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DEFINICION DEL TEMA

Actuaimente, la idea de producir mas, optimizando los recursos, esta c(” anc-
importancia, como una arma competitiva y, como herramienta para poner todos los

esfuerzos, sin olvidar los standares de calidad establecidos en los diferentes procesos.

Para poder ser un miembro de esta era de la competencia, las empresas deben utilizar el
recurso humano, junto a sus diferentes actividades que realizan de la mejor forma posible
para la eliminacién de costos ocultos, debido a la ausencia y las pérdidas que éstas
ocasionan producto de las enfermedades ocupacionales, especificamente a las que

relacionan al hombre con la maquina como parte de los procesos de manufactura.

El Estudio de la Ergonomia, como una estrategia de Mejora Continua (E.E.M.C.) pretende
establecer una base clara, facil y flexible que sirva como partida para minimizar el
ausentismo del trabajador, producto de las enfermedades ocupacionales que repercuten
en pérdidas para la empresa; logrando una participacion del personal a todo nivel a través
de la formacioén de grupos de trabajo a manera de conscientizar sobre la importancia de
gjecutar de la mejor forma sus tareas en los diferentes procesos productivos. Para esto se
estructuraré una estrategia conjunta para hacer analisis minuciosos de los procesos
actuales y los métodos. Con el propdsito de identificar aquellos que estén ocasionando
malestar al trabajador y analizarlos para poder aplicar las Normas Ergondmicas

correspondientes a cada actividad.

La herramienta a utilizar especificamente, es el estudio de tiempos y movimientos, con la
Qs . . .7 Id Il

finalidad de standarizar las operaciones del proceso, en relacion a los metodos de trabajo

que permitan optimizar el rendimiento de la empresa y la satisfaccion del personal,

logrando una identificacion positiva con la misma.






HIPOTESIS

El estudio de la Ergonomia como Estrategia, promueve a la empresa para volverse

mas competitiva, logrando controlar pérdidas en los procesos de produccion.

Optimizando un proceso en una empresa en la cual existan sistemas de trabajo
similares, ésta sirve para ahorrar medicién y experimentacién en los demas procesos

de la empresa de manufactura.

El estudio Ergondémico, confirma el hecho de que resolviendo y superando los
problemas y debilidades (en los procesos) de la empresa, se pueden consolidar las
fortalezas necesarias, para poder alcanzar las mejores oportunidades de mercado al

menor riesgo posible.

Como estrategia la Mejora Continua facilita a través de la experiencia de sus
trabajadores, crear acciones defensivas, agresivas para competir y ganar en el

mercado actual.
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OBJETIVOS GENERALES Y ESPECIFICOS DEL ESTUDIO

e OBJETIVOS GENERALES

~ Demostrar que un Estudio a profundidad de la Ergonomia en los procesos de
produccion; es una herramienta eficaz de las empresas para permanecer en linea con

la Modernizacidn de la Industria Manufacturera.
~ Proponer el Estudio de la Ergonomia como alternativa de solucién para minimizar los
problemas de salud de los trabajadores en los puestos de trabajo en la industria

manufacturera.

—~ Contribuir a la Mejora Continua del Sector Manufacturero a través del redisefio de

Métodos de trabajo.
e OBJETIVOS ESPECIFICOS
-~ Demostrar la afirmacidén o negacion en su defecto de las Hipétesis que sirven de base
para el presente estudio, a través del desarrollo de un caso practico en una empresa

manufacturera que permita su aplicacion.

— Mejorar la productividad de las personas a través de la concientizacién/



11

LIMITACIONES GENERALES

Resulta necesario hacer notar que el acceso a la informacién por parte de la empresa
donde se ejecute la aplicacidn, estara limitado debido a la confidenciabilidad de la misma,
sobre todo en lo que se refiere a la organizacion de la misma y algunas estrategias
utilizadas hasta el momento. Al mismo tiempo la investigacion y el analisis de los puestos
se hard en el drea operativa y en los procesos que tengan mayor actividad, que generen

los productos y representaciones de mayor trascendencia en el mercado.

DELIMITACION DEL TEMA

Con este acépite se sefalan los limites del Estudio y se hace una exposicién precisa y
clara de los aspectos importantes que se abordaran en la misma; se hace mencién al

mismo tiempo la razdn por que otros aspectos no han sido considerados.

Para la delimitacion se utilizan los siguientes parametros:
¢ Contenido del estudio-estrategia
¢ Areas de aplicacion
e Estructura de la Estrategia de Mejora Continua
e Tiempo

e Aspecto Legal
e Contenido del estudio-estrategia

Este trabajo‘esté enfocado a la realizacion de un estudio que permita a través de analisis

de puestos de trabajo, descubrir el origen o causas de las enfermedades ocupacionales
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que son causales de ausentismo y por consiguiente ocasionan pérdidas para la empresa,
volviéndola con ésto pasiva en el mercado global.

Para ésto se utilizara al mismo tiempo el andlisis de Métodos del trabajo y procesos que
actualmente se utilizan en la empresa, paralelamente se obtendran ~*~~ """~ "7 '°-
productos de mayor realce que se elaboran.

La contribucidn del personai operativo formara parte importante, con la conformacién de

grupos previamente entrenados para sefalar actividades criticas en los procesos.

e Areas de aplicacion.

El estudio se aplicara junto con los andlisis a los departamentos de produccion y en éstos
a los procesos que previamente hayan sido sefalados como actividades criticas por los
trabajadores‘ que son el soporte o base para la conformacién de una buena estrategia de

mejora.

¢ Estructura de la Estrategia de Mejora Continua

Para que la estrategia tenga los resultados esperados debe tener una estructura sélida y
consciente del momento que se vive tanto en el aspecto del mercado como en la misma
salud del trabajador.

En este apartado se explicaran las fases de la creacion de la estructura estratégica para

la resolucion de problemas y como se podra poner en marcha la misma.

e Aspecto legal
Se hara mencién de las leyes y normativas del Ministerio de trabajo y el Instituto
Salvadorefio del Seguro Social, en relacidn a los puestos y las condiciones de trabajo en

las empresas Manufactureras.

¢ Tiempo
El tiempo a utilizar en la realizacién del proyecto, desde su inicio hasta la implementacion,

estara apegado al establecido para el desarrollo del mismo segun Normas Universitarias.
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Estas causas generalmente se sefialan con un circulo y se les continda investigando en

Diagrama de Espina de pescado, hasta llegar a las causas iniciales, o fundamentales.

— -

Diagrama de causa y efecto para Analisis de problemas Ergondmicos en los procesos.
® Gréfico de Dispersion

Es una herramienta de Andlisis muy util para el analisis entre dos variables en el tiempo.
Normalmente este Diagrama sirve para controlar la ejecucién de un proceso en el tiempo,
y se caracteriza por }epresentar puntos en un plano de graficacién de dos dimensiones

( X-horizontal, Y -Vertical), para indicar en el tiempo, el desarrollo de las variables en

estudio.

® Gréfico de Tiempo o Frecuencias
Probablemente esta sea una de las técnicas mas sencillas, los datos se representan en
forma gréafica a lo largo de un periodo de tiempo, con el fin de buscar tendencias. Su
objetivo es relacionar 2 variables en el tiempo y como todo grafico, hacer facilmente
comprensible la informacién y los datos en general, los que por si solos serian de dificil

interpretacion. En general, muestra la evolucion de la relacion de 2 variables en el tiempo



























e Participacion Grubal del Personal de la Empresa

La participacion del personal en los proyectos de las empresas juegan un papel

importante en todo sentido.

Gerentes y empleados pueden colaborar, en el redisefio de puestos, y plantas de

produccion. Al inicio de implementar los procesos de manufactura es trascendental

tomar en cuenta al personal de las empresas.

A continuacion se transcriben 16 dimensiones que se valoran y que representan una

amplia gama de intereses del personal. para la participacion.

1.

Compromiso personal del empleado:

Alto grado de fidelidad y adhesion a la empresa, asi como interés por el futruo de la
firma.

Ausencia de apatia incipiente:

Ambicién del empleado respecto a su puesto.

Desarrollo y utilizacién de habilidades en el trabajo: )

Oportunidades de adquirir nuevas habilidades en el trabajo y aplicarlas en forma
significativa.

Participacién activa del empleado:

Asumir algun grado de intervenir en la toma de decisiones.

Ascensos basados en meritos:

Premios gue se conceden al empleado atendiendo a su capacidad y eficiencia.
Progresos en la carrera y en la consecusion de metas:

Progresos en la obtencién de los objetivos profesionales y conviccion de que se
puede avanzar mas. '

Relaciones con el grupo supervisor:

Grado de equidad, honradez y respecto mutuo en las relaciones de empleados y
directores de la empresa.

Relaciones en el grupo de trabajo:

Apoyo reciproco y estimulo proporcionado por el grupo de trabajo.



9. Respecto al individuo:
Hasta que punto los empleados estan convencidos de ser tratados como personas
adultas.
10. Confianza en la gerencia:
Creencias de que la Gerencia se interesa realmente en los problemas del personal.
11.  Ambiente fisico del trabajo:
Idoneidad del ambiente laboral en términos de eficiencia, seguridad y comodidad.
12. Bienestar econémico:
Conviccion de que los empleados reciben sueldos adecuados.
13. Estado de animo del empleado:
Situacion emocional de los empleados durante el desemperio de sus funciones.
14.  Ausencia de stress laboral excesivo:
Ausencia de exigencias desmesuradas en el trabajo, de tensiones y situaciones de
stress.
15. Influjo en la vida personal:
Efecto que el trabajo tiene en la vida del trabajador.

16. Relaciones entre Sindicato y la Gerencia al reconocer metas comunes.”

En todo programa de participacion uno de los principales objetivos es el involucramiento

del individuo en colaborar en todas las etpas y niveles de la toma de decisiones.

Si se quiere que la participacién del empleado logre un nivel éptimo de aceptacion, se

vuelve importante los siguientes requisitos.

1. Los empleados deben aceptar la conveniencia de la participacion o los que piensan
que el jefe siempre tiene la razén o que no les toca intervenir en la toma de decisiones,

no sentiran motivacion.

“E.C. Miller, GM, Calidad del esfuerzo en el trabajo pag. 55 (1978)



2. Los emphleados deben saber expresar sus ideas con claridad y estar convencidos de
que contribuyen a facilitar el proceso de toma de decisiones.

3. El costo financiero (tiempo para reunirse) no debe ser excesivo, de lo contrario no se
compensa con los beneficios que éste aporta.

4. Los empleados deben tener la absoluta seguridad, de que su intervencién no afectara a
su situacién laboral.

5. Para lograr una participacion eficaz de los empleados, es preciso adiestrarlos y hacer

gue conozcan el esquema y la finalidad del proceso participativo.

En conclusion: la participacidon mas completa de los empleados, constituye uno de los

aspectos mas interesantes del mundo del sector productivo.
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DISENO DE LA ESTRATEGIA DE MEJORA BASADA EN EL
RECURSO HUMAN

Para el disefio de la Estrategia de Mejora Continua, tomando como base el recurso
humano en los puestos de trabajo, se toman de forma especifica y estructurada las
siguientes fases:

Fase I
Preparacion del proceso de Estudio

Fase II
Creacién de la Estructura
Organizativa del proceso de  Estudio

«“Fases para el disefio de la Estrategia de Mejora”

» Fase 1: Preparacion del proceso.

Esta fase sirve para sefialar las razones especificas por la cual se implementara la
Estrategia, para esto existen 3 etapas basicas a considerar.

1. Etapa de conocimiento del proceso e identificacién del problema en las operaciones
mas importantes por secciones de trabajo.

2. Etapa de esquematizacién para resolver el problema identificado, asegurando
prioridades de ejecucion, logrando conformar una programacién de la problematica a
resolver.

3. Etapa de entrenamiento para el personal para prepararlo. Para los cambios repentinos,
debe ser un entrenamiento adecuado, dependiendo del rol que cada persona juega
dentro de la estrategia.

Este entrenamiento comprende aspectos de organizacién, funciones, procedimientos,
politicas, canales de comunicacién, recompensa, proceso de solucion de problemas,
técnicas estadisticas.
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Otras funciones importantes son:

« Seleccionar los problemas y riesgos potenciales por analizar
« Seleccionar a los lideres y miembros de los equipos

o Gestionar reuniones perioédicas

« Orientar los equipos de trabajo

e Ayudar a resolver problemas

« Supervisar el proceso de estudio a nivel general

+ Representar un lider de los equipos de trabajo

El Consejo Directivo se implementa en forma estructurada a través de la aplicacion de los
siguientes pasos: :

1. Organizaciéon del Consejo Directivo a través de Memoria que determine alcances,
metas y un orden de prioridades de todos los aspectos en general.

2. Seleccionar un proveedor (facilitador).

3. Disefiar una estructura funcional de los equipos de trabajo: politicas, procedimientos,
funciones, metas, criterios. ‘

4. Seleccién de lideres y miembros de los equipos.

« ElProveedor (Facilitador)

La persona nombrada para esta funcion, se dedicara a tiempo completo o a medio tiempo
a esta labor, sera una persona accesible y de toda confianza. Su funcién principal sera
garantizar que el esfuerzo de el E.E.M.C., facilite la comprensién de los cambios,
reforzando el estudio de abajo hacia arriba, al mismo tiempo de arriba hacia abajo. El
facilitador no debe buscar notoriedad, sino apoyar y ser oportuno al momento que sea
consultado.

Otras Funciones importantes son:

« Contribuir con el Consejo Directivo a la creatividad para alcanzar el éxito en E.E.M.C.

« Asesorary orientar los equipos especialmente a sus lideres

« Ser intermediario entre el Consejo Directivo, los equipos y el resto de la organizacidn,
pero sin interferir entre el Consejo Directivo y los equipos de trabajo

o Coordinar todas las actividades a realizar
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. Lidér o Coordinador del Equipo de Trabajo

El lider es a la vez un facilitador interno del equipo y coordinador del mismo en el
desarrollo de sus funciones debe contar con horas adicionales al resto de miembros del
grupo. Su funcién es garantizar que el proceso avance productivamente y en forma
correcta, logrando equilibrio entre tareas y personas. Para que las personas participen y
contribuyan mas, entre las funciones importantes estan:

« Planificar y organizar las reuniones en general

o Supervisar las diferentes tareas

« Coordinar la comunicacién del equipo

« Motivary apoyar a los miembros del equipo

» En caso de dualidad, asignar tareas y responsabilidades

e Los Miembros del Equipo de Trabajo que conforman el Estudio

Estas personas, tienen un objetivo determinado, y se organizan en equipos, alrededor de
un problema o proyecto especifico.

En general, son personas que, pueden hacer aportaciones o contribuciones, muy
sustantivas y concretas, a la solucién de un problema o a la implementacion de un
proyecto.

Una vez que se solucione el problema o implementado el proyecto, el equipo de trabajo se
desintegray, éste deja de existir, hasta que se le asigne un nuevo proyecto.

La duracién de los equipos de trabajo, sera entre 3 meses y un afo por problema a
resolver. Los equipos de ftrabajo, estaran formados por miembros de diferentes
departamentos y, con nombramientos variados;, pueden ser a nivel Gerencial,
Supervisores y/o de Operaciéon. Dicho de otro modo, pueden estar conformados por
trabajadores de todas fas areas, y con funciones diferentes que tengan participacion en el
estudio, también se toma en cuenta la naturaleza del problema a resolver.

Las reuniones se efectuaran cada 15 dias, cuando el estudio esté en su desarrollo; pero
al inicio, se hara con mas frecuencia.

La mecanica de las reuniones, sera llevando agendas, hacer actas y distribuirlas a los
miembros del equipo de trabajo, al mismo tiempo, se haran informes periédicos del
estudio.
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El tiempo de duracién de las reuniones debe ser de dos horas por sesién. Las fechas y
horario, deben ser flexibles, tomando en cuenta los horarios, de los turnos de las personas
que conforman el equipo de trabajo.

Los equipos de trabajo, marcan la pauta, para concentrar y resolver probiemas puntuales,
reuniendo esfuerzos de la gente que tiene relacion directa con los mismos. Al mismo
tiempo, los equipos de trabajo, dan la oportunidad a todo el personal para, participar
directamente en la solucién de los problemas, beneficiando, tanto a la EMPRESA, como al
TRABAJADOR.

Estos beneficios son, por ejemplo:

o Eliminar los trabajos pesados e incomodos, esfuerzos fisicos, actividades riesgosas,
para la salud y bienestar del trabajador.

e Minimizacién del stress.

e Asegura .la estabilidad de la Empresa (minimizando, el ausentismo y, con ello
asegurando su posicién en el mercado.)

e Logra, un mayor aprovechamiento, de los recursos de la empresa (material, humano,
procesos, etc.)

e Riesgos

o Diversidad de criterios, dentro del equipo, favoreciendo intereses particulares.

e Los equipos de ftrabajo, son vistos por los demas en forma critica, sea por
desconocimiento o, por no haber sido convocados hasta el momento.

¢ Tomar el concepto en forma equivocada por algin miembro del equipo.

Estos riesgos, pueden ser solucionados, con informacion, capacitacion, entrenamiento y
participacion. Estos riesgos, son normales dentro de una organizacién y, poco a poco
desaparecen generando resultado en el estudio ergondémico.

La capacitacién para las personas, debe ser bien estructurada, para todos los
participantes.
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« Conceptos Fundamentales

o Tension:

« Agentes Tensores:

Agentes Ergonémicos:

Monotonia

Fatiga

Grado de Exposicion:

Potencial de Riesgo:

Conjunto de reacciones que un organismo desarrolla
cuando es sometido a situaciones, que desafian su
equilibrio de adaptacioén.

Agentes presentes en el ambiente de trabajo, que
son posibles causadores de los problemas de salud
del trabajador.

CLASIFICACION:
e Quimicos
o Fisicos

» Bioldgicos
« Mecanicos

Factores fisiologicos y psicologicos que causan
alteraciones organicas y/o emocionales.

Movimientos repetitivos

Ritmo de trabajo

Nivel de la exposicién y/o contacto a que un
determinado grupo homogéneo de trabajadores esta
sujeto.

Probabilidad de existencia de un grupo homogéneo,
que se encuentra expuesto a un determinado agente,
de tal forma que puedan causar un efecto adverso at
organismo.

» Definicion de la Metodologia del Estudio

Como un soporte para el Estudio Ergonémico, en los diferentes procesos de Manufactura
los equipos de trabajo tendran la MATRIZ para Evaluacién de la Exposicién al RIESGO.
Esta Matriz es una herramienta para medir el grado o potencial de riesgo a que estan
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REPORTES UTILIZADOS PARA MEDICION DE RIESGOS A LA
SALUD EN LOS PROCESOS.

Para simplificar el procedimiento, para la obtencién de datos y Registros de los Riesgos a
la salud en los procesos, se han disefiado una serie de cuadros, tipificando el aspecto a
considerar, éstos cuadros serviran para responder en forma rapida a las siguientes
interrogantes.

e ;Cuales son los agentes tensores del ambiente de trabajo?
e ¢ Cual es la relacion de los trabajadores, respecto a los Agentes Tensores.

e ;Cuales son las operaciones y las actividades que propician el mayor potencial
de las exposiciones a los Agentes Tensores?

e ;Cuales son los efectos para la salud, asociados con la exposicién excesiva de
los Agentes Tensores?

La descripcidn del proceso y operacion, sean estas abiertas y/o cerradas;
concentraciones, temperatura, reacciones.



GRADO DE EXPOSICION AL RIESGO

PUNTAJE

CONCEPTO

1

Ninguna exposicion o contacto con el Agente Tensor

2

Exposicion baja y/o contacto esporadico, con el Agente
Tensor

3

Exposicién moderada y/o contacto frecuente con bajas
concentraciones o contacto esporadico, con altas
concentraciones de tension.

Exposicidn alta y/o contacto frecuente con altas
concentraciones de tension.

Exposicion muy alta y/o contacto frecuenta con el Agente
Tensor.
















o Potencial de Riesgo

Este representa la mejor herramienta en Higiene Ocupacional, para establecer
las prioridades de monitoreo y/o seguimiento en Seguridad Industrial.
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Potencial de Riesgo Prioridad
| MUY ALiA
i ALTA
i MEDIA
v BAJA
\ MUY BAJA

Inventario del Agente Fisico, Quimico, Biolégico y Anti-Ergonémico

Agente Tensor Grado de Efecto a la Salud Potencial de
Exposicion Riesgo

¢ Agente Tensor

Colocar los nombres de los Agentes Tensores presentes en el Puesto de
Trabajo en Observacién.

e Grado de Exposicion

Expresar en numeros arabigos del 1 al 5 la magnitud de la exposicion

e Efecto ala Salud

Segun se considere reversible o importante el efecto o dafio a la salud del
trabajador, la presencia del agente tensor en el Puesto de Trabajo en analisis,
colocar un numero del 0 al 4.

e Potencial de Riesgo

Calificar con nimeros romanos del | al V el Riesgo que potencialmente esta
expuesto el trabajador.

El formato que se utilizara debe tener los siguientes datos:
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MARCO DE APLICACION
(INTRODUCCION)

En este capitulo, se hace una introduccion demostrativa de lo que es la empresa, donde
se realizara la implementacion del Estudio Global Ergonémico, que sera la demostracion
del desarrollo del mismo y el provecho ventajoso que se obtiene de su aplicacion.

Es por eso, que con el proposito de establecer la actividad productiva, a que se dedica la
empresa, se presentan los antecedentes de ésta, a través de una evolucion histérica de la
misma. Se presenta como estan distribuidas las diferentes areas dentro de la empresa,
ademas, se hace un estudio de los procesos actuales, especialmente los elegidos para
ser analizados, donde se realizan tareas riesgosas, los cuales se inician con la
identificacion y descripcion de las mismas.

Para conseguir una ubicacién éptima del lector, se hace uso de los Diagramas mas
utilizados en el Estudio del trabajo. La utilizacion de cada uno de ellos, dependera de la
naturaleza de los procesos y los departamentos y secciones donde se realiza el estudio.
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SINOPSIS GENERAL DE LAS AREAS PRODUCTIVAS

« INDUSTRIAS UNISOLA

Una de las Empresas donde se aceptd la implementacion del Estudio es “INDUSTRIAS
UNISOLA”, Empresa que elabora productos variados, motivo por el cual también posee
diversidad de procesos. Esta empresa cuenta con 5 areas principales como Areas de
Produccién:

PRODUCTOS PERSONALES: Esta area, es donde se fabrican productos de
uso personal, como Pasta Dental, en sus diferentes presentaciones. Todo tipo
de Champu, Rinse Acondicionador, Jabones de Tocador, también en todas sus
presentaciones.

AREA DE CONSOME: En esta seccién, se elaboran variedad de Sopas,
Consomé, Sazonadores y los Cubitos, todo tipo de aderezadores para las
comidas.

AREA DE EMPAQUE: Esta area es la encargada de producir el Detergente
Rinso, especificamente, en las presentaciones:

POLY -144
POLY - 60
POLY - 30
POLY - 15
POLY - 10

Existiendo en esta area, 12 maquinas llamadas “Rovema’, la cual se encarga de
producir las presentaciones del Detergente.

AREA DE TE: Se produce también los diferentes tipos de Té, desde el Té de
Manzanilla, hasta el “Ice Tea”, todos de la marca Lipton.

AREA DE LABORATORIOQO: En esta area, se hace el analisis de calidad a los
diferentes productos de la planta, inspeccionandolos periédicamente en los
puestos de trabajo, para asegurar la calidad con la que salen al mercado.

El esquema que se presenta a continuacién, describe en forma general, las areas
descritas de Industrias Unisola.
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Las personas involucradas tienen diferentes roles dentro de la planta:

a) Operario de maquina Mezo MK 5000
b) Un miembro del Comité de Seguridad
¢) Supervisor de Seguridad Industrial

d) Jefe de Linea de Empaque Detergente

Con estas personas se tuvieron reuniones diarias, durante una semana, con un tiempo de
1 hora, la cual corresponde a la pausa destinada para tomar sus alimentos.

Aplicando la Matriz presentada en el Capitulo Il, como Metodologia para el Estudio, se
tiene:

« Descripcion Basica

El operario recibe el turno, hace limpieza del area de maquina, esto lo efectua, antes de
iniciar la jornada y cuantas veces sea necesario durante la jornada, verifica las
condiciones de la maquina, el estado del teflén sellador, cantidades de rollos para bolsas,
identifica y codifica las papeletas que van a identificar el Poly 10. Una vez que ha
colocado el sello del caédigo, agarra una bolsa plastica para empacar y la dobla hasta la
mitad, que identifica la variedad o presentacidén del detergente que se empaca en el turno,
luego introduce una a una las bolsas con detergente, a la bolsa plastica. Cada 10 boisas
verifica el peso del detergente, ya sea que exceda o le falte peso, lo ajusta manipulando
un volante de la maquina, una vez tiene la mitad de la bolsa plastica, la levanta para
asentar el producto. Seguidamente extiende el doblez de la bolsa, para completar su
flenado. Una vez completado el llenado de la bolsa, la levanta y la carga manualmente
1.80 mts. para colocarla sobre la banda transportadora’

Con el propésito de lograr una mejor representacion del proceso de empaque Detergente
Poly-10, se muestra la construccion del Diagrama de Proceso de Flujo, y el Diagrama de
Proceso de Operaciones, como herramientas de la Ingenieria Industrial.

* Problema a tratar









e Evaluacion Cualitativa respecto a los Rieg.s.

Equipo de proteccion personal requerido para el puesto
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NECESARIO TIENEN EN EXISTENCIA ESTABA USANDO
DURANTE LA
OBSERVACION
~ MASCARILLA Sl Si
- TAPON PARA OIDOS Sl Sl
— CINTURON PROTECTOR NO NO
DE ESPALDA
— GORRA NO NO

Al analizar cuidadosamente la evaluacién respecto al uso, se observa especificamente El
NO USO de Cinturén protector de la espalda, algo que no debe perderse de vista.

Espacio fisico utilizado

-~ Es muy reducido, no cumple la norma existente que dice: que entre maquinas,
debe existir una medida minima de 1.80 mts. para facilitar la circulacién de las

personas.

Nivel de Ruido en el Ambiente; 86 Decibelios

Limpieza, Luz y Ventilacion aceptable

Material y Equipo utilizado en el proceso :

— Paquetes con Vifeta para identificar las bolsas empacadas

-~ Sello y aimohadilla

-~ Fardos de Boisas plasticas para empacar las bolsitas con detergente
— Maquina empacadora EMZO MK-5000
— Mesas para sellado de vifietas

— Tramo de banda transportadora

— Bascula

Riesgos para el Trabajador

— Ergondémicos: Movimiento repetitivo del hombro y la mano




— Ergondmicos: Esfuerzo repetitivo, al levantar las bolsas llenas con detergente,
para colocarla en la banda transportadora, con un peso de 15 kg.

— Ambiente fisico:

Ruido= 86 Decibelios

Calor = Normal
e Inventario de los Agentes Fisicos, Quimicos y Bioldgicos, encontrados durante la

observacion
AGENTE TENSOR GRADO DE ESTADO A LA POTENCIAL DE
' EXPOSICION SALUD RIESGO
Antiergonomicos: 5 : Exposicién alta 3= Efecto | = Muy alta
Movimientos y/o contacto irreversible
repetitivos del frecuente con
hombro derecho y la | concentraciones
mano muy altas.
Esfuerzo para 5 = Exposicién alta 3 = Efecto
levantar peso y/o contacto irreversible a la I = Muy alta
' frecuente con salud
concentraciones
muy altas
Fisico: Ruido 4= Exposicién aita 2= Efecto reversible
y/o contacto a la salud Il = Alta
frecuente con altas
concentraciones
Fisico: Calor 3 = Exposicién 2= Efecto reversible
moderada con el a la salud Il = Media

agente

e Interpretacion del Inventario de Agentes Tensores

Al observar la tabla anterior se advierte que la ponderacion de los Agentes Tensores, que
se encontraron en este puesto de trabajo, y efectuar la sumatoria de la siguiente forma:

Grado de Exposicién + Efecto a la salud, la sumatoria mayor se encuentra en el Agente
Tensor, (Anti-Ergondmicos), enseguida estan los agentes fisicos.

Una vez investigado los datos primarios que tienen relacion con el puesto de trabajo

analizado.

Se reunié con los colaboradores (equipo de trabajo), para hacer el analisis

especifico del problema de salud que genera la operacion de empaque Detergente Poly-
10, se dieron las siguientes causas:

— Cajoén rudimentario




-~ No hay repisas para poner tinta y codificador

- La banda transportadora demasiado lejos

- Quieren que se inicie demasiado rapido el turno

— No hay material cerca para iniciar con la limpieza el turno
~ Se esta utilizando escalera deteriorada y peligrosa

- Hay que agregar un peldario a la escalera que sirve para sustituir el rollo

- No puede cambiar de posicion por que el cajén es muy profundo

- Espacio demasiado estrecho: para desplazarse
- Demasiado peso de la bolsa con el detergente
- Labascula pesadora de producto estd demasiado cerca de la salida del producto

Bascula

Demasiado cerca

DIAGRAMA CAUSA - EFECTO

Cajén Recolector

Escalera para
poner rollo

Alta \

Material

\ Muy profundo

Material

Peldafos

Obsoleto

Superficie rugosa

34

Escoger

Transporte

/

Bolsa plastica
Empaque

Una vez construido el Diagrama

Demasiado baja

i

Banda
Transportadora

especificas del problema.

Planta: UNISOLA

Funciones: Empaque Detergente Poly-10

Problema en la
Espalda

Causa - Efecto, se describié las caracteristicas
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N° de trabajadores por turno: UNO
Tiempo de trabajo: 7 horas, 10 minutos.

ESQUEMA DE PRODUCCION

Produccién de maquina: 15 Bolsas por minuto
900 Bolsas por hora.

Peso de bolsa con Detergente 15 Kgs.

Tomando en cuenta, que la produccién es de 900 bolsas por hora, y la bolsa para
empaque tiene por norma 10 bolsas con detergente.

Efectuando la operacion resulta el siguiente cuadro:

Capacidad de la Maquina Desplazamiento con Detergente

15 bolsas por minuto
900 bolsas por hora 652.5 veces a la banda con 15 Kg. cada
vez

¢ Dimensiones del Medio Ambiente del puesto y Materiales (ver anexos del Capitulo)

Para determinar una vision mas clara del potencial de riesgo no debe perderse de vista
que el desplazamiento que el operario efectia es de 1.80 mts. del area de Empaque a la
banda transportadora (Ver anexos del capitulo) Fotografia N° 1

Luego de un amplio analisis y discusidén se recomienda lo siguiente:

a) Construir un cor.. 2yor (Ver anexo N° 2) para facilitar el desplazamiento del producto
empacado, hacia la banda transportadora.
Con lo que se estaria evitando el esfuerzo de los brazos, la cintura escapular y la
region lumbar de los operarios, al tener que levantar y trasladar manualmente hacia la
banda transportadora, el producto empacado.

b) Para facilitar el deslizamiento del fardo con bolsas de producto, se tendra que retirar el
soporte de madera, de la cubeta recolectora de producto.

c) Se sugiere por parte del operario, rotar durante el turno a los trabajadores de la
seccion, cuya dinamica de trabajo, les permite realizar su trabajo sentado que difieren




Ademdas de colocar la Estructura arriba descrita, es
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con la Magquina EMZO MK 5000, que permanecen de pie toda la jornada de trabajo.
Para que estos Ultimos cambien de posicién durante algunos periodos de tiempo.

siguientes modificaciones.

SR

o

. Un depdsito mas adecuado y apropiado para recolectar las bolsas de Detergente para

ser empacadas.

Colocar una repisa modificada para codificar las vifietas.

Incorporar a la estructura del plano inclinado (Conveyor) y que esté justo enfrente del
trabajador, un dispensador de las bolsas para empaque

Retroceder la bascula 12 cms. y bajarla 6 cms. para que no contacte con la maquina.
La escalera que utiliza el operario, para ajustar la fotocelda de registro, hay que
agregarle un peldafio mas y que sea ancho para preparar el rollo que va a sustituir por
el que se termina.

Una vez presentado todo el andlisis del puesto de trabajo, y los antecedentes del
problema, se procedié a hacer un ensayo con una Estructura improvisada, durante 8 dias.



87

¢ Descripcion del proceso de Empaque de Champu

Tiempo de trabajo: 7 horas 20 minutos

Numero de trabajadores por turno: 2 personas
e Descripcidn Basica actual del proceso. (Empaque)

Al inicio se hace limpieza en el area de trabajo, luego se prepara el material que va hacer
utilizado, éste consiste en codificar las cajas que contienen los sobres con champu, y los
cartones de corrugado que sirven para las cajas que contienen el champu empacado, de
la maquina EMZO, EVI 10, se inicia la produccion de los sobres que se transportan por
una banda, que los colocan en una mesa de trabajo, los que caen a una altura de 40
cms. de la banda a la mesa, una vez los sobres en la mesa de trabajo, inicia el conteo de
los mismos, dependiendo de la presentacién en las cajas ( de 24 y 30 sobres por caja),
luego los coloca en un molde pléastico para ser ordenados, y luego introducidos en la caja,
acomoda los sobres, y los deja listo para su sellado y apilado.

e Descripcion Basica actual del proceso (Sellado y Entarimado)

Al tener una buena cantidad de cajas (dispensadores) * en la misma mesa de trabajo, se
ordenan, luego se le aplica una pelicula de pegamento con una brocha, y se hace una
ligera presién en las solapas de la caja para que queden debidamente adheridas una con
otra. A continuacidén se coloca de 4 en 4, en la caja para ser apilada en una tarima
plastica, para una mejor apreciacion se presentan los Diagrama de flujo de operaciones y
los dos Diagramas Bimanual del proceso.

" Para diferenciar la caja, con la que se analizd el proceso



DIAGRAMA DE PROCESO DE OPERACIONES
PREPARACION Y EMPAQUE DE SHAMPOO

Preparacion Empaque

Proporcionar  Tinta y Codificador

material

Ordenar trabajo
Preparar Maquinaria

Revisar temperatura
de
sobres

Revisar temperatura

de sobres
C) Colocar tarima

[] Revisar sellado

|

Y )
(N N

Cartdn corrugado

Cinta adhesiva

>

Limpieza

Codifica

Limpiar mesa

Empacar

Revisar sellado

Identificar presentacién a llenar

Empacar

Colocar en mesa

Ordenar dispensadores

Apilcar pegamento

Pegar solapas

Depositar en caja de Empaque

Sellar caja

Entarima
'

DIAGRAMA N° 3



ACTUAL >§ ESTUDIO DE APLICACION DE LA ERGONOMIA ESTUDIO No.
1

PROPUESTO DIAGRAMA BIMANUAL |tosm1es

LUGAR: MAQUINA: SUPERVISO:
PIEZA: HERRAMIENTA Y EQUIPO: . RESUMEN
PRO- ECO-
OPERACION: Empacar sobres en cajas dispensadora ACTIVIDAD ACTUAL | PUESTA | NOMICA
PRODUCTOQ SHAMPOO OPERACION O 716
No. DE LA OPERACION: TRANSPORTE -1 1
OPERARIO ESPERA D 11 -
COMPUESTO POR: SOSTENER V] . 1
MANO IZQUIERDA SIMBOLO | SIMBOLO) MANO DERECHA

Sostiene dispensador Codifica dispensador

Despega sobres Despega sobres

Esparce sobres encima de la mesa Esparce sobres encima de la mesa

Ordena sobres QOrdena sobres

Agarra dispensador Agarra molde metélico

Introduce sobres Sostiene molde metalicos

Agarra dispensador con sobres Dobla solapas del dispensador

0|0 0]0]0|0|0]0
JIO1<d|010|0]0|0

Lleva a sellado Lleva a sellado

DIAGRAMA N° 4




ACTUAL >< ESTUDIO DE APLICACION DE LA ERGONOMIA ESTUDIO No.
1
PROPUESTO DIAGRAMA BIMANUAL o1
LUGAR: MAQUINA: SUPERVISO:
PIEZA: HERRAMIENTA Y EQUIPO: RESUMEN
PRO- ECO-
OPERACION: Apilado de Cajas con Dispensadores ACTIVIDAD ACTUAL | PUESTA | NOMICA
PRODUCTO SHAMPOO OPERACION O 519
No. DE LA OPERACION: TRANSPORTE 111
OPERARIO ESPERA D - -
COMPUESTO POR: SOSTENER V 4| -

MANO IZQUIERDA

SIMBOLO | SIMBOLO!

MANO DERECHA

Agarra caja con sobres

Agarra caja con sobres

Sostiene dispensador con sobres

Abre solapas de Dispensador

Sostiene dispensador con sobres

Aplica pegamento a solapas

Presiona solapas

Presiona solapas

Agarra dispensadores

Agarra dispensadores

Coloca dentro de caja

Coloca dentro de caja

Sostiene caja con dispensadores

Agarra maquina selladora

Sostiene caja con dispensadores

Sella caja

Agarra caja con dispensadores

Lleva a apilado

Agarra caja con dispensadores

Jj01<1|<|0]010|<11<]0
(JJO|O|C'O]0]0]0]0|0

Lleva a apilado

DIAGRAMA N° 5
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e Evaluacion Cualitativa Respecto a los Riesgos

Equipo de proteccion personal requerido por el puesto

NECESARIO TIENEN EN EXISTENCIA ESTABA USANDO
DURANTE LA
OBSERVACION
¢ Guantes Sl NO
e Tapon para Oidos Sl Sl
e Gorros Sl Sl

a)
b)
c)

Espacio Fisico Utilizado

Buen espacio, amplio y buena iluminacién

Temperatura ligeramente alta, existe ventilador pero no cubre toda el area de trabajo
El disefio de la mesa de trabajo no es el mas adecuado, debido a que una de las
operarios esta ubicada justo de donde llega el producto en la banda transportadora de
los sobres, obligandola a girar la columna dorsal y el hombro izquierdo en forma
repetitiva. * (Ver anexos fotografia N° 3) '

Material y Equipo utilizado en el proceso

— Cajas de cartdn dispensadores

— Molde de aluminio ordenador de sobres

— Cartén corrugado para introducir los dispensadores con sobres
—~ Pegamento liquido

—~ Mesa de trabajo

— Gillas Ergonémicas ( a una de ellas les falta 2 rodamientos)

Riesgos para el trabajador

— Ergondmicos: disposicién y disefio de la mesa de trabajo

— Fisico: producto llega ligeramente caliente a las manos del operario (a), por el
sistema de sellado vertical y horizontal que hace la maquina.

— Calor en el ambiente de trabajo.

* Problema a estudiar
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e Inventario de los Agentes Fisicos, Quimicos y Biolégicos encontrados durante la

observacion.

AGENTE TENSOR GRADO DE EFECTO ALA POTENCIAL DE
EXPOSICION SALUD
Antiergondmicos 4= Exposicién a la 2= Efectos graves a I= Muy alta
alta y frecuente la salud pero
reversibles
Fisicos 3= Exposicion 1 = Efecto reversible Il = Alta

Moderada

a la salud

¢ Interpretacion del Inventario de los Agentes Tensores

La tabla muestra en los Agentes tensores, una sefal para priorizar las acciones en los
agentes anti-ergondmicos, ya que la sumatoria estd precisamente en esos agentes

tensores.

Con el objetivo de animar a la participacion, al grupo colaborador (equipo de frabajo) y
dejar la inquietud en el mismo, se elabor6é un Diagrama de Causa- Efecto, para utilizar la
mecanica que se utilizé en el analisis de puesto anterior.

Mesa de
trabajo

Muy baja

Muy pequefia

Posicion de
Trabajo

\ Inadecuada

Analisis \

AN

Ventilacién

Calor

Alto

Corta

Ambiente de

) Trabajo
Dimensiones

Banda Transportadora

« Diagrama Causa - Efecto, Secciéon de Champl




FAYS

o CARACTERISTICAS DEL PROBLEMA

PLANTA:  UNISOLA

FUNCION: Preparacion y Empaque Sobres de Champ
N° de Trabajadores porturno: 2

Tiempo de trabajo: 7 horas 20 minutos

Esta claro que debe aplicarse los principios Ergondmicos, al proceso estudiado, el
problema resulta al examinar la altura de la mesa, la cual no tiene las medidas adecuadas
ya que el operario (a), permanece empacando en forma incomoda (Ver anexos fotografia
N° 4 ).

Tomando en cuenta estos antecedentes, se recomienda:

a) Aumentar la altura de la mesa para permitir que el codo mantenga un angulo de 90° y
mas espaciado debajo de la mesa, para ejercitar las piernas.

b) Se recomienda al mismo tiempo, el redisefio del puesto de empacado, de la siguiente
forma:

— Disminuir el ancho de la banda transportadora.

— Colocar a ambos lados de la banda transportadora, mesas que estén
incorporadas a la misma, colocando barras en la parte de abajo para el
descanso de las piernas.

Aparte de las recomendaciones Ergonémicas, también se recomienda:

a) Colocar rodamientos a la silla en malas condiciones
b) Colocar generador de aire frio, a la salida de los sobres
c) Mejorar la ventilacién con aire acondicionado industrial

¢ Nota: Con autorizacion del Gerente de Produccidn, se hicieron las recomendaciones al
Departamento de Mantenimiento, para iniciar el redisefio para mejorar el puesto de
trabajo.



ACTUAL ESTUDIO DE APLICACION DE LA ERGONOMIA ESTUDIO No.
PROPUESTO X DIAGRAMA BIMANUAL osi1des
|

LUGAR: MAQUINA: SUPERVISO:
PIEZA: HERRAMIENTA Y EQUIPO: RESUMEN

PRO- ECO-
OPERACION: EMPAQUE POLY-10 ACTIVIDAD ACTUAL | PUESTA | NOMICA
PRODUCTO DETERGENTE OPERACION Q 87 4! 5| 4| 2
No. DE LA OPERACION: TRANSPORTE 111 11 1] - | -
OPERARIO ESPERA D - 11 - - - 1
COMPUESTO POR: SOSTENER v 1 1 1] - - 1

MANOQO IZQUIERDA

SIMBOLO | SIMBOLO,

MANO DERECHA

Agarra teflon sellador

Agarra tefion sellador

Coloca teflon sellador a maquina

Coloca teflon sellador a maquina

Agarra bolsa plastica para empaque

Abre bolsa para Empaque

Sostiene bolsa plastica para Empaque

Introduce bolsas con Detergente

Ordena producto

Introduce vifieta a bolsa

A banda transportadora

Jo01q|0|0]0
UO10]O]0]0

A banda transportadora

DIAGRAMA N° 6
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ESTUDIO DE LOS PROCESOS ACTUALES

Fabrica ElDorado, tradicionalmente ha producido producto a granel, ya sea Manteca en
caja y Aceite en barriles. Como se mencioné anteriormente, en funcion de ese proceso de
envasado, se utilizan toneles de diferentes pesos, losc “‘sspor = "' i !
se vuelve necesario lavarlos; este proceso (de lavado), se efectia en dos maquinas que
a juicio del grupo de trabajo y de los operadores de la maquina resulta molesto y al
mismo tiempo atenta contra la salud.

Esto motivd, tanto al Supervisor del departamento como al grupo de trabajo , a efectuar el
Estudio Ergonédmico en este puesto de trabajo. Con el propdsito de recomendar mejoras
o proponer un proyecto que modernice el proceso de lavado de barriles.

o Analisis del puesto de trabajo (lavado de barriles)

N° de trabajadores: UNO
Duracién de turno: 7 horas, 5 minutos

» Descripcién Basica del proceso.

— Primer Método

El operario inicia sus actividades, vaciando el agua del tanque de lavado de barriles, esto
debido a que el operario del turno anterior la utilizé para la misma operacién, una vez
que lo ha vaciado, llena con agua limpia de chorro el tanque, luego abre la llave de paso
para el vapor y asi calentar el agua que recién ha depositado en el tanque, seguidamente
mezcla Soda Caustica en el tanque con agua que esta ubicado a 15 mts. del puesto de
trabajo, despeja el area de trabajo, luego se dirige a la zona donde estan los barriles para
trasladar los que va a lavar durante el turno.

Inicialmente acerca 25 barriles, auxiliandose de un Yale Montacarga, inicia el lavado
introduciendo el barril en la maquina, lo hace girar aproximadamente 5 min. luego lo baja
y con una cubeta coge agua caliente con soda para echarle al barril en la parte externa,
con un cepillo de cerda de metal, desprende la vifieta engomada, aplicando agua y
detergente, también a la parte externa del barril, luego termina el lavado trasladando los
barriles (4) al area de secado natural © Nuevamente con el propésito de lograr una mejor
vision, se han elaborado los Diagramas correspondientes a las descripciones efectuadas.

* Secado con energia solar



DIAGRAMA DE PROCESO DE OPERACIONES
LAVADO DE BARRILES, PRIMER METODO

Lavado de Barriles

T
i

(“) Despejar area de trabajo
-

|—_—:> Ir a patio de barriles

Transportar barriles

Quitar tapones a barriles

Aplicar agua al barril exteriormente

Colocar barril en maquina

—> Acontrol eléctrico

I" .

Pulsar botdn

Aplicar agua con soda a barri

Bajar barril

E Revisar parte externa
Aplicar agua
Moaver barril
Evacuar agua
Aplicar agua

%

Llevar a tarima
Entarimador

A secado natural

DIAGRAMA N°7



DIAGRAMA DE PROCESO-DE OPERACIONES
LAVADO DE BARRILES, SEGUNDO METODO

Lavado de Barriles

\ Verificar estado interno de barril

Introducir cadenas

Llevar a maquina

Poner en maquina

A interruptores

Apretar botén de inicio

|::> Regresar a maquina

() Levantar barril

Verificar lavadol

C) Aplicar agua con soda externamente

<> Aplicar agua interna y externamente

Verificar lavado

> Atarima

C) Entarimar
|:> A secado natural

DIAGRAMA N° 8



DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO DE OPERACIONES PARA LAVADO DE BARRILES
(METODOQ ACTUAL)

Retiro de barril de méaquina

Aplicar agua caliente con soda a barril externo

Utilizar escoba para limpiar barriles

Bajar barril de-'méquina

Remisar barril interior

Aplicar agua potable

O— FO-O—0O—

) Mover barril (vayven)

) Voltear barril

> Evacuar agua

) Voltear barril

NN NN

) Agregar agua externamente

Revisar barril

O Coloca en tarima

DIAGRAMA N° 9



. Evaluacién Cualitativa Respecto al Riesgo

Equ'ipo de proteccién personal requerido para el puesto

NECESARIO TIENEN EN EXISTTICIA
DURANTE LA
OBSERVACION

Mascarilla Sl Sl

Tapon para oidos Sl Sl
Cinturdn protector de NO NO
espalda

Gorra 6 Casco NO NO
Espacio Fisico utilizado: Piso humedo, ambiente caluroso.

Nivel de ruido en el ambiente: 92 decibelios
Material y equipo utilizado

— Tanque para lavado de barriles cerrados, provisto de un pifidén con cadena que
sirve para girar el barril (Ver anexos fotografia N° 5)

— Maquina para lavado con cadena (fotografia N° 6 )

— Depésito de 33 Ibs/15 kg. de peso, para mezclar agua y detergente.
— Depésito de 17 oz. para lavar externamente el barril.

— Manguera para agua.

— Una caja de interruptores

— Cadenas de hierro.




o Riesgos para el trabajador

Quimicos:

Mecanicos:

Fisicos:

Ergonémicos:

contacto con soda cdaustica y detergente.
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sobre esfuerzo al levantar barriles metalicos, ruido.

atrapamiento de miembro de la mano (dedos), al momento de
subir o bajar el barril del tanque de lavado, al mismo tiempo
puede haber atrapamiento de los dedos del pie.

humedad permanente en el piso.

¢ Inventario de los Agentes Fisicos, Quimicos y Biolégicos encontrados durante la

observacion
AGENTE TENSOR GRADO DE EFECTOA LA POTENCIAL DE
' EXPOSICION SALUD RIESGO

Anti-Ergonémico 5= Exposicién altay | 4= Peligro a la vida o
contacto frecuente incapacidad I = Muy alta
muy alto permanente

Quimicos 5= Exposicion altay | 3= Efecto ’
contacto frecuente irreversible | = Muy alta
muy alto

Mecanicos 4= Exposicién altay | 3= Efecto
contacto frecuente irreversible Il = Media




Al analizar el cuadro anterior se advierte que los Agentes Anti-Ergonémicos y los
Quimicos, son los que presentan mayor puntaje de acuerdo al siguiente cuadro:

AGENTE TENSOR GRADO DE EFECTO A LA TOTAL
EXPOSICION SALUD
Anti-Ergonomico 5 4 9
Quimicos 5 3 8

Para el analisis de este puesto de trabajo, participaron 3 personas en el equipo de trabajo,
incluyendo dos operarios que han trabajado en este puesto, en tiempo pasado (hace 7
afos), lo cual clarificé dudas respecto al mismo. Cabe mencionar que para este estudio,
hubo necesidad de reunirse los dias domingo ante la seriedad del problema y 1 hora al
final de la jornada de los miembros del equipo de trabajo, con una asistencia del 75 % de
los miembros.

Se hicieron las siguientes observaciones:

a) El problema Ergondmico, consiste en hacer un sobre esfuerzo debido a que el operario
levanta 86 Ibs/39 kg. violandose la norma del MIOSH (Revision 1991), la que
especifica que un hombre puede levantar hasta 51 Ibs/23 kg.

b) El niple de hierro que sirve de sostén a los barriles cerrados y, que al mismo tiempo
sirve de alimentador de agua caliente, es muy corto y tiene que estar forrado. (Ver
anexo fotografia N° 7)

c) Debe separarse el control automatico, tanto de la maquina lavadora de barriles
cerrados, como la de lavado con cadena.

d) Instalar al tanque de Soda Caustica, un visor para medir la existencia de producto.

e) Eldepésito (cubeta) es demasiado pesada.

Una vez hecho el analisis y discutido diferentes alternativas, se hicieron al departamento

las siguientes recomendaciones:

1) Retirar cadena que hace girar el mecanismo de lavado de barriles, ya que al hacer las
mediciones de ruido, resulté de 92 decibelios, lo cual es una violacion a la O.S.H.A.

Ente rector de la Salud Ocupacional. Para este fin se recomienda que el mecanismo
antes mencionado gire a base de un cable o faja de hule.
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IMPLEMENTACION DEL ESTUDIO REALIZADO

Al efectuar el redisefio, o mejora de un proceso, o puesto de trabajo, es necesario
demostrar y/o comprobar su funcionamiento, asi como el monitoreo. el cual se efectuara
mas adelante. Con este proposito, se realizd el _studio de

de Mejora, en las dos empresas del Grupo UNISOLA, Miembro de la Corporamon
Unilever. Con la implementaciéon del estudio, se pretende verificar la efectividad en el
funcionamiento; al mismo tiempo, establecer el cumplimiento de los objetivos, y la
negacién y la aceptacién de las hipétesis que fueron la base para el presente Estudio-
propuesta.

Con el andlisis hecho, auxilidndose de los Diagramas a cada operacion, y el grado de
exposicion en cada una de ellas, asi como tomando en cuenta las diferentes opiniones de
los trabajadores, se advierte una cantidad considerable de operaciones que pueden
abreviarse y con esto conseguir una reduccion de riesgos a las enfermedades
ocupacionales.

Considerando todo esto y como resultado de los 3 estudios efectuados, se obtuvo lo
siguiente:

Empaque Detergente Poly-10

a) Pensando en el desplazamiento de 1.90 mts. que efectia el operario, se construy6 el
conveyor con rodamientos, y con una inclinacién de 30°, se cambid por completo el
deposito recolector de producto Poly-10, y en este depésito, se colocé la botonera, que
se utiliza para bajar y subir el peso del producto, junto a la que se para y enciende la
maquina, evitando sobre esfuerzo también para esta operacion.

b) Se instalé una repisa, para codificar y fechar las vifietas del producto.

¢) En la misma estructura del plano, se incorporé un dispensador de bolsas de empaque
para facilitar la operacion.

d) La bascula se retrocedié 12 cms. y se baj6é 8 cms. evitando el contacto de ésta con la
maquina, para que no haya error en la medicién producto por la vibracién de la misma.

e) La recomendacion que se refiere a la rotacién de los trabajadores, con los operarios de
los otros puestos de trabajo, no es posible debido a la responsabilidad que cada
operario tiene con la produccién al final del turno. Una vez implementado el estudio,
se elaboraron nuevos Diagramas de Flujo de proceso y Bimanual, a fin de establecer
una comparacién inmediata del Método anterior al Modificado.
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Empaque de Sobres de Champ( en Cajas Dispensadoras.

Las recomendaciones efectuadas para el Redisefio parcial de este puesto, se basaron
especialmente, en el tipo de recurso humano, que ejecuta la labor, ya que las dos
operarias, son del sexo femenino, al mismo tiempo se toma en cuenta que el movimiento
del producto terminado es parte importante de toda actividad manufacturera, y cuando
existen inconveniencias para su manejo, el proceso no resulta lo suficientemente efectivo.
Esto debido a que el Método de Operacidn, para el manejo de producto terminado en una
mesa que es el problema de Ergonomia, repercute en la totalidad de las operaciones del
proceso, debido a que se ven alterados los procedimientos que se utilizan para recibir,
ordenar y empacar el producto. La conjuncion de estos factores, son la base a tomar en
cuenta la implementacién del Redisefio del puesto de trabajo, en el area de Empaque de
Champu.

La implementacion de las recomendaciones hechas, trata en lo posible de no
desbalancear la linea de produccion, para esto el criterio de analisis utilizado, debe estar
orientado a disminuir o eliminar todas aquellas actividades que representan riesgo para la
salud de las -operarias, por ello, es que se observé el movimiento que sigue el producto
desde que cae en la banda transportadora, hasta su apilamiento. Con autorizacion previa
y una serie de reuniones con el equipo colaborador (equipo de trabajo), se buscé el
disefio de una mesa de trabajo, cuya ubicacion fuera un elemento clave para la
disminucion de los problemas de salud, en los hombros, debido a la incomodidad de
empacado de una de las operarias.

MESATIPO T

La mesa de disefio en forma de T, pero la banda transportadora de los sobres esta
ubicada en el centro. :

La colocacion de la mesa, se efectué de acuerdo a Normas Ergonémicas de la siguiente
forma.

— Con una altura de 85 cms. y no de 63 cms. como la mesa anterior.

— Las operarias no estaran en paralelo a la banda transportadora evitando el giro del
cuerpo.

— Las operarias estaran una a cada lado de la mesa, para el empaque, aprovechando
las pausas necesarias, para el descanso de los dedos y las manos.

— Se instalaron barras metalicas, en |la parte de abajo para el descanso y ejercitar los
pies, evitando con esto el estress,
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Ventajas del Redisefio del puesto

Debido a la forma de la mesa ocupa menos espacio, que puede ser utilizado para
desplazamientos y/o aumenta la capacidad operativa de la planta.

Evita el desperdicio, debido a que la banda demasiado ancha, esparcia a veces por el
suelo, los sobres de champu.

La mesa permite, mayor fluidez del producto, evitando los cuellos de botella al final de
la banda transportadora. (Ver anexos fotografias N° 8, 9)
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Lavado de Barriles

Una de las recomendaciones dadas respecto a este puesto, de trabajo tiene relacion, con
el sobre esfuerzo que efectla el trabajador, ya que levanta 39 Kg. con una frecuencia de
10 min. Este es un puesto al que en su implementacién, las conclus'™~~~~ ~~~~=*="==
por las personas que participaran profundizaron en lo obsoleto del proceso por tanto se

pidié a la Gerencia su aceptacién o no de las recomendaciones hechas, resultando lo
siguiente: :

Maquina lavadora de Barriles ( 1er método)

Se cambid el sistema de pifidn con cadena, sustituyendo esta por un cable acerado
de 1/2" de diametro.

El niple que abastece de agua caliente de la parte interna del barril, fue aumentado en
su altura , y se le hizo agujeros para que el agua se dispersara en el interior del barril.
Este mismo niple fue cubierto con hule para evitar el ruido.

Se cambid el depdsito, para aplicar agua caliente en la parte externa del barril por otro
que tiene'el 50 % menos que su peso.

Maquina Lavadora de Barriles ( 2° Método)

Para esta maquina, se colocaron soportes de hule en los extremos de la misma, para
facilitar la operacion, y evitar molestias en la espalda.

Se aumentd la altura en 15 cms. para evitar el sobre-esfuerzo del operario.

Se aisl6 la botonera (Panel eléctrico) para evitar confusiones al momento de operar la
maquina.

— Proyecto a Mediano Plazo

La parte Gerencial aceptd las recomendaciones, y al mismo tiempo, se comprometié a
hacer un analisis a profundidad de la siguiente recomendacién.

Empotrar en el piso a 25 cms. de profundidad la maquina lavadora.

Flexionar el niple abastecedor de agua, con soda caustica para el interior del barril.
Colocar dos niples, tanto para aplicar agua con soda caustica, asi como agua potable,
de tal forma que el operario al momento de bajar el barril lo lleve directamente a la
tarima, para que sea apilado. A continuacién se elaboran los diagramas de flujo de
proceso comparativos para demostrar el ahorro de actividades en la operacion.
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RESULTADOS OBTENIDOS
(Informacion Histoérica)

Como seguimiento al Capitulo anterior se presenta a continuacién, una comparacion
relacionando los Gitimos 2 afos, en el aspecto de horas de au ¢~ ican
aquellas motivadas tanto por incapacidades, autorizadas por el Instituto Salvadorefio del
Seguro Social, como por la Clinica de Industrias Unisola, Empresa donde se efectuaron
los Estudios especificamente a dos puestos de trabajo. Referente a las horas de
ausencia cabe mencionar que es una de las justificaciones para el presente proyecto.
Para que el Monitoreo sea objetivo, se toma en cuenta solamente las horas de ausencia
provocadas por incapacidades, y los accidentes de trabajo, los meses a comparar para
obtener los resultados del Estudio, son Octubre, Noviembre, Diciembre. Los afios a tomar
en cuenta son: 1995, 1996, 1997, la informacion se presenta de la siguiente forma:

o INDUSTRIAS UNISOLA - 1995
o Estadistica de Horas Pérdidas, Personal Operativo, Mes de Octubre 1995.

En este mes, los mayores indices de ausentismo, se dio en las Plantas de Champu,
Laboratorio y Detergente Empaque. Los datos se muestran en el cuadro siguiente:

AREA N° DE HORAS PERDIDAS POR PERSONA

Laboratorio 5.26
Servicios Generales 4.90
Detergente Preparacion 7.43
Detergente Empaque 10.45
Jaboneria Proceso 0.92
Jaboneria Empaque 9.95
Margarina 6.16
Sopas 9.36
Dentifricos 5.42
Champd 16.78
Bodega

Mantenimiento- 4.77

Cuadro N° 1- 95




1

e En este mes fueron segun los archivos de la Empresa 1980.72 horas de ausentismo, y
tuvieron el siguiente esquema de Distribucién, entre permisos, incapacidades y otros.

PERMISOS, INCAPACIDADES Y OTROS %
Permisos con goce de sueldo 11.22
Permiso sin goce de sueldo 3.08
Incapacidades 83.38
Accidentes de Trabajo 2.22
Ausencias injustificadas 0.00
Llegadas tardias 0.10
Suspensiones 0.00
Total 100.00

Cuadro N° 2 -95

Se advierte el porcentaje elevado de las incapacidades, y los permisos con goce de
sueldo que son utilizados en la mayoria de las veces, para asistir a consulta al Instituto
Salvadorefio del Seguro Social. Esta informacion del mes de Octubre, servira al momento
de cuantificar los resultados, ya que el monitoreo se efectudé a partir del mes de
Noviembre, el cual se detalla con mas profundidad a continuacién.




e Estadistica de Horas Pérdidas, Personal Operativo

Mes de Noviembre, 1995

Este mes representa un elemento importante para el Monitoreo, ya que en este mes, se
implementan las recomendaciones dadas a las Gerencias respectivas de los puestos
analizados. el numero de horas de ausencia fue de 1953.77, con un total de 23 dias
laborales en el mes. Estas horas de ausencia, se dieron mayormente en los
departamentos de Detergente Empaque, Champu, Sopas y Dentifricos, tal como lo

muestran los datos en el siguiente cuadro:

AREA N° DE HORAS PERDIDAS POR
PERSONA
Laboratorio 4.73
Servicios Generales 5.90
Detergente (Preparacidn) 3.62
Detergente Empaque 11.60
Jaboneria Proceso 0.80
Jaboneria Empaque 3.71
Margarina 5.64
Sopas 10.70
Dentifricos 7.62
Champu 11.21
Bodega 0.00
Mantenimiento 2.04
Varios 164.00

Cuadro N° 3- 95

Al mencionar en el cuadro el apartado de varios se puede decir que en estas horas
pérdidas, pueden estar contempladas enfermedades aun no diagnosticadas.




Las 1953.77 horas de ausentismo tuvieron el siguiente esquema:
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PERMISOS, INCAPACIDADES Y OTROS %
Permiso con goce de sueldo 9.41
Permiso sin goce de sueldo 8.65
Incapacidades 71.81
Accidente de trabajo 9.62
Ausencias injustificadas 0.00
Llegadas tardias 0.10
Suspensiones 0.41
Total 100.00

Cuadro N° 4 -95

En este mes se incrementd fuertemente, la participacidn en el ausentismo de los
accidentes de trabajo. Estos accidentes ocasionaron incapacidades por 63 dias laborales.
De las incapacidades cortas (de 1 a 3 dias), fueron extendidas en Clinica de la Empresa.
Asimismo en Clinica de la empresa, se atendié un total de 171 consultas, donde las areas

mas atendidas son las areas de Champu, Detergente y Taller.

detallada de las consultas efectuadas, se presentan a continuacion:
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Cuadro N° 5- 95
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e Estadisticas de Horas Pérdidas. Personal de Planta

Diciembre, 1995

Para este mes, el numero de horas de ausentismo fue de 12°° 71, registrandose |
mayores niveles de horas perdidas en los Departamentos de Champu, Margarina,
Detergente y Jaboneria. Tal como se muestra a continuacion:

AREA

NUMERO DE HORAS
PERDIDAS/PERSONA

Laboratorio 3.72
Detergente Preparacion 0.67
Detergente Empaque 3.27
Jaboneria Empaque 3.36
Margarina 3.59
Sopas 11.48
Dentifricos - 0.60
Champu 8.45
Bodega 0.15

Cuadro N° 6- 95

Al igual que el mes anterior, se presenta la distribucién de las diferentes causas que
provocaron consulta en la Clinica Médica.

PLANTA ENFER ENFER INFECC | ENFERM | ENFER NEURI- OTROS TOTAL
RESPI GASTRO | VIAS OSTEO PIEL TIS
INTEST. | URINAR | MUSC

CHAMPU 19 6 2 9 1 0 6 43
OFI.ADMINISTRATI 16 4 0 2 3 0 9 34
MANTENIMIENTO 6 4 0 5 3 0 2 20
SOPAS 7 4 0 3 1 0 4 19
DETERGENTES 4 3 0 0 2 0 6 15
MARGARINA 5 0 1 1 3 0 4 14
OF ADMINIST.FAB 6 1 0 2 1 0 2 12
LABORATORIO 2 2 0 0 0 0 0 4
JABONERIA 2 0 0 1 0 0 1 4
PROD. DEL HOGAR 1 0 0 0 1 0 1| 3
BODEGA 2 0 0 0 0 0 0 2
TOTAL 70 24 3 23 15 0 35 170

Cuadro N° 7- 95
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Para el afio de 1995, se tiene un total Trimestral, resumido en el siguiente cuadro:

CAUSA

OCTUBRE NOVIEMBRE | DICIEMBRE TOTAL
TRIMESTRAL

HORAS % HORAS HORAS HORAS
Permiso con goce de sueldo 222.32 11.22 183.79 220.88 626.99
Permiso sin goce de sueldo 61.00 3.08 169.08 52.88 282.96
Enfermedades (ISSS) 1651.50 83.38 1403.00 750.00 3804.50
Accidentes de Trabajo ISSS 44.00 2.22 188.00 220.00 452.00
Ausencia Injustificada 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Suspensiones 0.00 00.00 8.00 0.00 8.00
Llegadas tardias 1.90 0.10 1.80 0.95 4.75
TOTAL DE HORAS PERDIDAS 1980.72 1953.77 1244.71 5179.20

Cuadro N° 8-95
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En el cuadro 8-95, se puede ver que la mayor cantidad de horas de ausencia es producto
de las incapacidades y efectuando la operacidn respectiva, con el salario promedio de los
trabajadores, se tiene que:

En el mes de Octubre, se tuvieron

Horas Pérdidas (H.P.) = 1980.72

De las cuales

— 1651 horas perdidas, son producto de enfermedades (Incap.) 83.38 % del total
— 44.00 horas perdidas, como resultado de accidentes de trabajo

En el mes de noviembre * se tuvieron;

| Total de H.P. = 1953.77 |

De las cuales -1403.00 horas pérdidas son producto de las enfermedades
ocuapcionales, significa el 71.81 % del total

-188.00 horas perdidas producto de los accidentes de trabajo
significa el 9.62 %

En el mes de Diciembre * se obtuvieron:

Total de H.P. = 1244 .31







. INDUSTRIAS UNISOLA - 1996

. Estadistica de horas Pérdidas, personal Operativo
Mes de Octubre, 1996

Para el mes de Octubre de 1996, la Estadistica de Horas Perdidas se resume en el

siguiente cuadro:

ICAUSAS
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SUSPEN- | PERMISOS | PERMI- | INCAPACI | ACCI- AUSEN- | TOTAL | HORA
SIONES | SINGOCE | SOSCON | DA-DES DENTES | CIAS PERDI
DE SUELDO | GOCE DE DE -DAS
SUELDO TRABAJO
INNOVACION 3.63 8.00 11.63
LABORATORIO 12.57 51.00 63.57
SERVICIOS VARIOS 10.67 2.50 13.47
DETERGENTE SULFONACION 0.00
DETERGENTE TORRE 3.00 3.00
DETERGENTE EMPAQUE 10.00 5.33 128.00 143.33
JABONERIA PROCESO 1.00 24.00 25.00
JABONERIA EMPAQUE 10.00 3.00 13.00
MARGARINA 32.00 48.00 80.00
SOPAS 10.00 12.40 412.00 434.40 0.65
DENTIFRICOS 8.00 13.91 100.00 121.91
CHAMPU 35.62 104.53 356.00 24.00 520.15 0.28
BODEGA GENERAL 25.50 184.00 209.50
MANTENIMIENTO 18.50 13.25 34.50 66.25
PERSONAL EVENTUAL 24.00 3.62 360.00 36.00 423.62 0.40
VARIOS 124.00
TOTALES 8.00 130.12 219.41 1527.00 368.00 0.00 | 2.252.53 1.33
2.253.86

CUADRO N° 1- 96
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El nimero totall de horas de ausencia, para el mes de Octubre/96, fue de 2253.86, con 25
dias laborales, concentrandose la mayor cantidad de horas en las areas de Sopas,
Champu, Bodega General y Varios, entendiéndose que en el apartado de varios, estan

incluidos aquellos casos de enfermedad,

aun

no determinadas o definidas,

especificamente sumaron 655 horas (42.9 %) del total, de las cuales 131 horas fueron
extendidas en la Clinica de la Empresa.

Para una mejor idea de las causas de consulta en este mes, se tiene el siguiente cuadro:

PLANTA ENFERM. | ENFERM. | ENFERM | ENFERM. | ENFER. | 07RO | 10

RESPIRA. | GASTRO- | VIAS OSTEO- | DELA |° TAL

INTESTI. | URINARIA | MUSCULA | pig|_
RES

CHAMPU 10 2 7 5 5 29
MARGARINA 12 1 3 1 6 23
DETERGENTE 9 2 1 5 2 6 25
BODEGA 1 1 1 2 5
SOPAS 5 3 1 1 10
MANTENIMIENTO 3 2 3 8
LABORATORIO 10 2 2 2 16
JABONERIA 1 2 1 3 7
TOTAL 51 13 2 20 9 28| 123

CUADRO N° 2- 96
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El nimero de horas de ausencia en este mes y para este afio, fue de 1332.09, para 23

dias laborales. Las 1332.09 horas de ausencia, tuvieron el siguiente esquema de

distribucién.

Permisos, Incapacidades y otros

Permiso con goce de sueldo

Permiso sin goce de sueldo

incapacidades

Accidentes de trabajo

Ausencias injustificadas

Llegadas tardias

Total

19.59 %
473 %
70.23 %
3.90 %
1.20 %
0.35%

100 %

Se puede observar que mas del 70 % del ausentismo se debid a incapacidades médicas,
de las cuales la que correspondieron a periodos de 1 a 3 dias, sumaron 463.5 horas (49.5
del total) y de éstas 91.5 horas (19.7 % ) se extendieron en la Clinica de la empresa. Los

diagnoésticos que mas repitieron

Yy que causaron incapacidad fueron: Infecciones

respiratorias agudas, lumbagos e infecciones en las vias urinarias. La distribucion de las
consultas en la Clinica de la empresa se detallan a continuacién:
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— En el mes de octubre se obtuvo:

2269.86 horas pérdidas

De las cuales - 1527 horas pérdidas son producto de enfermedades ocupacionales
67.27 % del total.

- 368 horas perdidas a causa de los accidentes de trabajo
16.21 % del total.

— En el mes de Noviembre se obtuvo:

1332.09 horas pérdidas

De las cuales: - 935.50 horas pérdidas son producto de enfermedades
ocupacionales

70.23 % del total

- 52.00 horas pérdidas son producto de los accidentes de trabajo
3.90 % del total

— En el mes de Diciembre, se obtuvo:

1166.72 horas pérdidas

a

De las cuales: - 71150 horas pérdidas, son producto’ de enfermedades
ocupacionales
60.98 % del total.

- 216.00 horas pérdidas, son producto de los accidentes de trabajo
18.51 % del total.



117

Para encontrar el Costo total de las horas de ausencia, que son producto de las
enfermedades ocupacionales.

- Horas pérdidas Octubre - 1,895
- Horas pérdidas Noviembre 987
- Horas pérdidas Diciembre 927.50
TOTAL 3,809.50 Horas Pérdidas

Traduciendo éstas horas a capital, se tiene:
Salario promedio = ¢16.37

Se tiehe:

Horas Pérdidas * Salario promedio

3809.50 * ¢ 16.37 =¢ 62,361.51 En el tercer trimestre del afio
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La Metodologia utilizada, y que sirve de soporte al presente trabajo, proporciona
resultados e informacion dinamica, tomando en cuenta que una Metodologia Estatica, con
el tiempo se volveria obsoleta. Por estas razones, se efectud la investigacion de campo
de los afos 1995, 1996, y ahora gue se presenta la informacién del Cuarto trimestre del
ano 1997, meses en los cuales se implementaron las recomendaciones de los equipos de
trabajo.

o [NDUSTRIAS UNISOLA
e ESTADISTICAS DE HORAS PERDIDAS, PERSONAL OPERATIVO

OCTUBRE 1997

Para tener una idea clara acerca de las horas pérdidas, se presenta el siguiente cuadro:

CAUSAS

PERMISOS PERMISOS INCAPACI- ACCIDEN- AUSEN- TOTAL HORAS

SIN GOCE { CON GOCE | DADES TES DE | CIAS TARDIAS

DE DE TRABAJO

SUELDO SUELDO
INNOVACION 9.50 43.00 52.50
LABORATORIO 8.00 12.53 5053
SERVICIOS VARIOS 200.00 200.00
DETERG.SULFONAC 0.00
DETERG.TORRE 12.00 12.00 24.00
DETERG. EMPAQUE 0.50 30.81 100.00 131.31
JABONERIA PROCESO 0.22 132.00 132.22
JABONERIA EMPAQUE 2.00 2.00
MARGARINA 10.38 10.38
SOPAS 2.00 472.00 474.00
DENTIFRICOS 22.66 40.00 62.66
CHAMPU 4.00 33.92 268.00 305.92
REC. MISCELANEOS 24.00 24.00
BODEGA GENERAL 16.00 11.00 27.00
MANTENIMIENTO 9.50 9.17 27.00 45 67 017
PERSONAL EVENT. 36.50 11.50 212.00 60.00 8.00 328.00 3.22
TOTALES 70.50 160.69 1409.00 192.00 8.00 1840.19 3.39

184358
CUADRO N° 1-97
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Se puede advertir, que en este mes que antecede al que se eligi6 la implementacion de
las recomendaciones, las horas de ausencia fueron de 1843.58 con 25 dias laborales.
En estas horas de ausencia tuvieron el siguiente esquema de distribucion

Estas horas de ausencia tuvieron el siguiente esquema de distribucion:

Permisos, Incapacidades y Otros

Permisos sin goce de sueldo 3.82 %

Permisos con goce de sueldo 8.72 %
Incapacidades 76.43 %
Accidentes de trabajo 10.41 %
Ausencias injustificadas 043 %
Llegadas Tardias 0.18 %
Total 100 %

Con una distribucién también por enfermedad, de la siguiente forma:

PLANTA ENFER | ENFER | ENFER | ENFER | ENFER | NEURI | OTROS | TO-

RESP. | GAST. | VIAS OSTEO- DELA | TIS TAL

INTES, | URINA- | MUSC. PIEL
RIAS

CHAMPU 12 4 1 8 3 9| 37
DETERGENTE 8 3 10 3] 24
JABONERIA 5 1 2
SOPAS 5 2 2 2 13
LABORATORIO 13 3 1 1 18
BODEGA 2 2 2 6
MARGARINA 6 2 5 1 1 15
TALLER 7 2 2 1 12
OFIC.UNISOLA FAB. 5 2 3 1 3] 14
OFICINAS CODSA 12 1 1 1 2 5] 22
TOTAL 75 20 6 30 14 0 28
GRAN TOTAL 175

CUADRO N° 2-97



. Estadistica de horas perdidas, personal operativo

Mes de Noviembre, 1997

A nivel general, las horas perdidas, para el mes de Noviembre y sus causas, se presentan

en el siguiente cuadro:

CAUSAS

PERMISOS | PERMISOS | INCAPA- | ACCIDEN | AUSEN- | TOTAL HORAS

SIN GOCE DE | CON GOCE | CIDADES | TE DE CIAS TARDIA

SUELDO DE TRABAJO s

SUELDO

INNOVACION 6.76 2.00 8.76
LABORATORIO 4.00 21.97| 72.00 97.97
SERVICIOS VARIOS 80.00 .80.00| 0.18
DETERG. SULFON. 7.00 8.00 15.00
DETERG. TORRE 12.00 12.00
DETERG. EMPAQUE 120.00 19.00 8.00 147.00
JAB. PROCESO 0.00
JAB. EMPAQUE 20.00 20.00
MARGARINA 8.00 6.27 | 52.00 66.27
SOPAS 5.00 17.01 | 316.00 | 148.00 486.01
DENTIFRICOS 4.00 12.16 16.16
CHAMPU 1.00 48.88 | 232.00 281.88
REC. MISCELANEOS 0.00
BODEGA GENERAL 12.85 12.85
MANTENIMIENTO 9.50 17.00 4.00 30.50
TOTALES 163.50 | 168.90 794 148 0| 1274.40

CUADRO N° 3-97
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El nimero de horas de ausencia en este mes, y para este afio fue de 1274.40 para 23
dias laborales, estas horas tuvieron el siguiente esquema de distribucién:

PERMISOS, INCAPACIDADES Y OTROS

%
Permisos sin goce de sueldo 14.58
Permisos con goce de sueldo 15.06
Incapacidades 59.54
Accidentes de Trabajo 10.26
Ausencias Injustificadas 0.54
Llegadas tardias 0.01
Suspensiones 0.00
Total 100.00

CUADRO N° 4- 97

En el Cuadro 4-97, se observa el incremento en los permisos con goce y sin goce de
sueldo, y un descenso en el porcentaje de las incapacidades y accidentes de trabajo.

El descenso se muestra en el siguiente cuadro que contiene el record de consultas
médicas durante el mes.

PLANTA [ SN e | vee [oves [T [omes 170w
RATOR. | INTEST. URINAR { MUSC PIEL
CHAMPU 11 2 1 1 2 17
DETERGENTE 5 4 0 4 3 16
JABONERIA 8 8
SOPAS 3 1 3 4 12
LABORATORIO 2 2 5 10
BODEGA 1 3 5
MARGARINA 13 2 15
TALLER 3 1 2 3 9
GRAN TOTAL 45 10 3 9 8 0 19 92

CUADRO N° 5-97




o Estadistica de horas perdidas, personal Operativo

Mes de Diciembre, 1997 UNISOLA

Para este mes las horas de ausencia, serep €r’

CAUSAS
DEPARTAMENTO/PLANTA | SUS- PERMI- | PERMI- | INCAPA | ACCI- | AUSEN- | TOTAL | TAR-
PEN-SIO- | SOS CON | SOS CON | - DENT | CIAS DIAS
NES GOCE DE | GOCE DE | CIDA- | ES (HO-
SUELDO | SUELDO | DES DE RAS)
TRA-
BAJO
LABORATORIO 17 24.92 196.00 137.92
SERVICIOS VARIOS 8.02 8.00 16.02
DETERG. SULFON. 4.00 4.00
DETERG. TORRE 2.00 1.00 1.00 4.00
DETERG. EMPAQUE 3.00 8.00 11.00
JAB. PROCESO 12.00 96.00 108
JAB. EMPAQUE 8.00 16.00 24.00
MARGARINA 8.00 4.00 64.00 | 4.00 80.00
SOPAS 12.00 2410 104.00 -140.10
DENTIFRICOS 5.30 5.30
CHAMPU 6.00 47.92 |6.00 8.00 |67.92
BODEGA GENERAL 1.50 1.50
MANTENIMIENTO 15.50 14.00 168.00 197.50
TOTALES 77 137.26 | 571 4 8.00 797.81

CUADRO N° 6-97



Como puede observarse para este mes, las horas de ausentismo fué de 797.81 para 23
dias laborales en jornadas de 8 horas, puede decirse que existid una disminucion
considerable con respecto al mes anterior, especialmente en las secciones de Detergente
y Champu, registrandose los mayores niveles de ausentismo en las areas de Jaboneria,
Laboratorio, Sopas y Mantenimiento, la representacién que corresponde al ausentismo
por incapacidad, disminuyé en un buen porcentaje relacionandolo con las horas de
ausencia producidas por los permisos.

De las incapacidades de 1 a 3 dias, 32 horas, fueron extendidas en la Clinica de la
empresa, observandose el mayor problema en las enfermedades Gastrointestinales.

Las 797.81 horas de ausentismo, tuvieron el siguiente esquema de distribucion:

PLANTA ENFER. | ENFER | INFEC. | ENFER | ENFER | NEURI- | OTROS | TOTAL
RESPIR | GAS- |VIAS | OSTEO- |[DELA |TIS
TROINT | URINA- | MUSC. | PIEL
RIAS
CHAMPU 4 5 0 1 1 2 6 19
DETERG. 2 1 1 0 4 1 4 13
MARGARINA |3 4 1 4 0 2 1 15
CODISA 6 1 1 1 1 1 1 12
SOPAS 3 0 0 3 2 0 2 10
MANTENIM. 1 3 0 3 0 2 1 10
OF. DPTOTEC. |0 2 1 2 1 1 3 10
LABORATORIO |5 3 0 0 0 0 1 9
JABONERIA 2 3 0 1 0 0 1 7
DENTIFRICOS | 1 0 0 0 0 1 1 3
BODEGA 1 1 0 0 0 0 0 2
TOTAL 29 24 4 15 9 10 21 112

CUADRO N° 7-97




Para el afio 1997, se tiene un total trimestral que esta resumido en el cuadro siguiente:

OCTU- NOVIEM DICIEM TOTAL
BRE BRE BRE TRIMES-
TR*
CAUSA

HORAS % HORAS % HORAS % HORAS %
PERMISO CON GOCE 160.69 | 8.72 223.15 15.06 137.26 | 17.20 5261 13.30
DE SUELDO
PERMISOS SIN GOCE | 70.50 3.82 216.00 14.58 77 9.65 363.5 9.28
DE SUELDO
INCAPACIDADES 1409.00 | 76.43 794 59.54 571 71.57 2774 70.84
ACCIDENTES DE 192.00 | 10.41 152.00 10.26 4 0.40 348 8.88
TRABAJO
AUSENCIAS 8.00 0.43 8.00 0.54 8 1.00 24 0.61
INJUSTIFICADAS
SUSPENSIONES 0.00 0.00 0 0 0.00
LLEGADAS TARDIAS 3.39 0.18 0.18 0.01 0 3.57 0.11
TOTAL HORAS 1843.58 1274.40 797.81
PERDIDAS

CUADRO N° 8-97

En el Capitulo posterior, se hace un analisis comparativo respecto a las horas de ausencia

por trimestre.







125

e ANALISIS COMPARATIVO

Con el proposito de establecer, la ventaja en la implementacion del Estudio de la
Ergonomia como Estrategia de Mejora Continua, se hace un analisis comparativo,
basandose, en los datos estadisticos histéricos y la recopilacion de los resultados
obtenidos durante los meses de Noviembre y Diciembre, que fue cuando se
implementaron las recomendaciones en los puestos de Champu y Detergente. El analisis
se inicia con las horas.de ausencia producto unicamente de las incapacidades a un nivel
general, estableciendo el costo de estas horas, seguidamente se hace un analisis a nivel
mas particular enfocandole especificamente a las secciones que el equipo de trabajo y la
gerencia de Produccion dispuso para hacer el estudio con sus respectivas diferencias,
arriba mencionadas.

e Personal Operativo y Maquinaria utilizada

En la Seccion de Detergente, se trabaja por turnos, con un total de 41 personas y 8
magquinas distribuidas de la siguiente forma:

| DETERGENTE EMPAQUE -]
HORARIO N° DE PERSONAS
6 AM. A 2:00 PM 16
2:00 PM A 10:00 PM 12
10:00 PM. A 6:00 AM 13
TOTAL 41

En la Seccién de Champu, se trabaja tambien por turnos de la siguiente forma:

-

1 EMPAQUE CHAMPU |

HORARIO N° DE PERSONAS
6 AM. A 2:00 PM 3
2 PM. A10:00 PM 3
10:00 PM. A6 AM. 3




'« COMPARACION CUANTITATIVA

Para clasificar los resultados obtenidos, y establecer relacién con los datos histéricos en el
Cuarto Trimestre de los afios 1995, 1996, 1997, se presentan los resultados siguientes:

CUADRO COMPAIA Vv ot

(Enfermedades Ocupacionales)

(] \Ikll—v e

ANO HORAS MOTIVO COSTO/TRIMESTRE

1995 4256.50 Incapacidad ¢69,678.90

1996 3809.50 Incapacidad ¢62,361.51

1997 3122 Incapacidad ¢51,107.14
CUADRO N° 9

En el cuadro N° 9, se puede observar, que hay una diferencia de ¢ 11 254.37 Entre el
cuarto trimestre de los afios 1996 y 1997.

La relacién determinada se representa graficamente asi:

COSTO/TRIMESTRE

Thousands
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COSTO POR TRIMESTRE

$69,678.90

6236151

51,107.14

o Costo/Trimestre

1995 1996
ARNOS

1997




En el grafico N° 1, se representan los costos de las enfermedades ocupacionales de la

empresa a nivel general.

Ahora se presenta el Cuadro Comparativo por trimestre, pero especificamente el
ausentismo provocado por las enfermedades osteomuscualres que causan incapacidad.

" CUADRO COMPARATIVO POR TRIMESTRE

(Enfermedades Osteomusculares)

ANO N° DE MOTIVO DIAGNOSTICO
CONSULTAS MAS COMUN
1995 77 Enf. Osteomusculares | Lumbago, dolor articular
1996 80 Enf. Osteomusculares | Lumbago
1997 54 Enf. Osteomusculares | Dolor articular, hombros

CUADRO N° 10

Algo importante de notar, en el Cuadro N° 10, es el incremento de las consultas en la
Clinica de la empresa en el trimestre del afio 1996, y el descenso marcado en el trimestre

de 1997, afio en que se implementaron las recomendaciones.

" Fuente: Clinica de Fabrica
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RESULTADOS OBTENIDOS

Al observar los resultados de las comparaciones, se puede ver a marcada diferencia que
presentan especificamente en [a reduccién de los costos y la visita a la Clinica de la
empresa. Estos resultados hace evidente la ver*~ade € R ‘
monitoreo respecto a las horas de ausencia del personal operativo.

Como se puede ver en los graficos N° 1, y grafico N° 2, el costo de las incapacidades
aumentan para el trimestre de 1995, para ese mismo periodo, pero en el afio 1996, las
consultas por enfermedades osteomusculares, que es el area donde se aplico el estudio
fueron las que aumentaron, esto significa que ya existia un aviso de la incomodidad en los
procescs de las secciones analizadas, que segun la investigacion para los meses
posteriores aumenté las incapacidades, producto de enfermedades ocupacionales,
obteniendo finalmente gracias a la modificacién un descenso del 24.87 % con relacién al
trimestre de 1996.

Para los resultados en costos, estos se resumen a continuacion:

Trimestre 1996

¢ 6236151

Trimestre 1997 ¢ 51107.14

Al efectuar la operacion respectiva, se obtiene un resultado de:| ¢11,254.37

a favor del afio 1997, si se toma esta cifra, como base y se multiplica por los cuatro
trimestres del afo, se obtiene:

| 11,254.37 *4 = ¢ 45,017.48 |

que tomando en cuenta, unicamente se ha hecho un analisis en dos puestos de trabajo,
es una cifra alentadora para implementaciones futuras.

Oftro resultado importante es la contribucion que el estudio aporté para la tecnificacion
especificamente en el departamento de Champu, donde se modific6 en un 70 % el
sistema de trabajo para empaque. El estudio efectuado en el puesto de lavado de barriles
no se cuantificaron los resultados, debido a que las modificaciones fueron minimas, y un
monitoreo que genere resultados aunque sean aceptables, debe analizarse en forma
completa, debido a que un resultado parcial daria a la Empresa una satisfaccién
enganosa.



CONCLUSIONES

Con el Estudio de la Ergonomia como Estrategia de Mejora Continua, comprueba con
los resultados obtenidos, que la conformacion ¢ los _ 3yt o )
importante para implementar mejoras, ya que el 90 % de |las recomendaciones hechas
en el presente trabajo, han sido cubiertas con los presupuestos normales. Asi mismo,
como los proyectos provienen de las mismas areas de las personas que participan,
ellas mismas estan en la capacidad de poner en practica las soluciones y sentirse
beneficiadas con los resultados.

La matriz de evaluacién, facilita la identificacion de los factores, donde se presentan
los problemas que dificultan el control total de pérdidas, ya que es una matriz flexible y
clara. Al mismo tiempo los resultados que genera en los analisis de los puestos de
trabajo, permite que las medidas para mejorar los procesos, puedan desarrollarse de
forma inmediata.

La matriz de evaluacién, permite examinar minuciosamente los factores que mas
afectan la productividad de la empresa, basandose en la Ergonomia.

Con los resultados obtenidos en la Implementacion de las recomendaciones, se
comprobé que, tal como lo pedia uno de los objetivos propuestos, al momento de
disefar la Estrategia, se puede identificar los diferentes factores que afectan la salud
de los trabajadores en forma puntual a través de la observacion,

El Estudio de la Ergonomia, como estrategia de mejora, tal como se muestra en los
andlisis de puesto, se ajusta con facilidad a diferentes métodos de trabajo,
produciendo siempre los resultados esperados. Asi mismo, al evaluar estos puestos,
respecto al riesgo mediante numeros, permite que todo el persomal de la empresa, se
familiarice con facilidad al estado en que se encuentran las Areas de Trabajo y
también interprete los resultados para tomar medidas correctivas necesarias.

El estudio contribuye a la Mejora Continua de la Calidad, a través de la eliminaciéon de
reprocesos, con la presentacion de proyectos a mediano plazo, creando conciencia de
calidad para promover la inducciéon hacia las buenas practicas en los puestos de
trabajo.

Existe una beneficiosa reduccién de costos de produccién, al tener métodos eficaces y
trabajadores saludables.

El estudio evidencia la realacién de la Ergonomia, con la sociedad, al eliminar los
problemas que ocasiona un trabajador, a raiz de su incapacidad.






GLOSARIO

Salud Ocupacional: Es la ausencia, entre los trabajadores de los elementos
causadores que desvian la salud, provocados por las condiciones de vida en el
ambiente de trabajo.

Potencial de Riesgo: Herramienta para establecer prioridades en una evaluacion.

Toxidad: Caracteristica de las sustancias con capacidad de producir reacciones
contrarias al organismo.

Grado de Exposicion: Nivel de exposicion al que un determinado grupo de
trabajadores homogéneo esta expuesto.

Fatiga: Sentimiento doloroso y dificultad o incapacidad para actuar.

Estrés: Reaccion inespecifica del organismo respecto a cualquier demanda que se
ejerza sobre él.

Tarea:  Trabajo a efectuar fijado por el objetivo del proceso.

Proceso de Trabajo:  Sucesion, en el tiempo y el espacio, de la accién conjunta del
hombre y los medio de produccion.

Esfuerzo: Efecto de la carga sobre el hombre en funcién de sus caracteristicas y
aptitudes individuales. :
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Falta de Control

Causas Basicas

MODELO DE CAUSALIDAD DE PERDIDAS

Por no poder mantenerse de acuerdo a Normas

Causas Inmediatas

Evento no deseado

Factores Factores del
. Personales Trabajo
Practicas Condiciones
> Inseguras Inseguras

Lesion

Situaciones normales de Transferencias de

. Energia.
Prejuicio Daino a la Pérdida para
> Personal Propiedad el proceso




Falta de Control

Causas Basicas

1

2

Evento no deseado

Actos Inseguros

3

4

EL EFECTO DOMINO (CAUSALIDAD DE PERDIDAS)

v

Gente, Propiedad, Proceso

v
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EVALUACION DE LA CARGA FISICA DEL

NFESPI AZANMIENTO

(EXCLUYENDO MANEJO DE PESOS)

DESPLAZAMIENTOS (1) (20 (3) 4) TOTAL
DEL OPERADOR | N°METROS | N°HORAS CONSUMO | CONSUMO EN
HORA DIA EN Kcal/DIA
Kcal/METRO (1X2X3)
(*)
HORIZONTALES 0,048
Vv
E ASCENSO 0,73
R
T | DESCENSO 0,20
I
C
A
L
TOTAL
TABLA: 1

(*) Para una velocidad de desplazamiento de 4 Km./Hora u 80 Pasos/Minuto
OBSERVACIONES:




EVALUACION DE LA CARGA FISICA MUSCULAR

MUSCULOS | INTENSIDAD | DURACIUw N IURAS | LUINGUIMIV DE | (4 ={ 1ALAS)
EMPLEADOS DEL DEL TRABIDIA | Kcal/MINUTO | cONsumo DE
ESFUERZO | ESFUERZO EN () 3| Kcal/pia
MIN./HORA (1) (4)
LIGERO 0,5
MANOS MEDIO 08
PESADO 1,0
LIGERO 0,9
1 BRAZO MEDIO 1,4
PESADO 2,0
LIGERO 1,7
2 BRAZOS MEDIO 2,2
PESADO 2,8
LIGERO 0,7
1 PIERNA MEDIO 1,1
PESADO 1,5
LIGERO 3.2
CUERPO MEDIO 5,0
PESADO 7.2
TOTAL
TABLA: 2

OBSERVACIONES:
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CONSUMO SEGUN LA IMPORTANCIA DE LA CARGA DESPLAZADA, LEVANTADA O
SUBIDA (en Kcal/metro)

CARGA K llevar (Kt) LEOK K bajar (Kb) | K subir (Ks) | K descen.
levantar (K) (Kd)
0 0.047 0.32 0.08 0.73 0.20
2 0.049 0.35 0.09 0.74 0.21
5 0.051 0.38 0.11 0.75 0.22
7 0.052 0.41 0.14 0.77 0.24
10 0.054 0.49 0.18 0.80 0.27
12 0.056 0.53 0.21 0.83 0.30
15 0.059 0.60 0.26 0.86 0.33
18 0.062 0.66 0.32 0.90 0.37
20 0.065 0.75 0.36 0.93 0.40
22 0.068 0.83 0.40 0.96 0.42
25 0.072 0.94 0.46 1.00 0.46
27 0.076 1.04 0.52 1.02 0.48
30 0.080 1.19 0.59 1.07 0.52
32 0.083 1.32 0.67 1.11 0.55
35 0.090 1.52 0.75 1.15 0.59
37 0.094 1.68 0.82 1.18 0.62
40 0.100 1.90 0.94 1.24 0.67
45 0.111 2.37 1.20 1.33 0.76
50 0.122 2.97 1.55 1.42 0.86

TABLA 3
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DURACION TOTAL A CADA POSTURA DE TRABAJO

PRINCIPALES POSTURAS DE
TRABAJO

DURACION DE CADA
POSTURA (MIN. 0 5)

FRECUENCIA DE LA
POS™ ™ -
(VECES/HORA)

DURACION TOTAL DE
1
(MIN./HORA)

SENTADO:

: NORMAL

: INCLINADO

: BRAZOS POR ENCIMA
DE LOS HOMBROS

DE PIE:

: NORMAL

: BRAZOS EN
EXTENSION
FRONTAL

: BRAZOS POR ENCIMA
DE LOS
HOMBROS

:INCLINADO

: MUY INCLINADO

ARRODILLADO:

: NORMAL

: INCLINADO

: BRAZOS POR
ENCIMA DE LOS
HOMBROS

TUMBADO:

: BRAZOS POR
ENCIMA DE LOS
HOMBROS

AGACHADO:

: NORMAL

: BRAZOS POR
ENCIMA DE
LOS HOMBROS

TABLA: €
OBSERVACIONES:




Vil

DURACION TOTAL A CADA POSTURA DE TRABAJO

PRINCIPALES POSTURAS DE
TRABAJO

DURACION DE CADA
POSTURA (MIN. 0 S)

FRECUENCIA DE LA
POSTURA
(VECES/HORA)

DURACION TO1
LA POSTURA
(MIN./HORA)

-L

-

SENTADO:

: NORMAL

: INCLINADO

: BRAZOS POR ENCIMA
DE LOS HOMBROS

DE PIE:

: NORMAL

: BRAZOS EN
EXTENSION
FRONTAL

: BRAZOS POR ENCIMA
DELOS
HOMBROS

: INCLINADO

: MUY INCLINADO

ARRODILLADO:

: NORMAL

: INCLINADO

: BRAZOS POR
ENCIMA DE LOS
HOMBROS

TUMBADO:

: BRAZOS POR
ENCIMA DE LOS
HOMBROS

AGACHADO:

: NORMAL

: BRAZOS POR
ENCIMA DE
LOS HOMBROS

OBSERVACIONES:







ASPECTO LEGAL

e INTRODUCCION

En el Capitulo |, especificamente en lo que se refiere a la delimitacién del tema, se hace
referencia al parametro del aspecto legal y las repercusiones que tiene hacia las
empresas; el no cumplimiento de leyes y normas en los procesos de produccion.

La administracién de la salud y seguridad ocupacional, cuyas siglas en inglés son
(O.S.H.A.) es el organismo que se encarga de establecer, promover y vigilar el
cumplimiento de las normas técnicas y legales para la salud y la seguridad en los sitios de
trabajo.

Antes del funcionamiento de la OSHA , no habian métodos centralizados y sistematicos,
para resolver y prever los problemas de seguridad y salud ocupacional, las enfermedades
laborales comprenden los padecimientos agudos y crénicos que pueden ser causados por
inhalacién, absorcion, ingestién o contacto directo con sustancias toxicas, o agentes
nocivos. Las normas y leyes que rigen la Seguridad y la Salud Ocupacional, se reffiere a
las enfermedades laborales, cualquiera que sea su gravedad, al mismo tiempo, el registro
de todos los casos de enfermedades laborales que potenciaimente representen riesgo
para las personas.

Para el cumplimiento de las disposiciones, la OSHA estd autorizada para efectuar
inspecciones en los lugares de trabajo. Por consiguientes, todo lo establecido y que esta
dentro del Marco de la ley , esta sujeto a la inspeccion que lleven a cabo funcionarios de
la OSHA; quedando establecido que al presentar el acreditamiento correspondiente al
duefio o representante de la empresa, el funcionario de la OSHA tiene autorizacién para
tener acceso sin obstruccion alguna, y en horario accesible a la planta. Al mismo tiempo
puede interrogar a cualquier miembro de la organizacion, asi como inspeccionar e
investigar durante el horario de trabajo gque estive conveniente.

Cualquier lugar de trabajo y las condiciones de las maquinas, herramientas, equipos,
estructuras y materiales que se encuentren en los mencionados lugares. Las
inspecciones que lleve a cabo la OSHA se ejecutan, sin previo aviso , salvo algunas
excepciones, es imporante que el dar a conocer indebidamente con anticipaciéon a una
empresa la inspeccion de la OSHA, se sanciona con una muita de ( ¢9.000.00) Nueve mil
colones, y encarcelamiento de 6 meses.



1I
« Circunstancias Especiales Respecto a la Legislacion

Las circunstancias especiales en que la administracion de la Salud y Seguridad
Ocupacional puede avisar anticipadamente a determinada empresa pes la r
de una inspeccidn son las siguientes:

a) Si existen situaciones de peligro inminente que requieren su correccién a la mayor
brevedad.

b) Si se necesita una preparacion especial o una intervencién fuera de las horas de
trabajo normales.

c) Cuando apremia la presencia del patron y de los representantes de los trabajadores
(Sindicato).

d) Cuando el director de area de la OSHA determina que el aviso dara por resuitado una
inspeccion mas completa o eficaz.

Si en la ejecucion de una inspeccion, se detecta riesgo de lesidn, el técnico inspector de
la OSHA, debe solicitar al duefio o representante para que voluntariamente elimine de
inmediato el riesgo y aisle a los trabajadores que estan expuestos. Las industrias se
seleccionan para ser inspeccionadas segun sean las tasas de accidentabilidad,
defuncidn, lesiones y enfermedades ocupacionales.

El inspector de la OSHA tiene autoridad para emitir observaciones en los puestos de
trabajo.

" Existen tres tipos de infracciones graves que se penalizan econdémica o arresto, éstas
son:

" Legislacion de la O.S.H.A. Ingenieria Industrial Niebel (3a. edicidn)
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1. Infraccion no importante, es la que tiene relacién directa con la Seguridad y la Salud
pero no causa dano fisico.

2. Infraccion grave - Cuando existe la probabilidad de causar dario fisico.

(8]

Infraccion repetida: esta sucede cuando en una reinspeccion se vuelve a encontrar la
misma violacion a la Norma, que con anterioridad habia sido sefialada.

Existen otras infracciones, las cuales ameritan sancién, entre otras las mas importantes
son:

¢ Falsificacidon de informes, registros, etc.
e [alta de cumplimiento de las normas

La O.S.H.A. tiene un departamento que proporciona consulta gratuita, en relacién a las
disposiciones para la salud y la higiene ocupacional.

Existen convenios, en los cuales se ha observado, las diferentes situaciones de los
trabajadores en los procesos de manufactura.

e Convenio sobre la Seguridad y la Salud de los trabajadorés y el Medio
Ambiente de trabajo.

Luego de haber decidido la adopcidn de varias proposiciones relacionadas a la
Seguridad, la Higiene y el Medio Ambiente de Trabajo, se concluye con los siguientes
articulos:

PARTE II.

PRINCIPIOS DE UNA POLITICA NACIONAL
e ARTICULO 4

1. “Todo patrono debera, en consulta con las organizaciones representativas de los
empleadores, poner en practica y reexaminar periédicamente una politica nacional
coherente en materia de seguridad y salud de los trabajadores y elmedio ambiente de
trabajo”



2.

v

“Esta politica tendra por objetivo prevenir los accidentes y los dafios, para la salud
que sean consecuencia del trabajo y que guarden relacion con la actividad laboral o
que tenga lugar durante la ejecucion del trabajo, reduciendo al minimo, en la medida
que sea razonable y factible, las cau: 5 de 10s rie int N

de Trabajo”.

ARTICULO 5

La Politica a que se hace referencia en el Articulo 4 del presente Convenio debera tener
en cuenta grandes esferas de accion, en la medida que afecten la seguridad y la salud de
los trabajadores y el medio ambiente de trabajo:

a)

Disefio, ensayo, eleccion, reemplazo, instalacion, utilizacion y mantenimiento de los
componentes del trabajo (lugares de trabajo, medio ambiente de trabajo, herramientas,
magquinaria y equipo.

La relacidn que existe entre los componentes materiales del trabajo y las personas
que lo ejecutan o lo supervisan y la adaptacién de la maquinaria, del equipo, del
tiempo de trabajo, de la organizacién del trabajo y de las operaciones y procesos a las
capacidades fisicas y mentales de los trabajadores.

Formacion, incluida la formacidbn complementaria necesaria, calificaciones vy
motivaciéon del personal que intervienen de una u otra forma para alcanzar niveles
adecuados de higiene y seguridad.

La proteccion de los trabajadores y de sus representantes contra toda medida
disciplinaria.

PARTE IV

ACCION A NIVEL DE EMPRESA

. Debera exigirse a los empleadores que, en la medida en que sea razonable y factible,

garanticen que los lugares de trabvajo, la maquinaria, el equipo y las operaciones y
procesos que estén bajo su control, son seguros y no entraian riesgo alguno para la
seguridad y la saiud de los trabajadores.

. Cuando las circunstancias lo requieran, y las condiciones y la practica nacional , lo

permita, tales disposiciones deberian incluir el establecimiento de un organismo
regidor.



3. Cuando sea necesario, los empleadores deberan suministrar ropas y equipos de
proteccion apropiados, a fin de prevenir, en la medida de lo posible, los riesgos de
accidentes y enfermedades para el trabajador.

e ARTICULO 17

Siempre que dos 0 mas empresas desarrollen simultaneamente actividades en un mismo
lugar de trabajo, tendran el deber de colaborar en la aplicacién de las medidas previstas
en el presente Convenio.

e ARTICULO 18

Los empleadores deberan prever, cuando sea necesario, medidas para hacer frente a
situaciones de wurgencia y accidentes, incluyendo medios adecuados para la
administracién de primeros auxilios.

e ARTICULO 19

Deberan adoptarse disposiciones a nivel de empresa en virtud de las cuales:

a) Los trabajadores, al llevar a cabo su trabajo, cooperen al cumplimiento de las
obligaciones que interesan al empleador.

b) Los representantes de los trabajadores en la empresa, cooperen con el empleador en
el ambito de la Seguridad e Higiene del Trabajo.

c) Los trabajadores en la empresa, reciban una formacion apropiada en el area de
Seguridad e Higiene del Trabajo.

e ARTICULO 20

La Cooperacién entre los Empleadores y los trabajadores, o sus representantes en la
empresa, debera ser un elemento esencial de las medidas en materia de organizacién y
de otro tipo que se adopten en la aplicacidn de los Articulos.



LEY ORGANICA DEL MINISTERIO DE
TRABAJO Y PREVISION SOCIAL QUE
TIENE RELACION CON LOS PROCESOS

FABRILES |
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Existen en el pais, Reglamentaciones especificas que se refieren a la proteccion de los
trabajadores en los diferentes lugares de trabajo, asi como deberes y obligaciones de
patronos y de la parte operativa, éstas se enuncian de la s'~iiente forma.

DISPOSICIONES PRELIMINARES

ART.1.
Corresponde al Ministerio de Trabajo y Previsidn Social: armonizar las relaciones entre
patronos y trabajadores; vigilar el cumplimiento de las normas de trabajo y prevision social;

promover la superacidn técnica, econdmica, moral, social y cultural de los trabajadores; y las
demas atribuciones que el Cédigo de Trabajo y otras leyes o reglamentos le confiere.

TITULO I

DEL DEPARTAMENTO DE INSPECCION DE TRABAJO

ART. 32

E! servicio de inspeccidn técnica para velar por el cumplimiento del Cédigo de Trabajo, estara
a cargo del Departamento de Inspeccién de Trabajo.

El Departamento se integrard por las Secciones de Inspeccidén de Industria y Comercio, de
Inspeccién Agricola y las que en el futuro sean necesarias.

Para el cumplimiento de sus fines, contara con un cuerpo de Supervisores e Inspectores y los
empleados subalternos que exijan las necesidades del servicio.

ART. 38

El Director y los Jefes de Seccion Supervisores e Inspectores, podran visitar cualquier lugar
de trabajo en horas de labor, debiendo presentar la credencial de su nombramiento si asi lo
solicitaren el patrono o los trabajadores.



VIII
El patrono que no permite la entrada de los citados funcionarios a los lugares de trabajo para
el desempefio de sus funciones, sera sancionado con multa de cincuenta a quinientos
colones.

ART. 39

Los funcionarios a que se refiere el articulo anterior podran proceder a cualquier examen,
comprobacién o investigacion que consideren necesaria para la propia conviccion que se
observan estrictamente las disposiciones legales de trabajo y previsidn social, y en especial:

a) Interrogar al patrono, a sus representantes o al personal de la empresa, sobre
cualquier asunto relativo a la aplicacion de las disposiciones legales; tales
interrogatorios se haran conjunta 0 separadamente o en privado; si el
“funcionario lo estima conveniente.

b) Pedir la presentacidn de los registros, planillas de salarios, constancia de pago
y cualquier otro documento que les ayude a desempenar su cometido.

C) Requerir la colocacion de los avisos que exija la ley, o los que consideren
necesarios para el mejor cumplimiento de las disposiciones legales o para la
seguridad de los trabajadores; y

d) Hacer las recomendaciones que estimen convenientes para el debido
cumplimiento de las leyes.

ART. 40

Podran asimismo examinar las condiciones de seguridad e higiene en que desempefa sus
labores el personal de los establecimientos o centros de trabajo, velando porque se cumpla y

adopten las medidas legales para proteger la vida, la salud y la integridad fisica de los
trabajadores.

ART. 41

Las actas de inspeccidon que levanten los Supervisores e Inspectores y los informes que
rindan en el gjercicio de sus funciones, se tendran como relaciones exactas y verdaderas que
los hechos en ellos contenidos, en tanto no se demuestre la inexactitud, falsedad o
parcialidad.



IX

Para facilitar el desempeno de sus labores los funcionarios del Departamento de Inspeccién
de Trabajo podran autorizar el empleo de formularios de actas e informes para el uso
exclusivo de los Supervisores e Inspectores de Trabajo. Tales form '~-jos ~~=""~~ "
usados, tendran el valor probatorio de que se establece el inciso anterior.



LEY Y REGLAMENTOS DEL
SEGURO SOCIAL
l.S.S.S.




CAPITULO

Creacion y Objeto

ART. 2

El Seguro Sacial cubrira en forma gradual los riesgos a que estan expuestos los trabajadores
por causa de:

a) Enfermedad, accidente comun.

b) Accidente de Trabajo, enfermedad profesional;
C) Maternidad;

ch) Invalidez

d) Vejez,

e) Muerte; y

f) Cesantia involuntaria

Asimismo tendra derecho a prestaciones por las causales a) y c) los beneficiarios de una
pensién, y los familiares de los asegurados y de los pensionados que dependan
econmicamente de éstos, en la oportunidad, forma y condiciones que establezcan los
Reglamentos. (4)

CAPITULO V
Beneficios

SECCION PRIMERA

De los beneficios por enfermedad y accidente comun
ART. 48

En caso de enfermedad, las personas cubiertas por el Seguro Social tendran derecho, dentro
de las limitaciones que filen los reglamentos respectivos, a recibir servicios médicos,
quirdrgicos, farmacéuticos, odotoldgicos, hospitalarios y de laboratorio, y l0s aparatos de
prétesis y ortopedia que se juzguen necesarios.

El Instituto prestara los beneficios a que se refiere el inciso anterior, ya directamente, ya por
medio de las personas o entidades con las que se contrate al efecto.



Cuando una enfermedad produzca una incapacidad temporal para el trabajo, los asegurados
tendran, ademas derecho a un subsidio en dinero. En los reglamentos se determinara el
momento en que empezaran a pagarse, la duracidn y el monto de los subsidios, debiendo
fijarse este Ultimo de acuerdo con tablas que guarden relacién con los salarios devengados, o
ingresos percibidos.

ART. 53

En los casos de accidente de trabajo o de enfermedad profesional, los asegurados tendrén
derecho a las prestaciones consignadas en el Art. 48

ART. 56

Si el accidente de trabajo o la enfermedad profesional fueren debidos a infraccion por parte
del patrono, de las normas que sobre Seguridad Industrial o Higiene del Trabajo fueren
obligatorias, dicho patrono estara obligado a restituir al Instituto la totalidad de los gastos que
el accidente o la enfermedad del asegurado le ocasionaren.

Para que el Instituto pueda declarar responsable a un patrono, de acuerdo a este articulo,
sera necesario que el Director del Departamento de Inspeccion de Trabajo certifique el fallo
definitivo por el cual se sancione la infraccidén por parte del patrono de las normas sobre
Seguridad Industrial e Higiene del Trabajo.

Sin perjuicio de las disposiciones anteriores, el Instituto podra imponer el pago de
cotizaciones patronales, equivalentes a la cuota patronal global correspondiente aumentada
hasta enuna tercera parte de su monto y por el periodo que se compruebe la existencia de la
infraccion, a los patronos cuyas empresas produzcan un exceso de accidentes por infringir,
estos las normas y recomendaciones que sobre seguridad e higiene de trabajo hayan dictado
las autoridades competentes. "

Las cotizaciones patronales adicionales a que se refiere el inciso anterior, seran impuestas
por el Instituto previo informe que sobre los accidentes producidos rinda el Director del
Departamento de Inspeccidn del Trabajo.
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SECCION OCTAVA

Medicina Preventiva
ART. 71

El Instituto prestara servicios de medicina preventiva con el fin de proteger y vigilar el estado
de salud de sus asegurados y de los que dependan econdmicamente de ellos. Se dara
especial importancia a la prevencion de aquellas enfermedades que acusen un indice mas
alto de morbilidad y de aquellas cuya terapéutica oportuna evita complicaciones.

Con el objeto de evitar duplicacidon de esfuerzos, el Instituto deberd, en lo posible, armonizar
los mencionados servicios con los de otros organismos estatales de igual indole.

El Reglamento respectivo podra establecer la concesién de un subsidio proporcional al salario

del asegurado, en los casos en que los servicios médicos del Instituto recomienden que este
deje de trabajar temporalmente, como parte del tratamiento médico.

CODIGO DE TRABAJO

TITULO PRELIMINAR
Disposiciones Generales
Capitulo Unico

ART. 13.
Nadie puede impedir el trabajo a los demas sino mediante resolucion de autoridad

competente encaminada a tutlear los derechos de los trabajadores, de los patronos o de la
sociedad, en los casos previstos por la Ley.









SECCION TERCERA
CAUSALES DE TERMINACION SIN RESPONSABILIDAD PARA EL PATRONO

ART. 50

El patrono podra dar por terminado el contrato de trabajo, sin incurrir en responsabilic 3, por

las siguientes causas:

9%  Por ocasionar el trabajador, maliciosamente o por negligencia grave, perjuicios
materiales en los edificios, maquinarias, materias primas, obras, instalaciones o demas
objetos relacionados con el trabajo; o por lesionar con dolo o negligencia grave,
cualquier otra propiedad o los intereses econdmicos del patrono.

11°)  Por poner el trabajador en grave peligro, por malicia o negligencia grave, la seguridad
de los edificios, maquinarias, materias primas, obras, instalaciones y demas objetos
relacionados con el trabajo

17°)  Por contravenir el trabajador en forma manifiesta y reiterada las medidas preventivas o
los procedimientos para evitar riesgos profesionales.












Nomenclatura:

I. Deposito Recolector de Bolsas c/producto
2. Base para Empacar

3. Transportador de Rodillos (Conveyor)

4. Banda Transportadora

ESTRUCTURA:  st. para Empaque

PROCESO: mpague Detergente

PLANTA; \sola

TESCALA:




FOTOGRAFIA N° 3









FOTOGRAFIA N° 6

- Maquina Lavadora de Barrlles a base de cadena
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FOTOGRAFIA N°7

- Niple abastecedor de agua al interlor del barril
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FOTOGRAFIAN°® 8

- Mesa propuesta en el proyecto
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FOTOGRAFIAN° 8

- Perfll de Mesa propuesta del proyecto



Nomenclatura:

I. Banda Transportadora
2. Empacador (1)

3. Empacador (2)

4. Mesa para Sobres

Irctoiirnio A, IMaan
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Nomenclatura:

Barrit o Tonel

Base para barrii

Tanque de agua con soda cavstica
Caja para motor electrico

AWA -~

ESTRUCTURA: [Lavado de Barriles (actual)

PROCESO:

PLANTA.: L sola

[EscaLA.

l5|n




Nomencliatura:

Base para barrll
Niple principal
Niples exteriores
Tanque de agua con
Caja para motor ele

¥
SCuhh

ESTRUC 2A: lLavrnAdn As lsAarrinea imrArmiiocct 4
PROCESO: |} __.
i atas 1 UﬂIS_
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