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1. RESUMEN

Este documento contiene una evaluacién detallada de los Trastornos Musculoesqueléticos
Relacionados con el Trabajo, (TMERT) en el &rea de Produccion Empaque de una empresa
del sector farmaceéutico en la que se presentan muchas tareas que incluyen posturas estaticas,
posturas forzadas, movimientos repetitivos, movimiento manual de carga. Las cuales son
realizadas por Maquinista encargado Senior, Maquinista encargado Junior, Operador de
linea, Operador de Produccion, Administrativo, Encargado de bodega de producto terminado,
Supervisor de produccion Empaque, Jefe de produccion Empaque, Inspector de control de

calidad y Supervisor de control de calidad, siendo un total de 82 trabajadores en el area.
Para la elaboracion de este trabajo, se abordaron las siguientes etapas:
Identificacién de los puestos de trabajo y las tareas que desarrollan

Mediante la observacion de los trabajadores en terreno y la entrevista para contar con
informacidn de los tiempos o cantidad de personas por linea, para el desarrollo de actividades,

se identifico cada una de las labores dentro de la jornada de trabajo.
Evaluacion de los riesgos TMERT y Método REBA

Inici6 con la implementacién del Protocolo TMERT, del Ministerio de Salud, que conta de
3 etapas para ser desarrollado, Caracterizacidn de los puestos de trabajo, Evaluacion inicial
y Evaluacion avanzada, esta ultima debe aplicarse con ayuda de asesor de organismo
administrador del seguro de Ley N°16.744. este Protocolo es fiscalizable por la Autoridad

Sanitaria.

Inicialmente se utiliza la herramienta de Caracterizacion de Puestos de Trabajo del protocolo,
con la informacién obtenida en la etapa anterior, la que debe ser ingresada en la planilla Excel
del protocolo, luego se responden 7 preguntas por cada uno de los puestos de trabajo, que

corresponde a la Evaluacion inicial para obtener un resultado cualitativo,

Posteriormente, se utiliza el Método REBA, el cual consiste en evaluar las posturas adoptadas
por los trabajadores, durante la ejecucion de las tareas. Que realiza cada uno de los puestos
de trabajo o cargos de trabajo. Lo primero que se debe hacer, es dividir el cuerpo en 2, para
aplicar posteriormente las tablas de evaluacion de este método, mediante el ingreso de

antecedentes a estas, se obtiene un resultado cuantitativo y una indicacion de actuacion.
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Resultados de las evaluaciones

El resultado del Protocolo TMERT en su evaluacion inicial, arrojo la existencia de exposicion
al agente de riesgos, para todos los puestos de trabajo, siendo el Maquinista encargado senior
y junior, el operador de linea y produccion, ademéas del Encargado de bodega, los que
presentan mas respuestas “si”, lo cual indica riesgo presente, dando paso a la Evaluacion
Avanzada, sin embargo por falta de tiempo y personal de la mutualidad que pueda colaborar

con esta siguiente etapa, es que se decide usar el Método REBA.

En cuanto a resultados de Método REBA, luego de aplicadas las tablas, estas arrojan que las
tareas desarrolladas por los Maquinistas Encargados Senior y Junior y Operadores de Linea
y produccion son las que cuentan con mayor puntuacion encontrandose entre el 8 — 12, siendo
el 15 el valor de exposicién més alto de REBA, por lo que la urgencia en la aplicacién de

medidas de “Inmediata” y “Cuanto antes”

Propuesta de medidas de control de riesgos

En cuanto a la propuesta de mejora, se recomienda hacer una intervencion de cambio postural
para las tareas con mayores niveles de exposicion, ademéas de un estudio fisiologico del
personal del area de Produccién Empaque y de las zonas de trabajo, para realizar una
reubicacion de los trabajadores en las zonas de la linea que mas se acomode a su cuerpo, esto

con la colaboracion de un profesional en el area, como lo es un fisioterapeuta.

Por otro lado, se recomienda la adquisicion de 3 equipos para mejorar la tarea de encajado,
realizada por el Operador de Linea, el que debe inclinarse en reiteradas ocasiones, para
acomodar las cajas con productos en pallet. EI equipo que se recomienda adquirir es una

mesa elevadora hidraulica.

Se concluye que, cumpliendo con cada objetivo propuestos, se puede obtener resultados,
los cuales en este caso son negativos, pero entregan informacion importante para poder
realizar una oportuna y correcta intervencion en el area de Produccion Empaque, y asi,

mejorar las condiciones de trabajo de los diferentes cargos que lo componen.
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SIGLA Y SIMBOLOGIA

TMERT
REBA

EP
RECA
KPI

MMC
EPTs

GMP

CPHS

Trastorno musculoesquelético relacionado al trabajo
Rapid Entire Body Assessment (Valoracion Rapida del
Cuerpo Completo)

Enfermedad profesional

Key Performance Indicator (indicador clave de desempefio o
medidor clave de rendimiento)

Movimiento manual de carga

Estudios de puestos de trabajo

Good Manufacturing practices (Buenas practicas de
manufactura)

Comité paritario de higiene y seguridad
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2. INTRODUCCION

Las exposiciones a los agentes de riesgo musculoesqueléticos son la segunda causa de

enfermedades a nivel nacional, s6lo superado por las asociadas a salud mental. (ver gréfico 1)

Enfermedades profesionales
Distribucion de enfermedades profesionales segun diagnéstico en mutualidades
(Sin Covid-19)
2019-2022
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Grafico 1. Enfermedades profesionales (EP): corresponde a los casos que genera dias con derecho a pago subsidio
y/o incapacidad permanente, y el numero se determina segun la fecha de la resolucidn de calificacion (RECA)

[1. de acuerdo con el ultimo reporte entregado por la SUSESO, del afilo 2023 y en él, se evalua
el comportamiento de las enfermedades profesionales desde el 2019 al 2022]

La industria farmacéutica se caracteriza por actividades que implican riesgos significativos,
como la manipulaciéon manual de cargas, posturas estaticas prolongadas, movimientos
repetitivos, vibraciones, etc. Estos factores de riesgo pueden dar lugar a aparicién de
Trastornos Musculoesqueléticos Relacionados al Trabajo o mejor conocidos como TMERT,

los que afectan de forma negativa a la salud y bienestar de los trabajadores.

La compafiia se encuentra en un proceso de cambios, hace méas de 3 afios se trabaja en
posicionarse como una de las principales marcas a nivel latinoamericano, para lo cual se ha
extendido las jornadas de trabajo, aumentado los tamafios de los lotes, en muchos productos

al doble, lo cual genera una mayor exposicion a los TMERT.

Dentro de la compafiia se produce un fendmeno que también esta afectando a nivel nacional
lo que corresponde a licencias prolongadas, (ver tabla 1) lo cual implica faltas reiteradas por
parte de los trabajadores, viéndose afectada la programacién de produccion y por

consiguiente los KPI de esta esta misma area y las metas de produccion.

Extraoficialmente se conoce que estas faltas son causadas en muchas instancias por lesiones
u operaciones a las que se someten los trabajadores de las cuales, muchas tienen origenes

musculoesqueléticos.
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Grupo de Diagnéstico : .
N° | % N° % N° %
Trastornos mentales 2.352.320 31% 505.451 24% | 2.857.771 30%
COVID-19 1.227.658 \ 16% ‘ 431.004 21% 1.658.662 17%
Enf. osteomusculares | 1299628 = 17% | 254309 | 12% | 1.553.937 16%
Enf. respiratorias 618.404 \ 8% 244.025 12% 862.429 @ 9%
Traumatismos, envenenamientos y otros 435.993 6% ‘ 123.132 6% 559.125 ‘ 6%
Enf. del Sistema Digestivo | 257.762 \ 3% 106.851 5% 364.613 | 4%
Enf. infecciosas 220.386 3% 80.981 4% 301367 | 3%
Enfermedades del Sist. Genito urinario 138.622 \ 2% 48.078 2% 186.700 = 2%
Tumores y Canceres 114.674 2% | 44.012 2% 158.686 | 2%
Enf. cardiovasculares 130.080 ‘ 2% 28.547 1% 158.627 | 2%
Afecciones del embarazo, Parto y Puerperio v 107.846 | 1% 34.476 2% | 142.322 1%
Otros diagndsticos 590.242 \ 8% 176.215 8% 766.457 8%
Sin informacién o1 0% 488 | 0% 499 | 0%
Total 7.493.626 \ 100% | 2.077.569 | 100% | 9.571.195 | 100%

Tabla 1.Numero y distribucion % de licencias médicas tramitadas en el afio 2022, desagregadas segun seguro de
salud y principales grupos de diagndsticos.

[2. Informe de Estadisticas de Licencias Médicas y Subsidios por incapacidad Laboral del afio
2022]

3. OBJETIVO GENERAL Y ESPECIFICOS

4.1.0bjetivo General

Realizar una propuesta de intervencion y control de los factores de riesgo
musculoesqueléticos del area de la comparfiia donde mayormente se presenta el agente, como

lo es el &rea de Produccién Empaque

4.2.0bjetivos Especificos

» Describir el proceso o problematica que se presenta en el area de Empaque,

identificando las tareas de mayor riesgo

» Evaluar los factores de riesgos de trastorno musculoesqueléticos, en los puestos de

trabajo de area de Empaque

» Disefiar una propuesta de medidas efectivas para prevenir y controlar estos trastornos,

considerando la jerarquia de Control de Riesgos.
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5. JUSTIFICACION

La empresa lleva presente més de 85 afios en el mercado, incorporando constantemente
nuevos productos a su cartera, sin embargo, en el d&mbito productivo, no hubo grandes
cambios o incorporacion de tecnologias, por lo que quedd atrasada en sus procesos
productivos, los cuales en gran parte se realizan de forma manual, agregando mas trabajos

repetitivos, posturas estaticas y forzadas o movimiento manual de carga.

Por otro lado, de forma extraoficial, se conoce de un nimero importante de intervenciones
quirdrgicas a las que trabajadores se han sometido, por padecimientos asociados a los agentes
de riesgos musculoesqueléticos, como sindrome del tunel carpiano, tendinopatia del

manguito rotador o epitrocleitis, las cuales se sospecha de origen laboral.

Cuenta de OPERACIONES O PADECIMIENTOS
1

1
CARGO v
6
® Administrativo de empaque
3
® Encargado de bodega
® Inspector de control de calidad
u Jefe de produccion

® Maquinista encargado junior
® Maquinista encargado senior

a Operador de linea

m Operador de produccion

® Supervisor de produccion

Valores

Gréfico 2. Cifra de intervenciones quirdrgicas o padecimientos que aquejan a los trabajadores, que de forma
extraoficial se conoce

Por ultimo, la empresa cuenta con buenas politicas laborales y de bienestar para los
trabajadores, aspectos positivos muy atrayentes para las personas trabajadoras que otorgan
mayor estabilidad laboral, por lo tanto, existe una gran poblacion de personas mayores, las

cuales son susceptible de contraer lesiones osteomusculares.
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6. ALCANCE

La Compaiiia cuenta con instalaciones en la comuna de Renca, con una dotacion de 1.100
personas trabajadoras aprox. Con diversas gerencias y areas de trabajo, tanto operativas,
técnicas y administrativas. El alcance de la propuesta es para el area de Produccion Empaque,
la cual es una de las Ultimas etapas del proceso productivo, en la que se ingresar los
medicamentos en sus empaques finales, en esta area con 3 turnos distintos, cuenta con una

dotacidn de 82 personas trabajadoras.

7. MARCO TEORICO

7.1.Estado del arte

Evaluacion de una intervencion para la prevencion de trastornos musculoesqueléticos

en operarios de una empresa farmacéutica por Laura Lopez, Lucia Artazcoz

Este documento, trata sobre la evaluacion de medidas de control ya implementadas, en una
industria farmacéutica, especificamente en el &rea de envasado de inyectables donde trabajan
89 personas. Los trastornos musculoesqueléticos que aquejaban y siguen aquejando a las
personas, no pudieron ser subsanados con medidas de campafias informativas,
implementacidn de equipos para facilitar la manipulacion manual de carga, recomendaciones

de organizacion de cambios de tarea cada 2 horas y rotacion de puestos de trabajo.

Debido a los malos resultados obtenidos con la implementacién de medidas, lo cual fue
verificado con exdmenes médicos realizados a la totalidad de trabajadores, un afio después
de la implementacion, se decidi6 realizar una nueva evaluacion de la poblacion trabajadora

y atacar directamente en los habitos posturales con la ayuda de fisioterapeuta.

Este trabajo, ayuda a visualizar cual va a ser la direccion de las medidas correctivas que se
propondrd, para evitar caer en lo mismo que ya fue evaluado negativamente, considerando
que las tareas de la poblacion afectada y evaluada en el trabajo de las Stas. Lopez y Artazcoz,

son muy similares a las que se evallan en el presente informe.



(2018) “Estudio descriptivo de las variables personales, biomecanicas Yy
organizacionales registradas en los Estudios de Puestos de Trabajo (EPTs) de
patologias musculoesqueléticas de origen profesional que afectan al miembro superior
calificadas por Mutual de Seguridad” (Hernandez P. M. M., 2018), sus resultados indican
que es dificil asegurar que el EPT sea un instrumento que contribuye a la calificacion de
EPME por parte de las comisiones de calificacion y que presenta falencias en su ejecucion y

dificultades en la interpretacion.

[4. https://www.suseso.cl/619/articles-672178 archivo_01.pdf]

7.2.Aspectos legales

» Codigo del Trabajo art. N° 184, el empleador esta obligado a proteger eficazmente la

salud y seguridad de los trabajadores

* Ley N°16.744, Art. 65° Correspondera al Servicio Nacional de Salud la competencia
general de materia de supervigilancia y fiscalizacion de la prevencion, higiene y
seguridad de todos los sitios de trabajo, cualesquiera que sean las actividades que en

ellos se realicen.

* D.S.N°594, Parrafo I, de los agentes fisicos del Art. 83 al Art. 95 de las Vibraciones
— del Art. 110 a al Art. 110 a.3 De los factores de riesgo de lesiones

Musculoesquelética de extremidades superiores

* Protocolo de Vigilancia de Trabajadores Expuestos a Factores de Riesgo de
Trastornos Musculoesqueléticos relacionados al trabajo

7.3.Aspectos técnicos, datos de la empresa

La empresa se dedica a la fabricacion de medicamentos, tanto para enfermedades base, como
medicamentos genéricos. Consta de 15.000 m? en los que se distribuyen areas productivas,

areas de servicio, laboratorios centralizados, bodegas y areas generales.
La empresa elabora una completa gama de productos, tales como:

- Solidos: comprimidos, capsulas y polvos

- Semi-sélidos: cremas y supositorios

- Liquidos: jarabes y suspensiones

- Estériles: colirios, inyectables y ungtentos oftdlmicos

- Penicilinico

10
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7.3.1. Organigrama de la empresa

Presidente

directorio

Gerente Operaciones Gerentghdaeins upply Gerente Comercial

Subgerente Subgerente Jefe de Departamento
Produccién Laboratorios de Ingenieria

Jefe de inspectoria de >
Jefes Produccion materiales y Control U fig(:vgrsmon e
de Calidad g

Supervisores Supervisor Control de Prevencionista de
Produccion calidad Riesgos

Inspector de Calidad

st Opreador de Linea

Operador de

Produccion

Figura 1. Organigrama de como se distribuyen, las areas relevantes para este trabajo, en la empresa

La actual planta de produccion se construy6 entre los afios 2007 y 2011, dando cumplimiento
a normativa de calidad como las normas GMP (Good Manufacturing Practices) o Buenas
Précticas de Manufacturas de la Organizacion Mundial de la Salud. Ademas de normativas
de salas estériles.

El laboratorio inicia su historia en Malaga, en 1930, con un pequefio laboratorio dedicado a
los medicamentos oftalmicos. Ya en el afio 1938 se traslada a Chile, fundando el actual
laboratorio con una pequefia produccion.

11
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En la actualidad, el laboratorio cuenta con una produccién superior, lo cual se consiguié

gracias a la implementacion del Plan SUMA, que busca aumentar la productividad de manera
colaborativa entre las areas, determinando estrategias para llevarlo a cabo. Ademas, en el afio
2022, la empresa adquirié una segunda planta en Cartago, Costa Rica, que cuenta con una

pequefia produccion y una dotacion de alrededor de 350 personas trabajadoras.

Actualmente la empresa se encuentra en proceso de adquirir 2 laboratorios fusionados que

estan ubicados en la comuna de Quilicura.

El &rea Productiva de Empaque, en la que se implementara la propuesta, cuenta con una
superficie de 1350 m? en la que se encuentran 14 lineas de produccion, las cuales se conectan
con las areas productivas de Solidos, Liquidos y Semisolidos y Esteériles, por lo tanto, es la
que aloja toda la produccion de las areas de fabrica y es el final del tramo del proceso
productivo.

Cuenta ademas con una bodega de productos terminados que son retirados por lo menos 3
veces en cada turno, por personal del Centro de Distribucién. Y una camara de frio en la que
se depositan los medicamentos que requieren condiciones especiales, dicha cdmara de frio

trabaja en un rango de 3 a 8°C.

En la actualidad el area de Produccion Empaque cuenta con Pausas Activas, las cuales son
realizadas antes del inicio del turno (sélo para el turno administrativo de 08:00 a 17:35 horas),
en ellas participan todos los trabajadores del turno y son lideradas por el Monitor de Pausas

Activas del area.

Las Pausas Activas forman parte del Programa del mismo nombre, liderado por el
Departamento de Prevencion de riesgos y consta de 3 etapas para implementarlos y las 2

primeras de esta, tienen una duracion de 1 mes.

1. Pausas Activas en el area de trabajo, realizada 1 vez a la semana y liderada por el
Departamento de Prevencion de riesgo, en la que se hace el llamado a formar
monitores.

2. Los voluntarios para Monitor de Pausa Activa deben participar en el curso de
Monitor de Ejercicios Compensatorios dictado por la mutualidad, ademas se realiza
un acompafamiento durante las pausas, también una vez por semana.

3. Pasado los 2 meses y por lo tanto las 2 primeras etapas, en la tercera el Departamento
de Prevencion de riesgos libera el rea y las Pausas Activas son sélo realizadas por el
Monitor, en los dias y horario que determinen en la misma area y que generalmente

es a diario y a primera hora del turno.

12
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8. METODOLOGIA

A continuacion, detallo las actividades que se desarrollaron para cumplir con los objetivos

planteados.

8.1.Estudio visual de la actividad:

Se realiza una revision y caracterizacion de los puestos de trabajo, en los que se visualizan
posturas estaticas, movimientos repetitivos, movimiento manual de carga o exposicion a
equipos que produzcan vibracion, por cada uno de los cargos, puestos de trabajo o de las
actividades que se desarrollan durante el dia, con el propoésito de realizar un levantamiento

previo a la evaluacion del Protocolo.

Esta actividad se desarrolla en el &rea de Produccion Empaque en la que se ingresa en
distintas oportunidades y diferentes dias dentro de la semana/mes, para poder contar con la
mayor informacion, de cada uno de los trabajadores de los 3 turnos en el horario

administrativo.

Para la actividad se realiz6 un formulario en el que se enlistaron todas las preguntas
necesarias para dar con la informacion requerida, de esta forma se cuenta con una mejor
visualizacion de la problematica presente en el area. El listado de preguntas se aplicada a
cada puesto de trabajo y la informacion recopilada se dispuso en una planilla Excel en la que

se centralizaron todos los datos. (ver anexo 1)

8.2.Entrevistas a los trabajadores:

Se realiza encuesta a la totalidad de la poblacion trabajadora del area de Produccion
Empaque, aplicando la Herramienta TMERT de Caracterizacion e identificacion, en el que

se detalla lo siguiente:

Area de trabajo

- Puesto de trabajo

- Lista de tareas del puesto de trabajo

- Descripcidn de las tareas del puesto de trabajo

- Horarios en que se desarrollan las tareas

- Detalle de horas extra

- Numero de trabajadores expuestos, diferenciados entre hombre y mujer

- Tipo de contrato y remuneracion

- Detalle de pausas dentro de la jornada de trabajo y si existe rotacion en el puesto
- Lista de equipos y herramientas que se utilizan para la realizacion de las tareas

- Caracteristicas de los ambientes de trabajo
13
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- Caracteristicas y disposicion espacial del puesto de trabajo

- Caracteristicas y herramientas utilizadas

En la misma instancia se recoge informacién laboral de los trabajadores (de la actual
empresa) e informacidn respecto a intervenciones quirdrgicas relacionadas a trastornos

musculoesqueléticos, para determinar si existe relacion con la labor que realizan.

8.3.Estructura del Protocolo TMERT

Un aspecto muy positivo de la nueva version del protocolo es la centralizacion de los factores
de MMC y TMERT, lo cual genera menos trabajo para los expertos, ya que, para agentes de
riesgos de similares lineas, de reine informacion para todo de una sola vez. Ademas, de una
capacitacion de 40 horas para la persona encargada de la implementacién del protocolo, lo
que aporta mayor conocimiento para el encargado.

El Protocolo TMERT cuenta con 3 etapas de implementacion, méas las capacitaciones y

difusiones que se deben ir realizando en el transcurso del avance de aplicacion.

Las acciones para la implementacién del protocolo parten con la toma de conocimiento por
parte de la empresa, esta debe darse por enterada que debe aplicar el protocolo debido al tipo
de actividades que se desarrollan, ademas de determinar quiénes serdn los encargados de

implementarlo.

Todas las actividades deben ser plasmadas en la carta Gantt, incluyendo la difusion del
protocolo a todos los trabajadores de la empresa, lo cual debe realizarse en 8 horas

cronoldgicas incluyendo a integrantes de CPHS y sindicatos.

Para iniciar con las etapas del protocolo, se debe hacer una Caracterizacion de los Puestos de
Trabajo, con ayuda de la herramienta de Caracterizacion.

Luego se debe avanzar a la etapa 2 en la que todavia puede realizarlo de forma auténoma el
encargado de la empresa, debe realizar la Identificacion Inicial, lo cual corresponde a la
planilla en la que por medio de 7 preguntas, se detecta si estan presentes los factores de riesgo
TMERT (trabajo repetitivo de miembros superiores, postura de trabajo estatico,
manipulacion manual de carga, manejo manual de personas/pacientes, vibracion de cuerpo

completo/mano-brazo) en el puesto de trabajo.

Si los resultados de la identificacién inicial detectan riesgo presente o condicidn no aceptable,
se debe notificar en un plazo de 90 dias a los trabajadores los resultados obtenidos y aplicar
la Identificacion Avanzada, en esta etapa el encargado de la empresa y el asesor de la
mutualidad deben realizar el trabajo en conjunto, utilizando las 8 tablas para realizar la

evaluacion de postura y biomecéanica de cada puesto de trabajo

14
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Debido a lo extenso de esta etapa del Protocolo TMERT, ademas del condicionante que se

debe hacer con un prevencionista de la mutualidad y contar con la capacitacion de 40 horas
(con lo que no se cuenta), se utilizara una segunda herramienta para obtener resultados

cuantitativos, tratdndose del Método REBA.

[4.www.achs.cl/docs/librariesprovider2/empresa/7-trabajo-repetitivo-(tmert)/2-normativa/protocolo-de-

vigilancia-ocupacional-por-exposicion-a-tmert-v2-1.pdf]

8.4.Registros fotograficos

Para la realizacion de la etapa cuantitativa se toma fotografias posturales a los trabajadores,
durante la realizacion de sus actividades, con el propdsito de contar con material para poder

identificar de forma clara las posturas y hacer la comparacién con las tablas de REBA.

8.5.Método REBA

El método REBA (Rapid Entire Body Assessment) es una técnica de evaluacion ergonémica
que se utiliza para evaluar los riesgos de lesiones musculoesqueléticas en lugares de trabajo.
Fue desarrollado por la Universidad de Surrey en el Reino Unido y es ampliamente utilizado

en la industria y en la investigacion.

El método REBA se enfoca en evaluar la postura y los movimientos del cuerpo en el lugar
de trabajo, asi como la carga y el esfuerzo fisico requerido para la realizar tareas especificas.
El objetivo es identificar los riesgos de lesiones musculoesqueléticas y proporcionar

recomendaciones para reducirlos.
Este método se basa en los siguientes factores:

1. Postura: se evalUa la postura del cuerpo en el lugar de trabajo, incluyendo la posicion
de la cabeza, el cuello, los hombros y las piernas.

2. Movimiento: se evalla el movimiento del cuerpo en el lugar de trabajo, incluyendo
la frecuencia y la amplitud de los movimientos.

3. Carga: se evalla la carga fisica requerida para realizar tareas especificas, incluyendo
el peso y el tamafio de los objetos que se manejan.

4. Esfuerzo: se evalua el esfuerzo fisico requerido para realizar tareas especificas,

incluyendo la fuerza y la duracion del esfuerzo.

El método REBA utiliza una escala de evaluacion que va desde 0 (ningln riesgo) hasta 15
(riesgo muy alto). La evaluacion se realiza mediante la observacion del trabajador en el lugar

de trabajo y la aplicacién de una serie de preguntas y cuestionarios.
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En resumen, el método REBA es una herramienta til para evaluar los riesgos de lesiones
musculoesqueléticas en el lugar de trabajo y desarrollar estrategias para reducirlos.

Tal como exige el método, se realizd visitas de observacion en los puestos de trabajo,

aplicando el formulario de esta metodologia. (ver anexo 2)

[5. https://www.ergonautas.upv.es/metodos/reba/reba-ayuda.php de la Universidad Politecnica de Valencia]

8.5.1. Nivel de riesgo y actuacion

El método clasifica la puntuacién final en 5 rangos de valores. A su vez cada rango se
corresponde con un Nivel de Accion. Cada Nivel de Accion determina el nivel de riesgo

sefialando en cada caso la urgencia de la intervencion.

Niveles de riesgo y accion

Nive_lide Puntuacién Ni_vel de Intervencié’n_ y posterior
accion riesgo analisis

0 1 Inapreciable No necesaria

1 2-3 Bajo Puede ser necesaria

2 4-7 Medio Necesaria

3 8-10 Alto Necesaria pronto

4 11-15 Muy alto Actuacion inmediata

Tabla 2. Cuadro de niveles de riesgos y accion de Metodologia REBA
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9. RESULTADOS, ANALISIS Y PROPUESTA DE INTERVENCION

9.1.Caracterizacion de las actividades por cargo

e Magquinista Juniory Senior:

Operacidn de equipo, estan encargados de poner en funcionamiento la maquina, en esto se
incluye el abastecer constantemente de estuches y prospectos, estos ultimos son los folletos
informativos que vienen en el interior de los estuches, ademas de realizar cambios de
formato, calibracion de componentes y limpieza de equipo. ElI maquinista debe estar
constantemente en movimiento por lo que debe estar parado y ubicado frente a la maquina
de produccion, (ver Figura 2) cuando realiza los cambios de formato, debe encontrarse en

cuclillas frente a maquina.

En actividades de limpieza y cambio de formato, adicional a todo lo que ya debe realizar el
maquinista, debe aplicar el Programa de Blogueo de Energias Peligrosas, para evitar
contactos con estas cuando no son necesarias, ademéas de encontrarse solo en la linea de

empaque, para evitar distracciones.

Durante el turno de trabajo, un maquinista puede realizar hasta 3 actividades o ciclos de
limpieza de maquina, cambio de formato y operacion de equipo, dependiendo del tamafio de
los lotes.

Figura 2. Maquinista encargado junior o senior en costado derecho de la imagen
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e Operador de Linea:

Durante el turno, el trabajador debe encontrarse al final de la linea, en la zona donde se van
acumulando los estuches ya sellados, la persona debe tomar cierta cantidad de estuches
(dependiendo del formato) y ubicarlos en la enfajadora, equipo que junta los estuches con
una cinta de papel o plastico, para luego tomar una cantidad de estuches enfajados e ir

ordenando dentro de las cajas que posteriormente sella con cinta adhesiva de forma manual.

Las cajas son depositadas en palet para Luego ser trasladadas con transpaleta manual a la

zona de bodega de empaque.

Durante el desarrollo de las actividades, el operador de produccién debe estar parado o
sentado en una silla tipo cajero (silla con respaldo, de base con 5 ruedas, con apoya pie y sin
apoyabrazos) frente a mesén donde se acumula el material terminado y de costado a equipo
enfajador, por lo que constantemente debe hacer una torcion del cuerpo para ir ubicando los

estuches para ser enfajados. (ver figura 3)

Figura 3. Tarea de enfajado realizada por el operador de linea
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e Operador de Produccion:

Realizacion de trabajos manuales de posicionado de cucharas, jeringas dosificadoras o blister
dentro de los estuches, para ello el trabajador se posiciona en la parte media de la linea de
produccion o costado del equipo, mientras todo va trabajando en linea desde el area de

fabricacion a Empaque.

En reiteradas ocasiones, los blisteres, frascos ampollas, gotarios, etc. Ya se encuentran
acumulados en contenedores, (ver figura 4y 5) del que debe sacar los elementos para ingresarlos

en el estuche.

Durante el desarrollo de las actividades, el operador de produccién debe estar parado o
sentado en una silla tipo cajero (silla con respaldo, de base con 5 ruedas, con apoya pie y sin
apoyabrazos) de costado hacia la maquina, ya que los pies no pueden ubicarse bajo esta, por

lo que de forma continua se encuentra en una postura forzada.

Figura 5. Posicionado de blister en estuche, realizado por operador de produccion, desde otro lugar de la
maquina

El area de Empaque cuenta ademas con personal de soporte necesarios para el desarrollo de

las actividades, ademas del personal de control, que realiza pruebas de calidad en cada una

de las etapas del proceso productivo, los cuales se detallan a continuacion:

19



S B
l"':l
b
L
)
X UMBRA SOLEM

e Administrativo de Empaque:

Durante la mayor parte de la jornada de trabajo el administrativo se encuentra en escritorio
frente al computador, el cual cuanta con pantalla regulable, teclado y mouse. La silla utilizada
no cuenta con apoyabrazos, pero si con el resto de los componentes como respaldo regulable,

asiento amplio con altura regulable.

Parte de las funciones del administrativo es revisar los documentos que se generan tras cada

lote de producto que se realiza, revision de documentacion digital, impresion y digitacion,

Por ultimo, el administrativo se encarga de revision de stock de elementos de proteccion
personal del area de trabajo, ademas de retirar en Administracion Planta los necesarios para

contar con el cumplimiento del stock.

e Encargado de bodega de Productos Terminados Empaque

Durante la jornada de trabajo, el encargado de bodega debe mantener el producto terminado
que llega desde lineas de produccion Empaque, en los racks de apilamiento en altura, para
ello debe asegurar las cajas al palet, con unas capas de pelicula plastica, la que se consigue
con el equipo paletizador. Dicho equipo da giros alrededor del palet con cajas, hasta

conseguir las vueltas necesarias de acuerdo con el proceso.

Durante el dia, el encargado de bodega debe entregar producto terminado a personal de
Centro de distribucidn, con el uso de apilador eléctrico y por medio de portdn que conecta

con el exterior de planta de produccion.

Ademas, debe actualizar o proporcionar informacion en plataforma digital, mantener
inventarios reales durante su jornada de trabajo, por lo que el trabajo administrativo también

en fundamental dentro de la bodega.

e Supervisor de produccion Empaque

Son los encargados de la distribucién de las personas en las lineas de produccion, realizar
revision de los procesos productivos en terreno, resolver inconvenientes informar desvios y
ayudar con la resolucién de estos, por lo que las actividades en parte se desarrollan en terreno

y frente al computador para ingresar datos.

Los supervisores son la primera linea en velar por el cumplimiento de las normas de

seguridad, lo cual incluye corregir actos o condiciones que puedan generar accidentes.

Por ultimo, parte de las actividades que desarrolla un supervisor, es velar por el cumplimiento
de las normas de calidad, por lo que debe encontrarse constantemente en las lineas de

produccién, para verificar y garantizar que esto se lleve a cabo.
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e Jefe de produccién Empaque

Durante el turno de trabajo el jefe de area debe programar los turnos, las actividades, revision
y actualizacion de normativa interna de la empresa, por lo que las actividades administrativas,

son las que priman para este cargo.

La estacion de trabajo del jefe de turno consta de un escritorio con forma de L en el que la
pantalla que utiliza se encuentra en el costado izquierdo y el teclado en centro, por lo que la

torcion de cuello es habitual a la hora de trabajar en la oficina.

El jefe de produccion Empaque, realiza ademas difusion de contenidos operativos a los

trabajadores o también de seguridad.

e Inspector de Control de Calidad Empaque

Encargado de revisar en la linea, cada uno de los materiales y procesos que se llevaran a
cabo, es encargado ademas de autorizar el inicio del proceso productivo en la linea, no sin

antes revisar que se cumpla con todos los pardmetros establecidos.

El Inspector de Calidad debe tomar muestras en la linea productiva y revisar que se encuentre
en regla con lo que se espera, debe registrar los datos obtenidos ya sea de forma fisica en la
bitacora del proceso y de forma digital en la plataforma con la que se cuenta.

Las actividades de este cargo se desarrollan tanto en terreno como administrativo en la misma

area de trabajo. (ver figura 6)

Figura 6. Inspector de control de calidad realizando control de calidad en linea de produccién
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e Supervisor de Control de Calidad Empaque

Es la persona encargada de la distribucién de los controles en las lineas de produccion,
realizar revision de los procesos productivos en terreno, resolver inconvenientes informar
desvios y ayudar con la resolucidn de estos, por lo que las actividades en parte se desarrollan
en terreno y frente al computador para ingresar datos, siendo este ultimo el que demanda de

mas tiempo a un Supervisor de Control de Calidad.

Los supervisores son la primera linea en velar por el cumplimiento de las normas de
seguridad, lo cual incluye corregir actos o condiciones que puedan generar accidentes de

trabajo a el personal a su cargo.
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9.2.Implementacién de Protocolo TMERT

9.2.1. Resultados de Planilla de caracterizacion TMERT

Trabajo repetitivo de miembros superiores.

¢Existe una o mas tareas donde utilice las manos y miembros

Postura de trabajo estatica

(Existen posturas de trabajo de b
tronco y/o miembros superiores e inferiores, mantenidas por

superiores con una duracion total de una hora o mas
la jornada laboral y con un tiempo total de 5 o mas horas a la
semana? Donde tenga que movilizar, levantar, empujar, encajar,
sostener, posicionar, armar, limpiar, apretar, lanzar, cortar,
presionar, desarmar, atornillar, desatornillar, digitar con presion,
comprimir, ubicar, moldear, traccionar.

Puesto de trabajo

Maquinista encargade Senior
4 | Maquinista encargado Junior
6 Operador de linea
7 Operador de Produccion
8 Administrativo
9 Encargado de bodega de
producto terminado
Supervisor de produccion
10
Empaque
11 |Jefe de produccion Empaque
Inspector de control de
12 "
calidad
Supervisor de control de
13 )
calidad

Tabla 3. Caracterizacion de los puestos de trabajo de Protocolo TMERT

mas de 4 nente? Donde se observe estar
sentado, cabeza inclinada hacia adelante o atras, mirada situada en

planos bajo nivel medic de térax o pecho, cabeza rotada
permanentemente hacia algun lado, mirada situada en planos sobre
el nivel de cabeza, hombros situados por delante de las caderas de
manera continua, tronco rotado o inclinado para sostener o movilizar
objetos.
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Para el Levantamiento/Descenso/Transporte: ;Existe
levantamiento, descenso o transporte manual de un objeto de
3kg o mas? Se cobserva que levanta, sostiene, trasporta, desplaza,

moviliza, ubica con precision ordenando, empuja, arrastra o
tracciona, apila, paletiza.

Manipulacion manual de cargas

Traccién/Empuje ¢ Existe empuje o arrastre de una carga
utilizando el cuerpo completo con 1 0 2 manos? Se observa el
empuje y/o arrastre de diferentes maneras carros, plataformas con
rueda, superficies deslizantes, detencién de objetos en movimiento,

camillas, camas, sillas de rueda, paletizadores, gruas de uso manual
mecanizadas, formas de tracciéon y empuje hechizas, carretillas. No
se considera empuje y arrastre carros motorizados y controlados
manualmente (conduccion)




¥ibracion de cuerpo completo

ZEstan los trabajadorestas ezp as a
vibraciones por una fuente de vibr de po
entero perceptible por el trabajadorfa? Se presentaen
cercania de maquinas donde se percibe la vibracién, superficies
vibrantes donde se esti de pie o sentado como en maquinaria
pesaday de conduccion sentados o de pie.

¢Estan los trabajadorestas en contacto con una
fuente de vibracion del segmento mano - brazo? Y
iesta condicion es fr nte o inh te ala tarea
realizada?. Se presenta en situaciones de manejo de
herramientas neumaticas o eléctricas, atornilladores o
destornilladores neumaticos o eléctricos, uso de herramientas
conimpacto como martillos, cinceles, herramientas percutoras
como taladros o grandes percutores

¥ibracion segmento mano - brazo

Resultado identific:

i Aplicar idmﬂfiqaobn warzada—oondioién aoopublq para
' ‘cadatipo de factor de riesgo identificado

 Aplicar ldenm:acién wmzada-oondioiénaoeptabh para
cadatipo de factor de riesgo identificado

i kpliwidmtﬁdaoiénwmda—oondfdéna«pt&hpua
cadatipo de factor de riesgo identificado

ﬂpﬂouldenuﬁowlén” 'anuda-oondoiénaooptabhpua
aadamodefmdethsgoidamiﬁoado :

‘ﬁpbomldentmoaoiénwwadmndioﬁnmabhpua
cadatbodgfmderiesgoldemifmdo

‘ Aplicar identificacién avanzada-condiciér woptabhpata
o-adarpodefactotdenesgmdmﬁcado

: - Aplicar idemiﬁoaoiénamzadq—oondioﬁnmmbh para
cadatipo de faotor deriesga identlﬁcado

| Aplicar identiicacién avanzada-condicién aceptable para
: oadatpodefactofdemﬁgoidemﬂcado

Tabla 4. Caracterizacion de los puestos de trabajo de Evaluacion Inicial de Protocolo TMERT
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9.2.2. Anadlisis de resultados de Protocolo TMERT

Una vez ingresados los antecedentes en planilla Excel de Protocolo TMER, obtenemos
resultados negativos para todas las actividades evaluadas, por lo tanto, se debe avanzar a la

siguiente etapa.

Los puestos de trabajo que presentan mayor exposicion son en primer lugar el de Encargado
de Bodega, ya que de todas las preguntas que plantea el protocolo, estas fueron respondidas
con un “Si” indicando la presencia de exposicion al agente de riesgo, en este caso, trastornos

musculoesqueléticos.

Los puestos de trabajo de Maquinista encargado Senior y Junior se encuentran en el mismo
nivel de exposicion, ya que la Unica diferencia de funciones que realizan es la cantidad de

maquinas para las que estan calificados para operar.

Por altimo, en el caso de los puestos de trabajo de Operador de Linea y Produccion, si bien

los dos realizan funciones en la linea de produccién, ambos realizan tareas diferenciadas.

Para permitir contar con mayores antecedentes de cuando se producen las exposiciones, se
recurre a la evaluacion postural de las tareas que realizan los puestos de trabajo, mediante
tablas de Método REBA, el cual es un método que requiere de un corto tiempo para obtener

resultados.
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9.3.Resultados de método REBA

9.3.1. Resultados Método REBA

Para obtener resultados mediante el método REBA, se debe evaluar cada postura que adoptan
los trabajadores en las tareas mas criticas que se desarrollan durante el turno de trabajo,
separadas en segmento superior (extremidades superiores, hombro, cuello) y segmento
inferior, (torso, piernas) al realizar estas evaluaciones se debe tener en cuenta las torciones,
posturas estaticas, manejo de peso 0 movimientos repetitivos que se puedan presentar durante
el turno, obteniendo una puntuacion para cada tarea evaluada, la cual ademas determina el

nivel de riesgo y la urgencia en la intervencién y aplicacion de medida, (ver anexo 3)

El &rea de Produccion Empaque cuenta con una dotacion de 82 trabajadores, de los cuales,
75 se encuentran expuestos a factores de riesgo musculoesqueléticos, tal como se aprecia a

continuacion.

Cuenta de Mombre del trabajador

Urgencia de la actuacion de acuerdo con
resultados

Puedes=er necesariz [N

MNecesaria b actuacion cuanto artes IR

Actugcien *

Mecesaria la actuacion i

MNecesaria ectuacion nmediata |GGG
Necessria actuscion

Gréfico 3. Gréafico de importancia de intervencion de medidas de Metodologia REBA

9.3.2. Anadlisis de resultados REBA

En el grafico podemos observar que la gran mayoria de las tareas que ejecuta las personas
trabajadoras, generan cierto nivel de riesgo y por lo tanto exposicion a los trastornos
musculoesqueléticos, (ver gréafico 4) siendo las tareas de posicionado de blister, ampolla o
accesorios de jarabes, ademas de enfajado, empacado, ajuste, limpieza y cambio de formato,
las que presentan mayor urgencia en la intervencion y, por ende, aplicacién de las medidas

de control de riesgos.

De acuerdo con los resultados obtenidos, los puestos de trabajo con mayor nivel de
exposicion a los trastornos musculoesqueléticos son los Maquinistas encargados senior y

junior, operadores de linea y operadores de produccion, quienes son los que deben

26



encontrarse permanentemente en la linea de produccion desde el inicio del lote hasta el

término de este.

Ademas, son los trabajadores que se exponen mayormente a los movimientos repetitivos,

posturas estaticas y/o forzadas, movimiento manual de carga, entre otros.

Puntuacion final REBA (1-15) » T

Cuenta de Mombre del trabajador

Urgencia de la actuacidn por tareas

Tarea -
Necesaria ks actuacién cuanto antes I Posicionado de blister en estuche
Posicionado de ampollas
| Posicionado de accesorios de jarabe
Actuacion * M Enfajado

M Empacado

Cambio de matriz

Necesaria actuacian nmedista h B Aseo de equipo

M Apoyo en la linea
- Poy

M Ajustes de magquina

Gréfico 4. Distribucion de niveles de exposicion por tareas de los puestos de trabajo, Metodologia REBA
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10. PROPUESTA DE INTERVENCION

Jerarquia de Control de Riesgos

4 1.  Quitar fisicamente el peligro

MAs ELIMINACION

EFICAZ 2. Sustituir el peligro

SUBSTITUCION

3. Aislar a la gente del peligro

4. Cambia la forma de como la

CONTROLES gente trabaja
ADMINISTRATIVOS
5. Protege al trabajador con equipo
de proteccion personal
MENOS
v EFICAZ

Figura 7. Piramide de jerarquia de control de riesgos

La Jerarquia de Controles es una pirdmide invertida con cinco niveles, siendo estos de mas a

menos eficaces al momento de controlar los peligros a los que se exponen los trabajadores.

Debido a las caracteristicas de los equipos de produccion, los cuales requieren de al menos 5
personas en la linea durante la actividad, no es posible aplicar una medida dentro de las
consideradas mas eficaces, de la Jerarquia de Control de Riesgos. Sin embargo, al aplicarlas

correctamente, pueden minimizar considerablemente las exposiciones.

La propuesta de intervencion que se recomienda esté dividida en dos segmentos, primero el
busca abarcar a todas las tareas y los puestos de trabajo, por ende, a toda la poblacion
trabajadora del area de Produccién Empaque. El segundo, busca mejorar las condiciones de
trabajo que realiza el Operador de Linea, durante la tarea de empacado de estuches ya unidos
tras el enfajado, los cuales posiciona en cajas que luego se acomodan en pallets, esta tarea es

realizada al finalizar el recorrido del producto en la linea de Produccidn.
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10.1. Cambio y mejoramiento de la postura

Se recomienda, evaluar las posturas existentes y el aspecto fisico de las personas, (el peso o
talla, estatura, largo de brazos, piernas y cuello) determinar cuales son las posturas
inadecuadas que adoptan y realizar una correccién de dichas posturas. Ademas de ubicarlas
en una zona Ma&s segura y comoda dentro de la linea, entendiendo que cada persona es

fisicamente diferente, tanto en estatura como en peso.

Esta propuesta debe ser realiza o0 se recomienda que asi sea, con una persona experta o
competente, como lo es, un fisioterapeuta, el cual debe evaluar en terreno las posturas y
movimientos reales adoptados por los trabajadores, para asi obtener mejores referencias de
que es lo que esta afectando a la poblacién trabajadora, ademas de visualizar quienes, si
realizan posturas y movimientos correctos, lo que puede ayudar en la recomendacién que

pueda dar para el cambio postural.

Una vez obtenido los resultados posturales saludables, se debe reeducar sobre la forma
correcta de realizar los movimientos y las posturas, a cada uno de los 82 trabajadores dentro

del &rea de Produccion Empaque.

Debido a la cantidad de trabajadores y lo minucioso de la labor de mejora, se estima que esta

podria llevarse a cabo en minimo 3 meses.
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10.2. Adquisicion de equipo

Se recomienda la adquisicion de por lo menos tres mesas elevadoras hidraulicas, para evitar

la torcion de espalda, al momento de acomodar las cajas selladas sobre los pallets.

2 La Mesa Elevadora Hidraulica sostiene hasta 1/2
i Tonelada, por lo que estd sobredimensionada para los

pesos de las cajas que sostiene los pallets del area.

Con el uso de esta mesa elevadora, el Operador de Linea
podré ubicar el pallet sobre la mesa e ir acomodando las
cajas a una altura segura para evitar torsiones de
espalda, ajustando la altura de la mesa a medida que se

apilen las cajas.

l | Esta mesa elevadora combina funcionalidad vy
_ _ durabilidad, facilitando el levantamiento y transporte de
Figura 8. Imagen referencial de mesa

elevadora hidraulica propuesta como materiales pesados, po lo que, al terminar de acomodar

medida de control

las cajas en pallet, la mesa le sirve al trabajador para
transportarla a la Bodega de Empaque, evitando el uso del transpaleta manual. La mesa
cuenta con una base de neopreno antiderrapante y un sistema de frenos eficiente, proporciona

estabilidad y control en todo momento.

Se recomienda que esta intervencion sea realizada de acuerdo con la urgencia detectada con
los resultados del Método REBA, en el que indica que para los puestos de trabajo de Operador
de Produccion y Linea mas los Maquinistas encargados Senior y Junior, posteriormente el

resto de los puestos de trabajo.

Esta propuesta de mejora postural, como también la adquisicion de mesa elevadora
hidraulica, puede ser implementada por el Departamento de Mejora Continua de Produccién,
ya que esta area cuenta con los recursos humanos y presupuesto para la implementacion,

ademas de que el objetivo de estos es la mejora y optimizacion de los procesos.

30



11.

S B
l"':l
b
L
)
X UMBRA SOLEM

CONCLUSIONES

Los trastornos musculoesqueléticos son lesiones del aparato locomotor que abarcan todo tipo
de dolencias, desde molestias leves y pasajeras hasta enfermedades irreversibles vy
discapacitantes. Estas lesiones determinan un conjunto de signos y sintomas (dolor,
parestesia, fatiga, limitacion del movimiento e incapacidad para trabajar) que pueden ser
recurrentes, y agravadas fundamentalmente por el trabajo y los efectos del entorno en el que

se desarrolla.
[6. Segln la Organizacion Mundial de la Salud (OMS 2014)]

La intervencidén oportuna puede dar paso a evitar mayores lesiones para la poblacion
trabajadora del area evaluada.

El primer objetivo especifico se cumplio al identificar los puestos de trabajo, realizando una
observacion de las tareas que cada uno realiza, ademas de ya contar con el dato del aumento
de los lotes de produccion, se pudo evidenciar que las tareas con mayor exposicion pueden
tomar incluso hasta 5 horas de trabajo continuo, interrumpiéndose las actividades solo en el
caso de necesidades fisioldgicas como las salidas al servicio higiénico o dependiendo del

horario de inicio del lote, las salidas a colacién para el consumo de alimentos.

Se cumplio con el segundo objetivo especifico al utilizar el Protocolo TMERT que es una
herramienta eficaz para controlar y realizar seguimiento a las exposiciones a los trastornos
musculoesqueléticos, aporta resultados creibles para poder encaminar las medidas que se va
a proponer, con el cual, en su Fase Evaluacion Inicial, se pudo determinar la exposicion de
los puestos de trabajo, con las preguntas que se respondieron gracias a las caracterizaciones
que se hizo previamente. Determinando que, la totalidad arrojé resultados negativos y por lo

tanto puestos de trabajo expuestos que debian pasar a la Fase de Evaluacion Avanzada.

Debido a la falta de conocimiento de la aplicacion de la segunda fase del protocolo, tiempo
y asesor de la mutualidad, sumados a la necesidad de determinar cuéles son las Tareas que
presentan mayor exposicion, se optd por el Método REBA, el cual separa las partes del
cuerpo y las evalla por separado, de esta forma, existen resultados sin exposicion y con
exposicion para cada puesto de trabajo, ya que REBA evalla las tareas. Dentro de las tareas
detectadas como criticas, se evalud las posturas que mayormente afectan a los trabajadores,
como lo son las torciones de tronco al posicionar los estuches en el equipo enfajador, para
realizar la tarea del mismo nombre, o las posturas forzadas y estaticas del cuello de los
trabajadores al mirar hacia abajo, al posicionar los accesorios o blister dentro de los estuches

o la torcidn de la espalda al inclinarse para ubicar y ordenar las cajas sobre pallet.

Debido a los resultados de exposicion existente a trastorno musculoesqueléticos relacionados
al trabajo, fue necesario dar cumplimiento al tercer objetivo especifico, en el que se realiza
una propuesta de intervencion sobre los TMERT, recomendando medidas de control, de

acuerdo con la jerarquia de control de riesgos, siendo una de estas la mas eficiente, ya que se
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elimina la torcidn para un puesto de trabajo en particular, que es el operador de linea al
realizar el encajado de estuches y posicionado de cajas en pallet.

La otra medida busca mejorar las posturas al momento de realizar las tareas, ademas de

reubicar a los trabajadores en zonas de la linea acorde a su estructura fisica.

Se recomienda la implementacion de las medidas propuestas, para evitar fatigas musculares
por parte de los trabajadores mayormente expuestos, considerando que las unidades de

produccion son importantes.

La siguiente imagen gréafica las unidades de una maquina en linea con el area de fabricacion.

Productividad Encartonadora CAM PPM (un/maquina)
5000
4500 4192 2102 4611
4156 7 3723
4000 3390 . SAaY 3767
3500 3790 3438
3000 3442
2500
2000
1500
1000
S00
0
Cq-’ & ‘] 0 4 N\ »\évt".- N C\'.‘_” 5 o - {.:(.(. &
< \S) ¥’ S & d » {»('-
&
2024 =i Productividad Encartonadora PMM

Gréfico 5. Curva de productividad en maquina de linea de operaciones

Finalmente se recomienda que el area mas idénea para la implementacién de las
medidas sea la de Mejora Continua, quienes estan a cargo de mejorar los procesos
productivos dentro de la Gerencia de Operaciones, aplicando tecnhologias o medios
necesarios para ser mas eficientes. Esta drea cuenta con los recursos humanos y
econdmicos necesarios para poder solventar los gastos que se generen.
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13. ANEXOS

Anexo 1: Formulario de Identificacién de puestos de trabajo e informacion de los
trabajadores

FORMULARIO DE CARACTERIZACION DE PUESTOS DE TRABAIO

Puesto de trabajo

T s
C B
] 3 c u 8 ]
a N = h= ] X o
3|z dolf|.|3 |
2 Ele| o B Blal = [
[ [ 2l 2|2 [
o L E g = o [} [=]
[= E | = o 2 o E| © L L o
o o [7] (7] =1 T o b=
2| & -

a a - - i o Bl < o - il

= & =S - g = = g
1 - =] 0 | =2 Il [+ 8 o ]
E|lE|g|B|E|BEls|g| izt
3 S| B8 B | E =] ] 2 5
o T| & ] E 0Bl Al & a8l &
] ) o [~ I g B| 3 & Em| 2
= = |0 Ol |wagdm]| ] Eud]

;Existe una o mas taress donde utilice las

menos ¥y miembros  superiores con une
duracicn totsl de wna hora o mes durante la

v # | jomedalaboraly conun tiempo total de 5 omas
E E horas & la samana? Donde tengs que movilizar,
B g [leventar,  empujar,  encajar,  soStEnEr,
5 ® | posicionar, armar, bmpisr, spretar, lanzar
_E E cortar, presioner, dessrmar,  atornillar
T E | desstomillar, digitar con presion, comprimir,
2 E | ubicar, moldear, traccionar.

iExisten posturas de trebejo estatces de
cebazalcuello, tronco wio miemibros superiores
& infericres, mantenides por mes de 4
sagundos  consecutivamente? Donde  se
obseres estar sentado, cebeza inclinada hacia
edelanta oatras, mirsda situade en plancs bajo
nivel madic de torex o pecho, cabeza rotade
permeanentaments hecia slgun lado, mirade
situade en plencs sobra &l nivel de cabera,
hombros situsdes por delante de las caderas
de menera continua, tronco retede o inclinado
para sostenar o movilizer chjetos.

Para el Levantemientod Descensol Transporta:
jExiste levantamiento, descenso o trensporte
meanusl de un objeto de 3kg o mas? 5e chaarve
que levanta, =sostiens, trasporta, desplaza,
movilize, ubice con precision ocrdenando,
EMpujeE, Brrastra o tracciona, apila, peletze.
Treccién/Empuje jExiste empuje o arrastre de
una carga utilizando el cuerpo completo con 1
o 2 manos? Se observs el empuje yio smastre
de diferentes maneras carrcs, plataformas con
rueds, superficies deslizantes, detencion de
objetos an movimiento, camillas, camas, sillas
de nueda, paletizedoras, gruas de usc manual
mecanizadas, formas de traccion y empuje
hechizes, carretillas. No se considera empuje y
srrastre carros motorizados ¥ controledes
manuslmente [conduccion)

Pastura de trabajo estatica

Manipulaciin manuasl de carpa
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Vibraciones de
cuerpa completo

;Estan los  trabajadoresfas  expuestosfas a
wibmciones por una fuents da vikracion de cusrpo
antero parceptible por el trabajadaorfa? e presenta
#n cercania de manuinas donde se percibe la
wibmacion, suparficies vibrantas donde == 2sta de pia
o sentaxde coma an maguinana pessda vy ode
conduccion sentados o de pie

.
mano beana

Wibracin saprmsnto

;Estan los trabajadoresias en contacto con una
fuente de vibracion del segmente mano - baze? ¥
smsta condician as frecusnta o inharente a la tarea
raalizada? Se presenta an situaciones de mansjo de
herramientas neumaticas o electricas,
atornilladores o destarnilladores  reumaticos o
alacticos, uso de harramientas con impacto como
martillos, cincalas, herramisntas percutoras como
taladros o grandss percutores

INFORMACION DE TRABAJADORES

MNOMERE

CARGO EDAD | SEXD

ANTIGUEDAD

EXPERIENCIA
OTRAS
EMPRESAS

EXPERIEMCIA
TOTAL

OPERACIONES
]
PADECIMIENTOS
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Anexo 2: Formulario de identificacion de factores ergonémicos de
método REBA

Nombre del Puesto de Trabajo:

Describa el Puesto de Trabajo:

Edad: Anos de Trabajo: Oficio Anterior
Turnos: Cuanto anos Turnos:
TRONCO
Movimiento Puntuacion Correccion
Esquido ]
0"-20" Sexén. 0°-20" extension 2 i
20"-80" flexitin . > 20° extensicn 3 1 5 hay orsién o incinaciée lateral Puntaje
> B fexitn 4
CUELLO
Movimiento Puntuacion Correcclon
0°-20° fexdn 1 Afadr Puntzje
207 flexion 0 extensin 2 +1 sl hay torsion o inchnacydn isterdl
PIERNAS
Posicién Puntuacion Correccidn
Saporte bilteral andando o ade
sentado 1 + 1 5i hay flexidn de rodilas entve 30y 60°
y Y |Puntaje
Soporte unilatera, soporte ligero o 2 + 2 8l las rodiias estan flexionadas mds de
neehiea insetahle AT (ealve roetiea cadanta)
BRAZOS
Posicion Puntuacion Corereccién
0-20" fexidniextension 1 (Afadr | + 1 si hay abducdidn o rotacidn
> 20° extensidn 2
1 elevaciin det homixo
20-45° fiexitn 3 Puntsje
" - 1 8i haty apoyo o postra a favor dela
> 90" flexkn B yavedad
ANTEBRAZOS |
Movimiento Puntuacion Correccion k‘
60°-100° fleion 1 ntaje
< B fexion 2 No Comesponda
> 100° flexidn
15°
WORECAS @ ..
Movimiento Puntuacion Correccion e ,'
0°-15" Rexiced extension 1 nadr - :o > g 8 """ X
Puntaje “\/
> 15° flexidn’ extension 2 + 1 5i hay torsin o desviacién Iateral @ i 15
Observaciones:
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Recomendaciones para el Puesto Evaluado:
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+1: Una o mas partes del cuerpo estaticas,
por ej. aguantadas mas de 1 min.

Actividad

+1: Movimientos repetitivos, por ej. repeticion
superior a 4 veces/minuto.

+1: Cambios posturales importantes o
posturas inestables.

Niveles de riesgo y accion

Nivel de
accion

Puntuacion

Nivel de
riesgo

Intervencion y
posterior analisis

Inapreciable

No necesario

2-3

Bajo

necesario

4.7

Medio

Necesario

8-10

Alto

Necesario pronto

BlWIN |- O

11-15

Muy aito

Actuacion inmediatal
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Anexo 3: Resultados de método REBA

NIVELES DE RIESGO Y ACCION

Puntuacién Nivel de

Puesto de trabajo Tarea final REBA accién I\:_li\;eslgt:,e Actuacién
(1-15) (0-4)

Operador de produccién Posicionado de blister en estuche 10 3 Alto Necesaria la actuacion cuanto antes
Encargado de bodega Actualizacion de mercaderia 5 2 Medio Necesaria actuacion
Operador de produccion Revisién de blister 3 1 Bajo Puede ser necesaria
Operador de produccién Posicionado de accesorios de jarabe 12 4 Muy alta Necesaria actuacién inmediata
Operador de linea Enfajado 10 3 Alto Necesaria la actuacion cuanto antes
Operador de produccion Posicionado de blister en estuche 10 3 Alto Necesaria la actuacion cuanto antes
Operador de produccion Revisién de blister 3 1 Bajo Puede ser necesaria
Operador de linea Traslado de pallet a bodega 6 2 Medio Necesaria actuacién
Encargado de bodega Paletizado de material 13 4 Muy alto Necesaria actuacion inmediata
Magquinista encargado senior Ajustes de maquina 12 4 Muy alta Necesaria actuacién inmediata
Operador de linea Enfajado 10 3 Alto Necesaria la actuacion cuanto antes
Operador de produccién Posicionado de blister en estuche 10 3 Alto Necesaria la actuacién cuanto antes
Operador de linea Empacado 13 4 Muy alto Necesaria actuacion inmediata
Magquinista encargado junior Cambio de matriz 12 4 Muy alta Necesaria actuacién inmediata
Operador de produccion Posicionado de blister en estuche 10 3 Alto Necesaria la actuacién cuanto antes
Maquinista encargado junior Reposicién de prospecto 5 2 Medio Necesaria actuacién
Operador de produccién Posicionado de blister en estuche 10 3 Alto Necesaria la actuacion cuanto antes
Operador de produccién Traslado de pallet a bodega 6 2 Medio Necesaria actuacién
Operador de linea Traslado de pallet a bodega 6 2 Medio Necesaria actuacién
Operador de produccién Posicionado de blister en estuche 10 3 Alto Necesaria la actuacion cuanto antes
Operador de linea Empacado 13 4 Muy alto Necesaria actuacion inmediata
Operador de produccion Revisién de blister 3 1 Bajo Puede ser necesaria
Operador de produccion Revisién de blister 3 1 Bajo Puede ser necesaria
Maquinista encargado junior Aseo de equipo 12 4 Muy alta Necesaria actuacion inmediata
Supervisor de produccion Tareas administrativas 5 2 Medio Necesaria actuacion
Operador de linea Enfajado 10 3 Alto Necesaria la actuacion cuanto antes
Operador de produccion Posicionado de blister en estuche 10 3 Alto Necesaria la actuacion cuanto antes
Operador de produccién Posicionado de blister en estuche 10 3 Alto Necesaria la actuacion cuanto antes
Supervisor de produccion Supervision de actividades 5 2 Medio Necesaria actuacion
Administrativo de empaque Revisién de bitacoras 7 2 Medio Necesaria actuacion
Operador de produccién Apoyo en la linea 10 3 Alto Necesaria la actuacién cuanto antes
Operador de produccién Posicionado de ampollas 10 3 Alto Necesaria la actuacion cuanto antes
Operador de produccion Posicionado de accesorios de jarabe 12 4 Muy alta Necesaria actuacion inmediata
Operador de produccion Traslado de pallet a bodega 6 2 Medio Necesaria actuacién
Supervisor de produccion Posicionado de ampollas 10 3 Alto Necesaria la actuacién cuanto antes
Maquinista encargado senior Ingreso de informacién a bitacora 5 2 Medio Necesaria actuacion
Operador de produccién Posicionado de ampollas 10 3 Alto Necesaria la actuacién cuanto antes
Operador de produccion Posicionado de ampollas 10 3 Alto Necesaria la actuacién cuanto antes
Operador de produccién Traslado de pallet a bodega 6 2 Medio Necesaria actuacién
Operador de produccién Posicionado de ampollas 10 3 Alto Necesaria la actuacién cuanto antes
Magquinista encargado junior Ajustes de maquina 12 4 Muy alta Necesaria actuacién inmediata
Operador de produccion Revisién de blister 3 1 Bajo Puede ser necesaria
Maquinista encargado junior Operacién de equipo 12 4 Muy alta Necesaria actuacién inmediata
Operador de produccion Posicionado de ampollas 10 3 Alto Necesaria la actuacion cuanto antes
Operador de linea Enfajado 5 2 Medio Necesaria actuacién
Operador de produccion Posicionado de ampollas 10 3 Alto Necesaria la actuacién cuanto antes
Maquinista encargado junior Operacion de equipo 10 3 Alto Necesaria la actuacion cuanto antes
Operador de produccion Revisién de blister 3 1 Bajo Puede ser necesaria
Operador de linea Traslado de pallet a bodega 6 2 Medio Necesaria actuacién
Operador de produccion Traslado de pallet a bodega 6 2 Medio Necesaria actuacion
Operador de produccién Posicionado de blister en estuche 10 3 Alto Necesaria la actuacion cuanto antes
Operador de linea Empacado 13 4 Muy alto Necesaria actuacion inmediata
Magquinista encargado senior Reposicion de prospecto 5 2 Medio Necesaria actuacion
Operador de linea Enfajado 10 3 Alto Necesaria la actuacién cuanto antes
Supervisor de produccion Revision de documentacién 5 2 Medio Necesaria actuacion
Operador de linea Enfajado 10 3 Alto Necesaria la actuacion cuanto antes
Operador de linea Enfajado 10 3 Alto Necesaria la actuacion cuanto antes
Operador de produccién Revision de blister 3 1 Bajo Puede ser necesaria
Maquinista encargado junior Ingreso de informacién a bitacora 5 2 Medio Necesaria actuacion
Administrativo de empaque Ingreso de informacién a plataforem: 5 2 Medio Necesaria actuacién
Magquinista encargado junior Operacién de equipo 10 3 Alto Necesaria la actuacion cuanto antes
Operador de produccion Posicionado de blister en estuche 10 3 Alto Necesaria la actuacién cuanto antes
Maquinista encargado senior Aseo de equipo 12 4 Muy alta Necesaria actuacién inmediata
Operador de produccién Posicionado de blister en estuche 10 3 Alto Necesaria la actuacion cuanto antes
Operador de produccién Posicionado de blister en estuche 10 3 Alto Necesaria la actuacién cuanto antes
Operador de produccion Posicionado de accesorios de jarabe 12 4 Muy alta Necesaria actuacién inmediata
Operador de produccién Posicionado de blister en estuche 10 3 Alto Necesaria la actuacién cuanto antes
Maquinista encargado senior Reposicién de adhesivo 7 2 Medio Necesaria la actuacion
Supetrvisor de produccién Revisién de actividades en terreno 5 2 Medio Necesaria actuacién
Magquinista encargado senior Ingreso de informacién a bitacora 5 2 Medio Necesaria actuacién
Operador de linea Enfajado 10 3 Alto Necesaria la actuacién cuanto antes
Maquinista encargado junior Reposicién de adhesivo 7 2 Medio Necesaria la actuacion
Operador de produccién Posicionado de blister en estuche 10 3 Alto Necesaria la actuacién cuanto antes
Operador de produccion Posicionado de blister en estuche 10 3 Alto Necesaria la actuacion cuanto antes
Operador de produccién Posicionado de accesorios de jarabe 12 4 Muy alta Necesaria actuacién inmediata
Operador de linea Enfajado 12 4 Muy alta Necesaria actuacion inmediata
Operador de linea Empacado 13 4 Muy alto Necesaria actuacion inmediata
Operador de produccion Posicionado de ampollas 10 3 Alto Necesaria la actuacion cuanto antes
Jefe de produccion Coordinacién de actividades 7 2 Medio Necesaria actuacién
Inspector de control de calidad Ingreso de informacion 5 2 Medio Necesaria actuacion
Inspector de control de calidad Control de calidad en la linea 6 2 Medio Necesaria actuacion
Supervisor de control de calidad  Revision de archivos 5 2 Medio Necesaria actuacién
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