los pallets.

5.2 Preparacion de Datos
Los datos recolectados manualmente por medio del cuestionario,

fueron introducidos en el programa e-Lest, version 1.1.

El programa e-Lest es una aplicacion informética que permite
evaluar de forma rapida y fiable los puestos de trabajo de manera
sistematica, presentando los resultados por medio de histogramas,
los cuales permiten tener una vision sencilla para poder realizar un
primer diagndstico de la situacion. Este programa fue desarrollado
por el Departamento de Proyectos de Ingenieria de la Universidad

Politécnica de Valencia, Espanfia.

La evaluacion del método LEST esta basada en las puntuaciones
obtenidas para cada una de las variables consideradas, dentro de un
rango de 0 a 10 valorada de la siguiente manera:

0,1, 2: Situacion satisfactoria

3, 4, 5: Débiles molestias. Convienen algunas mejoras

6,7: Molestias medias. Riesgo de fatiga

8,9: Molestias fuertes. Fatiga
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10: Nocividad

Debe recalcarse que se realizo la tabulacion de los datos para los
tres procesos de produccion, de forma individual, pero como ejemplo
a continuacion se muestran las graficos de las ventanas de un sélo

proceso, el cual es, produccion de harina de pescado.

e-lest (Version de evaluacion)

Elv/ CARGA FISICA [ CF=135)
- Carga Estética (s=15]
= Canga Dindmica [f=10]

e-LEST

Complete loz diferentes campos de cada dimensidn,
Lo resultados irén apareciendo en el Artbal de
Resultados.

Finalmente podra acceder a la ventana

Hiztograma de Resulkados para valorar el puesto de
trabajo.

7 ENTFISICO [EF= |

- CARGA MENTAL [CM= )
- ASP. PSICOST. (4P= )
- TIEMP.DE TR&E. [TT= |

e

GRAFICO 5.1 CARGA FISICA
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e-Lest (Version de evaluacion)

firchive Acerca de.,

CargaFisica Entomo Fisico EargaMental'ﬁspectosPsicosociales[l]'AspectosPsicosociales[ll]'Tiemposdetrabaio

-/ CARGA FISICA CF<135)
v/ ENT FISICO (EF=2.25]

=) drnb. Témico [a=1)
| - al=l
a2l
b1k
Pacll v e
= Amb.Luminazo [o=0)
Debil y medio 0
g3l
- od=l
Bla<200 v ¢
a¢ - Vibraianes [d=0)
- CARGA MENTAL [CM= ]
menos de 15 al dia v [+ A5P. PSICOS0. [4P= )
[+ TIEMP.DE TRAB. [TT= |

Nopemanente v

P molestas A

GRAFICO 5.2 ENTORNO FiSICO
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e-lest (Version de evaluacion)

v/ CARGA FISICA [ CF=135)
-/ ENTFISICD [EF=2.25)
S+ CARGA MENTAL (CH=363
- Pres de iemp [g/h=6 7]
- Bencicn [ik=1 6

" Camplejdad (= |

- AP, PSICOSD. &P |

i TIEMP.DE TRAE. (TT= |

¢=1/2hora v
Salarin a rendimiento con prima colectiva A

Mas de una en media jomada v

Durante el rabapp v

GRAFICO 5.3 CARGA MENTAL
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e-Lest (Versidn de evaluacion)

firchive  Acerca de.,

v/ CARGAFISICA | CF=135]
--\/ ENT FISICO [EF=225]
--\/ CARGA MEMTAL [CM=3 63
- 4P, PSICOS0. [4P= )

- Iniiatva (=4, 73
- Comunicacian [p=3)

- Relacian mando [g= |
Status social [n= )

) TIEMF.DE TRAB. [TT= |

Ritmo enteramente dependiente  +

Minguna restricoidn

Muy estricta, definida par servicio especializ »

tmplias posibiidades de hablar =

Posibles conreparcusion mediana = .
Intercambiog poca frecuentes A

Incidente menar Do

, Warios delegadas medianamente activos +
Trabajadar

GRAFICO 5.4 ASPECTOS PSICOSOCIALES |
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e-Lest (Version de evaluacion)
Archivo  Acerca de,.,

Caga Fisical Entoma Fisicol Caiga Mentall Aspectos Pricosociales [ Aspectos Psicosociales (1) | Tiempos de iabaio

v/ CARGA FISICA [ CF=135]
--\/ EMT FiSICO [EF=2.25]
--\/ CARGA MENTAL [CM=3 53
E\/ ASP.PSICOSD. [AP<R.33)
- Iniciativa m=4 33

- Crnunicacidn [p=3)

- Relacian manda (g=7)

: - Status sacid [n=7]

) TIEMP.DE TRAE. (TT= )

Consignas al comignzo p a peficion del abaje »

r
Llejamiento mediano o grande v

Dependencia de vanos puestos v

I 3

GRAFICO 5.5 ASPECTOS PSICOSOCIALES II
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e-lest (Versidn de evaluacidn) |- ”D”X|

Archivo  Acercade,

Carga Fisical Entomno Fisicol Caiga Mentall Aspectos Psicosociales || | Aspectos Psicosociales (|

v/ CARGA FISICA [ CF=135]

-/ ENTFISICO [EF=2.25]

-/ CARGA MENTAL (CM=363

-4/ ASP. PSICOSD. (AP<5.23]

=+ TIEMP.DE TRAB(TT=75)
- r1=10

GRAFICO 5.6 TIEMPOS DE TRABAJO

5.3 Anélisis de Resultados
Una vez que se han recopilado los datos y se han cuantificado las
variables se procede a la representacion grafica de los resultados en
forma de histograma de los tres procesos de produccion.
En los graficos 5.7, 5.9 y 5.11 podemos observar los resultados

generales de cada uno de los factores evaluados con sus
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respectivas puntuaciones en los diferentes procesos de produccion

analizados.

Resultados [‘E
-
Histograma g8 Tesultados
104
El A
8 d
?' d
c B
=]
Q
24
=
=
o g
3 d
2 A
1 A
0 o . s 'D u I
[ ] o
7 & 5 7 : g
[ w = z n b
g 2 z i 4 S
= g = 4 & g
] E i il E
£
B 10 CargaFizica [l 225 Entono Fisico [ 3,633 Caroa Mertal Il 5,333 &sp. Psico
B 7 Statuz Social - [ 75 Tiempo Trahajo
Factores ‘ |

GRAFICO 5.7 PUNTUAQION DE LOS FACTORES DEL
PROCESO PRODUCCION DE HARINA DE PESCADO

En los gréaficos 5.8, 5.10 y 5.11 muestra el histograma de resultados

de las variables que conforman cada uno de los factores evaluados,
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es decir muestra un panorama mas detallado, con sus respectivas
puntuaciones, las mismas que permitiran realizar el analisis de los

resultados de cada uno de los procesos que fueron analizados.

Resultados E|
.
H|stngrd rEzultados
Sl | ' |
g_
g |
'I.'_
i [
[X]
2 5]
o 44
o
2_
'1 i
0 L UL L B L L L L L ) L L L I T T T
s £ B 8 £ § 8 &£ 3% & & £ ® 2
i f F z 3 £ 5 2 % & § T g %
g o = E 8 F &% B £ € E w F
G o ) E [ o E = 5 3 o
A < 2 & ° E E 5 & &
© & & B S 2 @ §
§ X =
I 10 Carga Estét. Il 10 Carga Dindm. 1 Amb. Térmico Ml 3 Ruidn
I O lluminacion W 0 vibraciones (15667 Pres. de Tiempo [J1,6 Atencion
10 Camplejicdad B 4,333 Iniciativa B 3 Comunicacian B 7 Rel. con mandos
B 7 Statuz Social Wl 7 5 Tiempo Trabsjo
| Dimensinnes‘ v 0K

GRAFICO 5.8 PUNTUACION DE LAS VARIABLES DEL
PROCESO DE PRODUCCION DE HARINA DE PESCADO
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Resultados g|
10
Histagrama sultadns
107

codloocooboooboood

---1---a----r---r---1

____________________________________________

P untuacian
oM

Carga Mental
Asp. Psico

Carga Fisica-
Entono Fisico-
Status Social
Tiempo Trabajo-

M 10CargaFizica M2 Entono Fisico [ 4,333 Carga Mental [l 4,625 Asp. Psico
B 6 Statuz Social I &5 Tiempo Trabajo

Factores | |

GRAFICO 5.9 PUNTUACION DE LOS FACTORES DEL PROCESO
PESCADO FILETEADO
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5.10 PUNTUACION DE LAS VARIABLES DEL PROCESO

FILETEADO DE PESCADO
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GRAFICO 5.11 PUNTUACION DE LOS FACTORES DEL

PROCESO CAMARON
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GRAFICO 5.12 PUNTUACION DE LAS VARIABLES DEL
PROCESO CAMARON

En la tabla 5. se muestra las diferentes variables analizadas,

agrupadas de acuerdo a sus puntuaciones, las cuales fueron

obtenidas del grafico 5.8.

TABLA 6



VALORACION DE LAS VARIABLES

Variables Puntuacién Valoracién
Harina Filete Camaroén
Pescado | pescado

[luminacion 0 0 0

Vibraciones 0 0 0

Complejidad 0 0 0 Situacion
satisfactoria

Ambiente 1 0 0

térmico

Atencion 2 3 3

Comunicacion 3 2 1 Débiles
molestias.

Iniciativa 4 4 5 Conviene
algunas
mejoras

Presion de 6 7 7

tiempos Molestias
medias.

Relacion con 7 7 7 Riesgos de

el mando fatiga.

Status social 7 6 3

Tiempo de 8 9 9

trabajo Molestias
fuertes. Fatiga

Ruido 8 8 9

Carga estatica | 10 8 10
Nocividad.

Carga 10 10 10 Cambios

dindmica inmediatos.

66
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De acuerdo a la tabla 6. se puede observar la clasificacion de las
variables, desde los que presentan una situacion satisfactoria hasta
los que causan graves riesgos y necesitan cambios inmediatos. A

continuacion se hace el andlisis de los mismos:

Carga fisica, viéndose ésta afectada por la carga dinamica y
estética, las cuales presentan una puntuacion de 10, lo que significa
gue se estan causando dafios sumamente graves y perjudiciales,
por lo que se necesitan cambios inmediatos, ya que los trabajadores
se estan exponiendo a posturas no demasiado ergondmicas,
realizando esfuerzos continuos por largos periodos de 35 a 50
minutos, levantando cargas mayores de 20 Kg. adoptando posturas
de pie con inclinacion y de pie muy inclinado que en consecuencia

aumentan la valoracion final de cada puesto de trabajo.

A continuacion, los factores que estan causando molestias fuertes,
es decir fatiga, son: el ruido y el tiempo de trabajo. El ruido, que
corresponde al entorno fisico, esta afectando a los trabajadores ya
gue durante toda la jornada laboral el nivel de intensidad es
constante, el cual fluctia alrededor de los 86 dB. En cuanto al
tiempo de trabajo, los trabajadores presentan fatiga ya que ellos

tienen turnos rotativos, ademas cuando existe mayor demanda de



68

los productos ellos tienen trabajar horas extras, en muchas
ocasiones hasta que termine la produccion, sin posibilidad de

rechazo.

Finalmente, también existen riesgos de fatiga, causando molestias
medias, las cuales son: relacion con el mando, que es un problema
psicosocial y presion de tiempo, que es un problema de carga
mental, influenciado en su mayor parte por el modo de remuneracion

del trabajo realizado.

5.4 Propuestas de Mejoras
En base al analisis de los resultados obtenidos, se va a proponer
una serie de acciones que permitan corregir aquellas situaciones
gue estan consideradas como nocivas o peligrosas. Pero hay que
tomar en cuenta que no existe una sola solucion puesto que las
causas tampoco son Unicas. Ademas la solucién a ciertos problemas
puede tener repercusiones sobre la vida de la empresa, por lo que
es necesario medir las consecuencias antes de tomar una
determinacion y también es importante la negociacion de las

posibles acciones entre todas las partes implicadas.

Carga fisica (estatica y dinamica)
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En este aspecto se necesita un estudio mas profundo, es decir
consultar con una empresa externa de redisefio de puestos de

trabajo, con el fin de identificar la soluciéon idénea.

Carga estética

La empresa asesora debera realizar un estudio mas profundo de
las posturas necesarias a realizar por cada trabajador en cada
puesto de trabajo a fin de determinar el mejor disefio para
obtener una situacion satisfactoria. Pero hasta que la empresa
asesora de sus recomendaciones, las empresas estudiadas
deberian hacer cambios inmediatos con los trabajadores que se

sienten mas afectados, como por ejemplo:

e Rotaciones: cambiar de tarea, durante un periodo
determinado de la jornada laboral, a otra que implique
acciones fisicas distintas que la tarea principal. También
realizar pausas mas frecuentes en el puesto de trabajo

para evitar lesiones.

e Reorganizar la forma de realizar el trabajo: modificar la

secuencia de acciones que realiza el trabajador para
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optimizar la realizacion de la tarea ahorrando movimientos

innecesarios y evitando posturas forzadas.

e Dar informacién sobre los riesgos laborales y medidas de

prevencion.

e Llevar a los trabajadores de estos puestos de trabajo a un
meédico especialista para que identifique las lesiones que

presentan.

Carga dinamica

La empresa asesora debera realizar un estudio mas profundo
sobre el gasto energético y capacidad de trabajo fisico, hacer
comparaciones y poder evaluar la aptitud para el trabajo. Luego
de esto, las empresas estudiadas se comprometeran a
reorganizar los puestos de trabajo con las recomendaciones de la
empresa asesora y redisefiar el régimen de trabajo y descanso

adecuado que requiere dicho puesto de trabajo.

Entorno Fisico (Ruido)
e Hacer examenes auditivos a los trabajadores, para determinar

el nivel de capacidad auditiva.



71

En el caso de detectar disminucion auditiva en los estudios
audiométricos, se debe cambiar a la persona de area de
trabajo a otra tarea sin carga sonora. También se podria

disminuir la intensidad y/o duracion de la carga sonora.

Dar una charla a los trabajadores sobre las graves
consecuencias del ruido, para que ellos tomen conciencia de
los serios problemas que pueden sufrir a largo plazo, como
por ejemplo sorderas permanentes, nerviosidad, agresividad,
trastornos de memoria, etc. Con esta charla se pretende
también que ellos utilicen siempre los protectores auditivos,
ya que en las empresas visitadas los jefes de produccion
comentaron que si se les proporciona la proteccion adecuada

pero que los trabajadores casi nunca los utilizan.

Tiempo de trabajo y presiéon de tiempos

Realizar un analisis de turnos y seleccionar el que permita un
mejor sistema y horas semanales de trabajo, con el objetivo
de disminuir la fatiga del trabajador, condicionada en la mayor

parte por la vida privada del mismo.
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Relacién con el mando

Dar mayores posibilidades de iniciativa en el trabajo ejercido,
proporcionando al trabajador mayor libertad para escoger
como y cuando debe realizar las tareas, sin tener la

necesidad de la presencia de un jefe.



CAPITULO 6

6. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCLUSIONES

La evaluacion ergondémica de los puestos de trabajo se realizé en 10
empresas de la provincia del Guayas, las cuales estuvieron dentro
de las industrias manufactureras procesados de camarén y pescado.
Estas industrias fueron seleccionadas de acuerdo a la clasificacion

del PIB.

El puesto de trabajo a analizar en los procesos de produccion fue el
empaquetado y sellado de pescado, camardn y harina de pescado,
ya que por medio de las visitas se pudo observar que en este
puesto de trabajo los operarios presentaban una mayor carga fisica

y por consiguiente mayor fatiga y cansancio.
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El principal problema por lo que los trabajadores se ven gravemente
afectados es por la carga fisica que ellos realizan, esto incluye carga
estética y carga dinamica, ya que ellos tienen que levantar cargas
mayores de 20 Kg. y esta actividad es repetitiva. En cuanto a las
posturas tienen que estar constantemente agachandose a colocar
las cajas o los sacos con producto terminado sobre los pallets,
siendo estos los motivos que ellos sufran de dolores y enfermedades

de espalda.

Con respecto al ruido, este también es un problema que esta
causando molestias fuertes, ya que el nivel de intensidad es
constante alrededor de 86 dB y el maximo permisible en las
industrias es de 85 dB. Lo que se pudo observar durante las visitas,
es que los trabajadores si cuentan con protectores auditivos, pero en
la mayor parte del tiempo ellos no los utilizan, indicando esto que no
tienen una debido conocimiento y toman conciencia de los graves

problemas auditivos que sufrirAn en determinado tiempo.

El tiempo de trabajo, turnos rotativos y la presiéon con el tiempo que
es un problema de carga mental, influenciado por el tipo de

remuneracion, hace sentir en ciertas ocasiones a los trabajadores
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con bajo estado de animo, repercutiendo esto sobre la productividad

de la empresa.

Los factores tales como: iluminacién, vibraciones, complejidad,
ambiente térmico y atencibn se encuentran dentro de una

puntuacion admisible, lo que indica que la situacion es satisfactoria.

El método LEST toma en cuenta factores tales como Seguridad,
Disefio del puesto y tanto por su rapidez y facilidad de aplicacion, es
un método accesible a los no especialistas después de un periodo
corto de formacion, permitiendo también la participacion de los
trabajadores en la valoracion y en las propuestas de mejoras de las

condiciones de trabajo.

RECOMENDACIONES

Hay que destacar que todos los métodos de evaluacion ergonémica
expuestos anteriormente tienen su utilidad y son apropiados para
determinados tipos de puestos de trabajo. Unos son mas
exhaustivos que otros, con ambitos de aplicacion mas restringidos o
mas extensos, y mas o menos faciles y rapidos de aplicar. Es muy

importante escoger el método mas adecuado en cada caso, e
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incluso, en algunas ocasiones, se debe adaptar alguno de los

existentes a cada situacién en concreto.

La evaluacion realizada permitié describir las condiciones de trabajo
y sus posibles causas, luego se planted un plan de propuestas de
mejoras, por lo que se recomienda tomar conciencia y ejecutar las
acciones propuestas, encaminadas a corregir aquellas situaciones
gque se consideraron nocivas o peligrosas para la salud del

trabajador.

A pesar de que no existe una solucion Unica, ya que las causas no
son unicas en ciertos problemas de las condiciones de trabajo, se
debe hacer hincapié en la importancia de la negociacion de las

posibles acciones entre todas las partes implicadas.

No tratar de repartir responsabilidades sino que, puesto que nho
existen “soluciones milagro”, la solucion se halla en la confrontacion

de diversos puntos de vista.

Con los resultados obtenidos se debe utilizar un modelo con

fundamento cientifico para el disefio ergonémico de los puestos de
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trabajo, con la finalidad de mejorar la satisfaccidon, salud de los

trabajadores y consecuentemente la productividad de la empresa.

Tomar como antecedente este estudio realizado, para emprender
otros estudios locales, que permitan contribuir con informaciéon y

tomar acciones orientadas a la mejora de las condiciones de trabajo.

Difundir los beneficios que se obtiene en aplicar ergonomia en las

empresas, ya que en Ecuador es poco aplicada.

Se recomienda la lectura en temas de investigacion y desarrollo a
aguellas personas interesadas en conocer con mayor profundidad el
tema de Ergonomia, ya que es una ciencia que constantemente se

esta actualizando.
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APENDICE A

DESCRIPCION DE LAS CARACTERISTICAS DE LOS METODOS

LEST | RENAULT | FAGOR | ANACT EWA
Personae | Técnico Técnico Técnico No Observaci
instrument | experto con los con requiere ony
os de con los instrument | termémetro | formacion | entrevista
recogida instrument | os: cinta , especifica. | y/o
de datos 0S: métrica, sonémetro | Se pueden | aparatos
luxdbmetro, | luxdbmetro, |y seqguir las | simples de
anemome | sondmetro, | luxébmetro | puntuacion | medicion
tro, anemometr es
sonémetr |oy/o orientativa
0, ejemplos S 0 para
cronémetr | orientativos mayor
0, cinta de precision
métrica valoracion utilizar
instrument
0s:
sonoémetro,
luxémetro.
Tiempo 3-4 h. 2-3 h. 30 min.-1 2-3 h. 15 min.- 30
aproximad h. min.
o de
observacio
n
Valoracion | Se Valoracion | Valoracion | La Para todos
(puntuacion | valoran enb5 enb5 evaluacion | los
es altas los niveles niveles, da como factores:
correspond | aspectos excepto los | resultado 3 | Valoracion
en a peores |de0all apartados | niveles. del
condiciones | puntos, abiertos La analista
de trabajo) | que se encuesta conb5
recategori pondera el | niveles.
zanenb5 peso de Valoracion
niveles de los del
gravedad factores trabajador
entre0y 3 |con4

niveles




Aplicacion | Preferente | Puestos de | En su Andlisis de | No esta
es mente cadena de: | origen, las orientado a
puestos montaje, analisis a condicione | trabajos en
fijos del trabajos nivel s de cadena
sector repetitivos | individual o | trabajo en
industrial, |y de ciclo de la empresa
poco o corto conjunto para
nada de las promover
cualificad plantas de | la accidn.
0S la propia No
empresa. especifica
Adecuado | aplicacione
apuestos |s
similares concretas,
en el en general
sector relacionad
industrial o con el
sector
industrial
Participaci | Enla Pueden Seincluye | “Los Se
on delos discusion | realizarla | un trabajador | entrevista
trabajadore | de evaluacion | apartado es, sea alos
S resultados | los de “opinion | cual sea trabajador
trabajadore | del su funcion, | es,
s, después | operario” son los mientras
de un mejores se realiza
periodo expertos la
breve de de sus evaluacion
formacion condicione
s de
trabajo”.
Participan
en todos
los niveles
Comentari | Referenci | Referencia | Método Aproximaci | Elaboracio
0S a basica para sencillo, on n desde el
para los muchos gréfico, pluridiscipli | punto de
otros otros con naria y vista
métodos | métodos posibilidad | participativ | ergonomic

de facil




Justifica
tedricame
nte los
elementos
evaluados
en el
método

Herramien
ta de
mejora de
las
condicion
es de
trabajo

No incluye
factores
de salario,
0
seguridad
en el
empleo

Es
susceptible
de ser
adaptado y
modificado
para
analizar
otras
caracteristi
cas

manejo y
una facil
comprensi
on

Es una
aplicacion
elaborada
por una
empresa
en
concreto

a

Es una
guia de
analisis
gue debe
ser
adaptada a
cada
situacion

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

o

Las
escalas de
los items
no son
comparabl
es.

Fuente (Centro Nacional de Condiciones de Trabajo — Argentina)




APENDICE B

LISTADO DE LOS FACTORES A EVALUAR EN LOS DISTINTOS METODOS

LEST RENAULT FAGOR ANACT EWA
Descripcion de Criterios de Datos de Conocer la | Contenidos
la tarea evaluacion identificacién | empresa
Concepcion del | Factores de | Analisis 1. Puesto de
A. Entorno fisico | puesto riesgo: global de la | trabajo
ambiente altura- situacion
térmico alejamiento A. Ambiente | Encuesta 2. Actividad
ruido alimentacion- fisico sobre el fisica general
iluminacion evacuacion iluminaciéon | terreno:
vibraciones aglomeracion- ruido 3.
accesibilidad ambiente A. Levantamient
B. Carga fisica mandos-sefnales | térmico Contenido | o de cargas
carga estatica ambiente del trabajo
carga dindmica | A. Seguridad atmosférico 4. Postura de
carga fisica | B. Puesto |trabajoy
C. Carga mental | B. Entorno fisico | postura de trabajo | movimientos
apremio de ambiente habitual
tiempo térmico habilidad C. Entorno | 5. Riesgo de
complejidad- ambiente manual del puesto | accidente
rapidez sonoro
atencién iluminacién B. D. 6. Contenido
minuciosidad artificial Organizacio | Distribucio | del trabajo
vibraciones n n del
D. Aspectos higiene horario de trabajo 7. Autonomia
psicosociales industrial trabajo
iniciativa aspecto del tiempo de E. 8.
status social puesto ciclo Ejecucion | Comunicacion
comunicaciones tiempo de de las del trabajo y
cooperacion C. Cargafisica | autonomia tareas contactos
identificacion postura principal | espacios y personales
con el producto | postura mas grupos F.
desfavorable Evaluacion | 9. Toma de
E. Tiempo de esfuerzo de Descripcién | -promocién | decisiones
trabajo trabajo y del
tiempo de postura de observacion | personal 10.




trabajo trabajo es Repetitividad
Cuestionario de | esfuerzo de Definiciéon G. del trabajo
empresa manutencion del puesto Relaciones | 11. Atencion
postura de material que | sociales
manutencion utiliza 12.
prendas de | H. lluminacion
D. Carga mental | seguridad Individuo y
operaciones del puesto grupos 13. Ambiente
mentales riesgo de térmico
nivel de accidente I. Estilo de
atencion opinion del mando 14. Ruido
operador
E. Autonomia Asignar
autonomia peso
individual
autonomia de Balance
grupo del estado
de las
F. Relaciones condicione
independientes sde
del trabajo trabajo
dependientes
del trabajo Discusién
de los
G. Repetitividad resultados
del ciclo obtenidos y
propuesta
H. Contendido de un
del trabajo programa
potencial de mejora
responsabilidad concreto.
l. Interés del
trabajo

Fuente (Centro Nacional de Condiciones de Trabajo — Argentina)




APENDICE C

CUESTIONARIO ADAPTADO AL PROGRAMA E-LEST

1. Cargafisica
1.1 Carga estética
Indicar en la siguiente tabla las posturas mas frecuentemente

adoptadas por el trabajador asi como su duracion

Postura Duracion | Frecuencia | Duracion total
(min.) | (veces/hora) (min./hora)
Sentado:
Normal
Inclinado

Con los brazos por
encima de los
hombros

De pie:

Normal

Con los brazos en
extension frontal
Con los brazos “por
encima de los
hombros

Con inclinacion:
Muy inclinado
Arrodillado:
Normal

Inclinado

Con los brazos por
encima de los
hombros
Tumbado:




Con los brazos por
encima de los
hombros

Agachado:

Normal

Con los brazos por
encima de los
hombros

1.2 Cargadindmica

1.2.1 Esfuerzo realizado en el puesto
e El esfuerzo realizado en el puesto de trabajo es:
( ) Continuo 1
( ) Breve pero repetido 2

(1) Si el esfuerzo es continuo

e Duracion total del esfuerzo en minutos
()<5
()5a<10
()10 a< 20
()20 a<35

()35 a<50



()>=50

(2) Silos esfuerzos son breves pero repetidos

e Frecuencia por hora
()<30
()30a59
()60a<119
()120a<209
()210a<299

() >= 300

e Peso en Kg. que transporta
()<1
()la<2
()2a<5
()5a<8
()8ax<l12
()12a<20

()>=20



1.2.2 Esfuerzo de aprovisionamiento (esfuerzo realizado por el

trabajador para, por ejemplo, alimentar la maquina con

materiales)

Distancia recorrida con el peso en metros:
()<1
()la<s3

()>=3

Frecuencia por hora de transporte
()<10

( )10a<30

( )30 a<60

( )60 a<120

()120a<210

() 210 a<300

() >=300

Peso transportado en Kg.
()<1

()la<2



()2a<5
()5a<8
()8a<12
()12a<20

()>=20

2. Entorno fisico

2.1 Ambiente térmico

e Velocidad del aire en el puesto de trabajo (m/s)..............
e Temperatura del aire (° C)
( ) Seco

( ) Hamedo

e Duracion de la exposicion diaria a estas condiciones
()<30
()300a<1h30
()1h30a<2h30

()2h30 a<4



2.2 Ruido

()4h a<5h30
()5h30a<7h

()>=7h

Veces que el trabajador sufre variaciones de temperatura en
la jornada
( ) 25 o menos

( ) més de 25

El nivel sonoro a lo largo de la jornada es
( ) Constante 3

( ) Variable 4

El nivel de atencién requerido por la tarea es:
( ) Débil o medio

( ) Importante

Numero de ruidos impulsivos (choques, golpes, explosiones,
ruidos, de escapes) a los que esta sometido el trabajador

( ) menos de 15 al dia



( ) 15 0 mas al dia
(3) Si el nivel sonoro a lo largo de la jornada es constante
¢ Nivel de intensidad sonora en decibelios
()<60
()60a69
()70a74
()75a79
()80a82
()83as84
()85a86
()87a89
()90a94
()95a99
( ) 100 a 104

()>105

(4) Si el nivel sonoro a lo largo de la jornada es variable
e Duracion de la exposicion en horas por semana y
niveles de intensidad sonora diferentes en

decibelios.



Duracién(horas | Intensidad
por semana) (dB)

2.3 Ambiente luminoso
e El nivel de iluminacién en el puesto de trabajo en lux es de

()<30
()30a50
()50a80
( )80a200
( ) 200 a 350
( ) 350 a 600
( ) 600 a 900
( ) 900 a 1500
( ) 1500 a 3000

() >= 3000



e El nivel (medio) de iluminacién general del taller en lux es de

¢ El nivel de contraste en el puesto de trabajo es
( ) Elevado
( ) Medio
( ) Débil
* Contraste es la diferencia entre la iluminacion de los

objetos a observar y el fondo.

e El nivel de percepcion requerido en la tarea es

( ) General (lugares de paso, manipulacion de productos a
granel)

( ) Basto (Montaje de grandes piezas)

( ) Moderado (Montaje de piezas pequefias)

( ) Bastante fino (Montaje de piezas pequefias)

( ) Muy fino (trabajos de verificacion, lectura de
instrumentos)

( ) Extremadamente fino (Trabajos de alta precision)



e Se trabaja con luz artificial
( ) Permanente

( ) No permanente

e Existen deslumbramientos
()Si
( ) No

2.4 Vibraciones
e Duracion diaria de exposicién a las vibraciones
()<2h
()2a<4h
()4a<6h
()6 a<7h30

()>=7h30

e El caracter de las vibraciones es
( ) Poco molestas
( ) Molestas

( ) Muy molestas



3. Carga mental
e Eltrabajo es
( ) Repetitivo s

( ) No repetitivo 6

3.1 Presion de tiempos
e Tiempo en alcanzar el ritmo normal de trabajo cuando inicia
una nueva tarea
()<=1/2h
()<=1dia
( ) 2 dias a <=1 semana
( ) 1 semana a <=1 mes
()>1mes

( ) Nunca

e Modo de remuneracion del trabajador
( ) Salario fijo
( ) Salario a rendimiento con prima colectiva (salario en

funcién del rendimiento individual)



( ) Salario a rendimiento con prima individual (salario en

funcioén del rendimiento colectivo)

e El trabajador puede realizar pausas ( sin contar los de
comida)
( ) Més de una en media jornada
( ) Una en media jornada

( ) Sin pausas

e Eltrabajo es en cadena
()Si
() No

e Si se producen retrasos deben recuperarse
() No
( ) Durante las pausas

( ) Durante el trabajo

(5) Si el trabajo es repetitivo



e En caso de incidente puede el trabajador parar la maquina o
la cadena
()Si

( )No

e El trabajador tiene posibilidad de ausentarse del trabajo
()Si7

(1) No

(7) Si el trabajador tiene posibilidad de ausentarse
e Tiene necesidad de hacerse reemplazar

()Si

()No

(7 y 8) Si no tiene necesidad de hacerse reemplazar
e No ser reemplazado provocaria
( ) Sin consecuencias en la produccion

( ) Riesgo de atrasos

3.2 Atencién



e El nivel de atencién requerido por la tarea es
( ) Débll
( ) Media
( ) Elevada

( ) Muy elevada

e La atencion debe ser mantenida (en minutos por cada hora)
( ) <10 min.
() 10 a <20 min.
( ) 20 a 40 min.

( ) >=40 min.

e Laimportancia de los riesgos que sufre el trabajador es
() Accidentes ligeros (provocan una parada de 24 horas o
menos)
() Accidentes serios (provocan incapacidad temporal del
trabajador)
( ) Accidentes graves (provocan incapacidad permanente

0 muerte)



e La frecuencia con que el trabajador sufre estos riesgos es
( ) Rara (menos de una vez a la jornada)
( ) Intermitente (en ciertas actividades del trabajador)

( ) Permanente

e Dado el nivel de atencion requerido la posibilidad de hablar
es
( ) Ninguna
( ) Intercambio de palabras

( ) Amplias posibilidades

e Dado el nivel de atencion requerido el tiempo en que se
puedan levantar los ojos del trabajo por hora
( ) >=15min.
() 10 a <15 min.
( )5a10 min.

() <5 min.

(6) Si el trabajo no es repetitivo



e El nimero de maquinas a las que debe atender el trabajador
es
()1,263
()4,566
()7,869
()10,11612

( ) masde 12

e El nimero medio de sefales por maquina y hora es (sefal
es cualquier informacion que requiera la intervencion del
trabajador, visual, sonora o tactil)

()0a3
()4a5b

()6 06méas

¢ Intervenciones diferentes que el trabajador debe realizar
()dela?z2
()de3abs
()de6as8

()de9alo



()10 6 més

e Duracion media por hora de estas intervenciones
()<15
()15 a<30
()30 a<45
()45 a<55

()>=55

3.3 Complejidad
(5) Si el trabajo es repetitivo
e Duracion media de cada operacion repetitiva
()<2’
()2"a<4”
()4” a<8”
()8"a <16”

()>=16"

e Duracion media de cada ciclo

()<8”



()8 a<30"
()30" a<60”
()l'a<3
()3a<5
()5a<7

()>=7

4. Aspectos psicosociales

4.1 Iniciativa
e El trabajador puede modificar el orden de las operaciones
gue realiza
()Si

( )No

e El trabajador puede controlar el ritmo de las operaciones
que realiza
( ) Ritmo enteramente dependiente de la cadena o de la

maquina



( ) Posibilidad de adelantarse o

(9) Si el trabajador puede controlar el ritmo de las operaciones

que realiza

e Puede adelantarse
( ) <2 min./hora
() 2a<4min./hora
( )4 a<7min./hora
() 7a<10 min./hora
( ) 10 a < 15 min./hora

( ) >= 15 min./hora

e El trabajador controla las piezas que realiza
()Si

( ) No

e El trabajador realiza retoques eventuales
()Si
() No



e Definicion de la norma de calidad del producto fabricado
( ) Muy estricta, definida por servicio especializado

( ) Con margenes de tolerancia explicitos

¢ Influencia positiva del trabajador en la calidad del producto
( ) Ninguna
( ) Deébil, el sistema técnico controla la calidad, sélo puede
reglar mejor las maquinas
( ) Sensible: importa la habilidad y experiencia del
trabajador

( ) Casi total

e Posibilidad de cometer errores
( ) Total imposibilidad
() Posibles, pero sin repercusion anterior o posterior
( ) Posibles con repercusion media
( ) Posibles con repercusion importante (producto

irrecuperable)



e En caso de producirse un incidente debe intervenir
( ) En caso de incidente menor: el propio trabajador
( ) En caso de incidente menor: otra persona
( ) Tanto en caso de incidente importante como menor: el

trabajador

e Laregulacion de la maquina la realiza
( ) El trabajador

( ) Otra persona

4.2 Comunicacion con los demas trabajadores
e El nimero de personas visibles por el trabajador en un radio

de6metroses.......cccc.......

e El trabajador puede ausentarse de su trabajo
()Si

( )No

¢ El reglamento estipula sobre el derecho a hablar

( ) Prohibicion practica de hablar



( ) Tolerancia de algunas palabras

( ) Ninguna restriccion

e Posibilidad técnica de hablar en el puesto
( ) Imposibilidad total (por ruido, aislamiento)
( ) Posibilidad de hablar un poco, no conversaciones
largas

( ) Amplias posibilidades de hablar

¢ Necesidad de hablar en el puesto
( ) Ninguna necesidad de intercambios verbales
( ) Necesidad de intercambios verbales poco frecuentes

( ) Necesidad de intercambios verbales frecuentes

e [EXxiste expresion obrera organizada
( ) No hay delegado en el sector al que pertenece el
trabajador
( ) Un delegado poco activo o representativo
( ) Varios delegados medianamente activos

( ) Varios delegados muy activos



4.3 Relacién con el mando
e Frecuencia de las consignas recibidas del mando en la
jornada
( ) Muchas y variables consignas del mando. Relacién
frecuente con el mando
( ) Consignas al comienzo de la jornada y a peticion del
trabajador

( ) No hay consignas de trabajo

e Amplitud de encuadramiento en primera linea (niumero de
trabajadores dependientes de cada responsable en el
primer nivel de mando)

()<10
()Entrelly20
()Entre21y40

()>40

e Intensidad del control jerarquico: alejamiento temporal y/o
fisico del mando

( ) Gran proximidad



( ) Alejamiento mediano o grande

( ) Ausencia del mando durante mucho tiempo

e Dependencia de puestos de categorias superior

jerarquica: controladores, mantenimiento, ajustadores....

( ) Dependencia de varios puestos
( ) Dependencia de un solo puesto

( ) Puesto independiente

4.4 Status social
e Duracion del aprendizaje del trabajador para el puesto
()<1lh
()<1ldia
()2a6dias
()7alddias
() 15a30dias
()1a3meses

( ) >=3 meses

e Formacion general del trabajador

no



( ) Ninguna

( ) Saber leer y escribir

( ) Formacion en la empresa (menos de 3 meses)
( ) Formacion en la empresa (mas de 3 meses)

( ) Formacién Profesional o Bachillerato

5. Tiempos de trabajo

5.1 Cantidad y organizacion del tiempo de trabajo
e Duracion semanal en horas de trabajo
()35a<41
()4la<44
()44 a<46

()>=46

e Tipo de horario del trabajador
( ) Normal
( ) 2x 8 (dos turnos de 8 horas)
( ) 3 x 8 (tres turnos de 8 horas)

() 2x12 (dos turnos de 12 horas)



e Con relacion a las horas extraordinarias el trabajador tiene
( ) Imposibilidad de rechazo
( ) Posibilidad parcial de rechazo

( ) Posibilidad total de rechazo

e Los retrasos horarios son
( ) Imposibles
( ) Poco tolerados

( ) Tolerados

e Con relacioén a las pausas
( ) Imposible fijar duracion y tiempo de las pausas
( ) Posible fijar el momento

( ) Posible fijar el momento y duracion

e Con relacion a la hora de finalizar la jornada
( ) Posibilidad de cesar el trabajo s6lo a la hora prevista
( ) Posibilidad de acabar antes el trabajo pero obligado a

permanecer en el puesto



( ) Posibilidad de acabar antes y abandonar el lugar de

trabajo

e Con relacion al tiempo de descanso
( ) Imposible tomar descanso en caso de incidente en otro
puesto
( ) Tiempo de descanso de media hora o menor

( ) Tiempo de descanso de mas de media hora
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