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RESUMEN
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El objetivo principal de esta investigacion es aplicar la Norma Técnica del Ministerio
de Salud (MINSAL) relacionada con la "ldentificacion y evaluacion de riesgos
asociados a trastornos musculoesqueléticos relacionados con el trabajo de
extremidades superiores (TMERT-EESS)” en la empresa Terciados Maderas
Arauco. En esta se evalud un total de 390 trabajadores, distribuidos en 14 procesos,
31 puestos de trabajo y 160 tareas evaluadas. Esta muestra representa

aproximadamente el 60% de la poblacion total de trabajadores en la empresa.

En el Capitulo 1 corresponde a la descripcion de la empresa, la cual se nombra la
Mision de la empresa, Valores corporativos y Reglas claves de seguridad, también se
describe en especifico la planta Terciados Madera Arauco con sus inicios, su
ubicacién y sus procesos productivos, que lo hace que hoy en dia sea una empresa
que estd ubicada alrededor de 6 paises a lo largo del mundo con certificaciéon de
calidad y seguridad 1SO Y OHSAS.

En el Capitulo 2, se explicara el marco tedrico donde se da a conocer informacion
general y especifico sobre TMERT-EESS, la norma técnicay sus principales factores
de riesgo causantes que hacen que el trabajador este en peligro, se presentaran
aspectos importantes de la Norma Técnica TMERT-EESS, como los pasos a seguir

en la identificacion de riesgos, la lista de verificacion y la aplicacién de la Norma.

En el Capitulo 3, corresponde a la normativa legal aplicable, donde se examinan y
explican aspectos clave de la Norma Técnica TMERT-EESS, incluyendo su &mbito
de aplicacion, los criterios de evaluacion de riesgos y los procedimientos a seguir
para identificar y controlar los factores de riesgo ergondémicos. Se resaltan las
responsabilidades tanto del empleador como del trabajador en la aplicacion de la
normativa y se abordan los aspectos legales relacionados con la documentacién, la

fiscalizacion y las sanciones en caso de incumplimiento.

En el Capitulo 4, que es la descripciéon de la lista de chequeo, se presenta una
descripcion de los diferentes aspectos que se evaltan en la lista de chequeo, como
posturas de trabajo, movimientos repetitivos, fuerza requerida, tiempos de
recuperacion y factores ambientales, entre otros. Se explican los criterios de

evaluacion utilizados para determinar el nivel de riesgo en cada aspecto evaluado.



En el Capitulo 5, se exhibiran los resultados obtenidos en la aplicacion de la
Normativa Técnica TMERT-EESS, con su respectiva descripcion del proceso, con
su respectivo resultado de la matriz, para que sea observada de mejor manera, el
cual describe la evaluacion correspondiente y cuél fue su riesgo, ya que en base a
estas se propondrdn medidas preventivas, el cual seran descritos en el siguiente

capitulo.

Por ultimo, en el Capitulo 6, se representaran propuestas de medidas de control para
las tareas las cuales fueron evaluadas con riesgo medio, que tendran por objeto la
aprobacidn de la organizacion y consecuentemente la aplicacion de estas en el plazo
mas breve posible. Posteriormente se debera efectuar una etapa de seguimiento, la
cual, por concepto de plazos y tiempos de intervencion, no estaran incluidas en este

proyecto.
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SIGLAS Y SIMBOLOGIA

e D.S: Decreto Supremo

e IST: Instituto de Seguridad del Trabajo

e MINSAL: Ministerio de Salud

e RIOSH: Reglamento Interno de Orden, Higiene y Seguridad

e SEREMI: Secretaria Regional Ministerial

e SUSESO: Superintendencia de Seguridad Social

e TME: Trastorno Musculoesqueléticos

e TMERT: Trastornos Musculoesqueléticos relacionados al trabajo

e TMERT-EESS: Trastornos Musculoesqueléticos relacionados al trabajo de

extremidades superiores

SIMBOLOGIA

e %: Porcentaje

e °: Grado
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e 0. Gramos
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INTRODUCCION

Los trastornos musculoesqueléticos (TME) engloban una amplia gama de
condiciones que afectan a las articulaciones, musculos, tendones, ligamentos,
huesos y otros tejidos relacionados con el sistema musculoesquelético. Estas
afecciones pueden manifestarse como lesiones agudas, como esguinces o fracturas,

0 como problemas cronicos, como la osteoartritis o la tendinitis.

Los trastornos musculoesqueléticos laborales se desarrollan gradualmente y
parecen inofensivos hasta que se vuelven cronicos y causan dafio permanente. Los
principales sintomas incluyen dolor relacionado con inflamacion, disminucion de
la fuerza y restricciones en la funcionalidad de la zona corporal afectada, lo que
dificulta o impide la ejecucidn de ciertos movimientos. La mayoria de los trastornos
musculoesqueléticos laborales son afecciones acumulativas que surgen debido a
una exposicion repetida a factores fisicos de riesgo, como la repeticion de
movimientos, posturas incomodas y el uso excesivo de fuerza. Estos factores estan
presentes en el entorno laboral o en la actividad desempefiada por el trabajador
durante un periodo prolongado. En ocasiones, estos factores fisicos se asocian con

condiciones ambientales como la vibracion y la exposicion al frio.

Existen lesiones musculoesqueléticas que se producen debido a un esfuerzo
repentino que supera la capacidad y resistencia de los tejidos, lo que provoca una
reaccion inmediata y aguda. Por ejemplo, un desgarro causado por un movimiento
brusco o un esguince de tobillo al torcer el pie con fuerza. De acuerdo con la ley N°
16.744/1968, estas lesiones agudas, si ocurren en el &mbito laboral, se consideran
accidentes y se tratan como tal. Es probable que estas lesiones se curen en pocos

dias con tratamientos convencionales.

Maderas Arauco, en cumplimiento del punto N° 9 del Decreto Supremo 594/99 del
Ministerio de Salud, adoptara la norma técnica TMERT-EESS para identificar y
evaluar los factores de riesgo. Esta medida tiene como objetivo determinar la
situacion actual de exposicion de los trabajadores de la empresa y establecer
medidas de control en las tareas criticas correspondientes, las cuales seran

presentadas en el presente informe.



OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL

e Implementar la norma técnica de identificacion y evaluacion de factores de
riesgo de trastornos Musculoesqueléticos relacionados al trabajo de

extremidades superiores en Planta Terciados Maderas Arauco.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

o ldentificar los peligros ergondémicos que involucren criterios tales como
repetitividad, postura y fuerza en las tareas principales de cada puesto de
trabajo de la organizacion.

e Evaluar los riesgos asociados a conceptos de movimiento, fuerza, tiempos
de recuperacion o descanso, factores adicionales y organizacionales.

e Proponer medidas de control para mitigar o disminuir los factores de riesgos
de trastornos Musculoesqueléticos de extremidades superiores que se

encuentran expuestos los trabajadores



ALCANCE

La implementacion de la Norma de Identificacion y Evaluacion de Factores de
Riesgo de Trastornos Musculoesqueléticos de Extremidades Superiores
Relacionadas al Trabajo (TMERT-EESS), va dirigida a todas las areas de la planta
Terciados Maderas Arauco ubicados en la Comuna de Arauco, Concepcion en la
V111 Region de Chile.

La implementacién de esta norma permitira identificar a los trabajadores expuestos
a los factores de riesgo de trastornos Musculoesqueléticos de extremidades
superiores, mediante la revision en primera instancia de la matriz MIPER que
entregard a priori los puestos de trabajo expuestos a alguno de los factores antes
mencionado (repetitividad, posturas forzadas, fuerza) seguido de la observacion
directa de las tareas laborales y la aplicacion de la lista de chequeo perteneciente a
la Norma TMERT-EESS.

La lista de chequeo es aplicada a un total de 492 trabajadores, los cuales se dividen
en 14 Procesos, 31 puestos de trabajos, 53 Cargos y 160 tareas evaluadas. Esta

cantidad de trabajadores intervenidos corresponde a un 60% de la poblacion total.

La duracion de la implementacidn de esta Norma comprendera tres meses, el cual
sera iniciado en el mes de abril del afio 2023 y su terminado el mes de junio de ese
mismo afio, donde se incluyen las etapas de identificacion de las tareas expuestas a
factores de riesgo de TMERT-EESS, las evaluaciones del nivel de riesgo, el analisis
de los resultados y la generacion de propuestas de medidas de control que seran

entregadas a la empresa.



CAPITULO N°1

DESCRIPCION GENERAL DE EMPRESA



1.1 Descripcion de la empresa

ARAUCO S.A. es una empresa lider a nivel mundial en sus cuatro negocios:
Forestal, Celulosa, Maderas y Energia. Actualmente posee 55 plantas productivas
en Chile, Argentina, Brasil, Estados Unidos y Canada. Asi como también cuenta

con oficinas comerciales en 12 paises y méas de 4000 clientes en los 5 continentes.

Arauco, con 50 afios de trayectoria, es una compafiia globalizada y diversificada en
la industria forestal, nace en el sur de Chile, desarrollando productos en base a
recursos forestales renovables, permitiendo ofrecer soluciones sustentables y de
calidad, para la industria del papel, la muebleria, la construccion, el embalaje y la
energia. La empresa basa parte de su crecimiento en la generacion de economias de
escala y ventajas competitivas sostenibles en el tiempo, con vocacion de innovar
nuevas soluciones que proporcionen valor agregado, con altos estandares en

sostenibilidad, centrados en la calidad y el servicio.

Las instalaciones industriales y el patrimonio forestal de ARAUCO se encuentran
certificados bajo los estandares nacionales e internacionales que se vinculan con la
gestion de aspectos de gobierno corporativo, medioambientales, proteccion de la

salud y seguridad, de calidad y manejo forestal responsable.

La estructura de la empresa se simplifica en dos grandes areas, una es la parte de
las Gerencias Corporativas de asuntos publicos, finanzas, contraloria, personas,
medioambiente, seguridad y salud ocupacional. La otra parte corresponde a los
Negocios de Forestal, Maderas, Celulosa y Energia, siendo estas tres las areas de

operaciones de la empresa.

1.1.1 Mision de la Empresa

La mision de Arauco es ser lider mundial en la produccion y comercializacion de
productos forestales, ofreciendo soluciones innovadoras y sustentables que
satisfagan las necesidades de sus clientes y contribuyan al desarrollo sostenible de
las comunidades donde opera. Arauco busca maximizar el valor de sus recursos
naturales a través de una gestion responsable y eficiente, promoviendo la
conservacion del medio ambiente y generando beneficios economicos y sociales a
largo plazo. La empresa se esfuerza por ser reconocida por su excelencia
operacional, su compromiso con la calidad y su contribucion al bienestar de las

personas Y el cuidado del planeta.



1.1.2 Valores Corporativos

Los valores de Arauco son los principios fundamentales que guian su forma de

operar y su relacion con todas las partes interesadas. Estos valores son:
1. Seguridad: “Siempre, lo primero”

Este enfoque se fundamenta en colocar la seguridad de las personas como maxima
prioridad en cada una de nuestras decisiones. Consideramos que solo mediante esta
premisa podemos garantizar un trabajo Optimo. La meta primordial de nuestra

empresa es alcanzar un registro de incidentes igual a cero.
2. Compromiso: “Trabajamos con pasion”

Este valor se relaciona con aceptar desafios y trabajar con pasion y dedicacion para
alcanzarlos. Los colaboradores de Arauco son reconocidos por ser personas

trabajadoras y honestas.
3. Excelencia e innovacion: “Queremos ser mejores”

El objetivo es ser lider en todas las iniciativas asumidas, desafiando los limites de
las capacidades. Se busca establecer metas exigentes y ser eficientes e innovadores

en la forma de alcanzarlas.
4. Trabajo en equipo: “Juntos somos mas”

El objetivo es demostrar un profundo respeto hacia cada persona, valorando la
valiosa contribucidn de cada individuo y reconociendo que el trabajo en equipo nos
permite avanzar con mayor rapidez y alcanzar metas mas lejanas. Es esencial ser
consciente de nuestras propias limitaciones y tener la habilidad de solicitar

asistencia cuando sea necesario.
5. Buen ciudadano: “Respetamos el entorno y creamos valor”

Esta filosofia se enfoca en una vision de futuro a largo plazo. Mediante el esfuerzo
conjunto de nuestros miembros, aspiramos a aportar al bienestar social,

demostrando respeto hacia nuestra comunidad y preservando el medio ambiente.

Estos valores fundamentales guian las decisiones y acciones de Arauco en su
busqueda de contribuir a la construccién de un mundo sostenible y mejorar la vida

de las personas.



1.1.3 Reglas Claves de seguridad

Maderas Arauco tiene una sélida estrategia en temas de seguridad, aplicando

rigurosidad en todas las actividades que se llevan a cabo. Cada planta opera bajo

cinco principios fundamentales:

1.

Sube Seguro: Al efectuar trabajos en alturas, solo deben llevar a cabo estas
tareas empleados debidamente entrenados y con el equipo adecuado.
Ademas, se exige el uso obligatorio de una linea de vida o arnés de

seguridad a partir de una altura de 1,5 metros.

Camina Seguro: Al desplazarse dentro de las instalaciones, se debe transitar
unicamente por las areas designadas, las cuales estan identificadas con
pintura de color amarillo y rojo. El color amarillo sefiala una zona segura
para el transito, mientras que el color rojo indica que se debe proceder con
precaucion. Es fundamental siempre otorgar prioridad al desplazamiento de

las gruas horquilla.

Trabaja Seguro: Esta norma establece la prohibicion de intervenir en
maquinarias mientras estén en funcionamiento, y se debe asegurar siempre

de tener el equipo necesario antes de cualquier intervencion.

Interviene Seguro: Solo se pueden intervenir la maquinaria cuando esté

detenida y no existan energias que puedan afectarla.

Ingresa Seguro: Cuando se realicen labores en espacios confinados,
Unicamente las personas debidamente capacitadas y equipadas podran

Ilevarlas a cabo, previa autorizacion de la persona responsable de la tarea.

1.2 Descripcion Planta Terciados Arauco

1.2.1 Ubicacién

La planta de Terciados Arauco se encuentra en la Region del Biobio, en la provincia

de Arauco, a una distancia de 15 km al noreste de la ciudad de Arauco y a 65 km al

sur de Concepcién, en la localidad de Los Horcones. La planta esta situada en el

kilometro 65 de la Ruta 160. La principal fuente de suministro de madera para la

planta es proporcionada por Forestal Arauco a través de su planta CT-LOG, ubicada

en el mismo complejo industrial.



Fuente: Google Maps (Terciados Arauco Maderas ARAUCO)

Figura 1-1. Ubicacion geogréfica planta Terciado Arauco.

1.2.2 Inicios de la Planta

La fébrica inicid su operacion en 1997 con una linea de produccién, y en 2000 se
ampli6 para incluir una segunda linea de fabricacion. Con una trayectoria de méas
de 24 afios, en la actualidad tiene una capacidad de produccion de 350,000 metros
cubicos anuales de tableros contrachapados, comunmente conocidos como

terciados o Plywood.

Toda la energia necesaria para el funcionamiento de la planta es suministrada por

la planta de Celulosa Arauco, la cual se encuentra en el mismo complejo industrial.

Los articulos fabricados por "ARAUCOQO" son elaborados con materia prima
proveniente de plantaciones forestales gestionadas y certificadas conforme a
estandares de manejo sostenible. Nuestra empresa se compromete con la Cadena de
Custodia para garantizar el uso responsable y sustentable de los recursos naturales.

La planta cuenta con certificacion y opera bajo un sistema de gestion basado en las
normas ISO 14001 y OHSAS 18001. Estas normas se utilizan para gestionar la
generacion, reduccion, reutilizacion y disposicion final de residuos, asi como para

abordar temas de salud ocupacional y prevencion de accidentes.

Anualmente, el sistema es sometido a auditorias internas y externas para garantizar
su solidez, correcta documentacion y aplicabilidad en todas las operaciones de la

planta.

La planta de Terciado implementa, a través de sus planes de gestidn, la politica de
la empresa y adopta los valores de Arauco como sus principios rectores. La



seguridad, el compromiso, la excelencia, la innovacion, el trabajo en equipo y el ser

un buen ciudadano son los principales focos de atencidn en sus actividades.

La organizacion de la planta Terciado Arauco sigue una estructura tipica de una
planta industrial, con un gerente de planta a la cabeza y un equipo de personas en
diferentes areas bajo la supervision de jefaturas. Ademas, cuenta con el respaldo de

areas de apoyo que también tienen jefaturas corporativas.

1.2.3 Proceso Productivo de Planta Terciados

El proceso comienza en una “Cancha de Acopio y Macerado”, donde el sistema de
riego continuo mantiene la madera humeda, donde aqui los rollizos son llevados a
tuneles de macerado durante 18 horas son expuestos a un proceso de calentamiento

con agua mejorando la plasticidad de la madera.

Luego pasa al proceso de “Debobinado” donde el trozo de desenrolla para quedar
en un manto de madera con un sistema de cdmaras que permite visualizar los
defectos de este, para formar chapas de distinto tamafio y clasificarse en su tipo de
humedad.

El siguiente es el proceso de” Secado” donde se elimina la humedad de la madera
para darle a la chapa una consistencia homogénea en base a rodillos para lograr su

secado, donde luego se clasifican las chapas en base a su consistencia

Posteriormente pasa al “Ensamblado” donde acd pasan las chapas que tienen
defectos dimensionales, donde se rescatan partes que se definen como chapa corta,
donde se unen los pafios de madera con cola y con un tipo de hilo de metal, donde

en conjunto forman una chapa mas gruesa.

Luego pasa a la linea de “Parchado” para mejorar su calidad, reemplazando sus
defectos con una maquinaria que realiza este proceso en base a escaner para luego

realizarlo de forma automatica.

El siguiente proceso es el “Encolado” que se agrupan los tableros en base de su
calidad y grosor para aplicar resina para consolidar los tableros, donde

posteriormente se arman estos en base a su producto final.

Después pasamos al “Prensado” para su consolidacion final donde el tablero pasa
por un preprensado en frio previo donde el adhesivo y la chapa se unen para realizar
un tablero firme y en buena calidad, donde se evaltan antes de ser derivados a la

cancha de acopio para su reposo.
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La “Reparacion Automatica” busca corregir los defectos propios de la madera con
pasta retape latex, donde con maquinaria se detecta sus medidas, altura y color de

la chapa para detectar algun defecto.

Para ir terminando se pasa al “Lijado y Ranurado” donde se busca un buen acabado
superficial para posteriormente se clasifica por calidad para entregar un buen

producto en base a las Normas de Calidad que trabaja la Empresa.

Se termina en un proceso el cual el producto es embalado para facilitar su

transporte, almacenamiento y su entrega a distribuidores asociados a Arauco.



CAPITULO N° 2

MARCO TEORICO
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2.1 Ergonomia

El termino ergonomia, proviene del griego ergos (trabajo) y nomos (leyes

naturales). Esta rama dentro del campo de la salud laboral tiene como objetivo

adaptar las condiciones laborales a las necesidades de las personas, disminuyendo

los riesgos asociados con la actividad laboral. A lo largo del tiempo, ha

evolucionado como una disciplina que integra diferentes areas profesionales dentro

de la salud laboral, convirtiéndola en un campo del conocimiento altamente

multidisciplinario.

En general la ergonomia se ha dividido en distintas areas de trabajo, siendo 3 las

mas representativas:

Ergonomia Fisica: Se trata de las particularidades anatomicas,
antropomeétricas, fisioldgicas y biomecénicas en relacion con la actividad
fisica. Los temas mas destacados incluyen la manipulacion de materiales,
movimientos repetitivos, sobrecarga postural, trastornos
musculoesqueléticos relacionados con el trabajo, el disefio laboral, la
seguridad y la salud en relacion con la interaccion con otros factores de
riesgo, como los ambientales y organizacionales.

Ergonomia Cognitiva: Investiga y aborda los procesos cognitivos
humanos, como la percepcion, memoria, razonamiento y respuesta motora,
en conjunto con su interaccion en un sistema de trabajo. Esta especialidad
se relaciona con la carga de trabajo mental, la toma de decisiones, el
rendimiento laboral, la interaccidn entre humanos y maquinas, la fiabilidad
humana, el estrés laboral y las habilidades y capacidades necesarias para
llevar a cabo las tareas.

Ergonomia organizacional: Se trata de la mejora de los sistemas sociales
y técnicos, incluyendo sus estructuras organizativas, politicas y procesos.
Esto abarca aspectos como la comunicacion, gestion, disefio del trabajo,
horarios laborales, trabajo en equipo, cultura organizacional y gestion de la

calidad.
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2.2 Trastornos Musculoesqueléticos relacionados al trabajo de extremidades

superiores

Los trastornos Musculoesqueléticos de extremidades superiores vinculados al
trabajo (TMERT) son afecciones de los musculos, tendones, nervios periféricos o
sistema vascular que resultan en diagnosticos medicos de patologias
musculoesqueléticas. Estas condiciones tienen su origen en los factores presentes

en el puesto de trabajo o en la actividad realizada por el trabajador.

2.3 Norma técnica de identificacién y evaluacion de factores de riesqo de trastornos

Musculoesqueléticos de extremidades superiores relacionados al trabajo (TMERT-

EESS)

Los trastornos Musculoesqueléticos de extremidades superiores relacionados con
el trabajo (TMERT-EESS), son alteraciones de los musculos y/o tendones, de los
nervios periféricos o del sistema vascular, que conlleva a un diagnéstico médico de
patologias Musculoesqueléticos y que su origen esta relacionado con los factores
presentes en el puesto de trabajo o actividad realizada por el trabajador.

Los trastornos Musculoesqueléticos ademas de presentarse en los primeros lugares
de frecuencia en patologias laborales, también lo est4d en ausentismo laboral y
elevados costos en salud tanto a nivel pablico como privado. Frente a esta realidad
el Ministerio de Salud ha estructurado una Norma Técnica, dedicada a transmitir
conocimiento, lograr toma de conciencia y desarrollar estrategias de prevencién

frente a los factores de riesgos de trastornos Musculoesqueléticos.

Fuente: Guia de Interpretacion Norma TMERT Mutual de Seguridad
Figura 2-1. Proceso de elaboracion de “Norma Técnica de TMERT-EESS”

L Se aprueba la Norma Técnica de
Se inicia el proceso de

» L Se publica en Diario Oficial, Identificacién y Evaluacién de
revisiones L".dISEUSI ones la modificacion del Factores de Riesgo de Trastornos
ecnicas. DS N° 594/22.02.20m Musculoesqueléticos
Participaron: Mutuales, ISP, Relacionados al Trabajo.

SOCHERGO, U. Chile y Seremi

) Promulgada: 26.09.2012
de Salud Metropolitana, V, VI.

Publicada: 08.10.2012

La presente Norma deber ser aplicada para dar cumplimiento a la reglamentacion
contenida en el Decreto Supremo N° 594, art. N° 9, referida a los trastornos

Musculoesqueléticos.
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2.3.1 ¢ Quién debe aplicar la Norma Técnica?

El empleador debe realizar la identificacion y evaluacion de factores de riesgos de
trastornos Musculoesqueléticos relacionados con el trabajo de extremidades

superiores (TMERT), segln la norma técnica del Ministerio de Salud.

2.3.2 Objetivo de la Norma Técnica

Determinar los niveles de riesgos a los que se encuentran expuestos los

trabajadores, conforme a los criterios indicados en el Decreto Supremo N° 594,

2.3.3 ¢Quién puede colaborar en la aplicacion?

e Departamento prevencion de riesgos

e Asistencia técnica organismo administrador

e Asesoria de un profesional en ergonomia

e Comité paritario de higiene y seguridad (CPHS)
e Monitor en seguridad

e Salud en el trabajo

En la figura 2-2 se muestra un diagrama de decision proporcionada por la norma
técnica TMERT-ESS que orienta en los pasos a seguir en la aplicacion de la lista

de chequeo:
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APLICACION LISTA DE

CHEQUED

MANTEMER

CONDICIONES

PRECAUCION N PERMISIELE
Color Armarillod {Color Rojod

L

*

EVALLLACION DE
HiE .
ESFECIFICOS

Fuente: Norma Técnica TMERT- EESS

Figura 2-2. Diagrama de Decisiones Norma Técnica TMERT-EESS

2.3.4 Identificacion de los factores de riesgo

De manera similar a los accidentes laborales, los trastornos musculoesqueléticos en
extremidades superiores estan influenciados por diversos factores. Entre los mas
relevantes se encuentran los factores fisicos, que incluyen la repetitividad, fuerza'y
postura, a veces asociados con factores ambientales como la vibracion vy el frio.
Ademas, en ciertos casos, los factores psicosociales, como las condiciones
laborales, sistemas de remuneracion (por produccién, contrato, etc.), la carga de
trabajo, oportunidades de descanso y baja capacidad de decision, estan
epidemioldgicamente asociados con este tipo de trastornos. Asimismo, los factores
individuales del trabajador, como su historial médico previo, edad, sexo y género,

también pueden influir.
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De acuerdo con la informacién disponible en publicaciones cientificas, se puede
afirmar que para describir y valorar una tarea que involucre una posible sobrecarga
por movimientos y/o esfuerzos repetitivos en extremidades superiores, es esencial
identificar y cuantificar los siguientes factores fisicos de riesgo: repetitividad,
postura forzada, fuerza y factores ambientales como frio y vibracién. Estos factores
pueden estar interrelacionados y potenciarse mutuamente con los factores

psicosociales, individuales y organizacionales.

Factores psicosociales
*Percepcin de demanda
de trabajo

*Margen de autonomia
*Apoyo de supervisores

Factores organizacionales

Factores fisi iomecanicos

-Ia!epditivi:::ahm *Duracién de jornadas
»Postura forzada t *Tiempos de descansof
»Fuerza v recuperacitn

TMERT-EESS
Origen
multifactorial e

Factores adicionales
* Ambientales: frio, vibracién
*Fisico: herramientas

resssssesp

Fuente: Guia de Interpretacion Norma TMERT Mutual de Seguridad

Figura 2-3. Esquema de identificacidon de los factores de riesgo

La primera revision exhaustiva y critica de la literatura técnica llevada a cabo por
NIOSH (1997) lleg6 a la conclusion de que existe una sélida evidencia causal sobre
el efecto combinado de movimientos repetitivos, fuerza, posturas inadecuadas y
vibraciones en relacién con los trastornos musculoesqueléticos de extremidades
superiores. Asimismo, se determind que los factores individuales, historial de salud,
factores psicosociales y organizacionales podrian contribuir al desarrollo de

TMERT-EESS, aunque la evidencia no fue del todo consistente.

2.4 Factores de riesgos de trastornos Musculoesgueléticos

Los TMERT en su mayoria se desarrollan al través del tiempo y generalmente no
hay una Unica causa que los provoca, sino que puede haber varios factores por lo
tanto estos trastornos son de origen multifactorial. Los factores de riesgo son:
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2.4.1 Factores Fisicos

2.4.1.1 Repetitividad

La frecuencia de movimientos repetitivos es uno de los factores de riesgo mas
significativos en la aparicion de lesiones. Se debera evaluar una tarea como
repetitiva cuando los ciclos de trabajo tengan una duracion inferior a 30 segundos
(considerado altamente repetitivo) y/o cuando, en mas del 50% del ciclo, se realice

frecuentemente la misma accioén.

2.4.1.2 Postura forzada

Las posturas hacen referencia a las posiciones de los segmentos del cuerpo o
articulaciones necesarias para llevar a cabo una tarea. Las posturas forzadas y los
movimientos repetitivos de alta frecuencia realizados por los distintos segmentos
de las extremidades superiores son los factores que propician y aumentan el riesgo
de desarrollar trastornos musculoesqueléticos en dichas areas.

2.4.1.3 Fuerza

El nivel de esfuerzo fisico implica la demanda de trabajo muscular que puede o no
exceder la capacidad individual para llevar a cabo una accién técnica especifica o

una serie de acciones, lo que puede ocasionar fatiga muscular.

La necesidad de aplicar fuerza en las acciones puede surgir por la manipulacion o
sostén de herramientas y objetos de trabajo, o bien, para mantener ciertos segmentos
del cuerpo en una posicién especifica. La fuerza puede estar vinculada a acciones
estaticas (contracciones mantenidas) o a acciones dinamicas (contracciones en
movimiento). En el primer caso, se menciona comunmente la carga estética, la cual

algunos autores describen como un factor de riesgo en si mismo.

Las habilidades personales, formacion, edad, sexo, género y condiciones de salud
son atributos individuales que deben tenerse en cuenta al identificar riesgos
laborales. La experiencia y habilidad podrian favorecer el desempefio de una tarea
y reducir el riesgo de lesiones. La formacion puede aumentar los niveles de
habilidad y, por ende, disminuir el riesgo en la ejecucion de tareas. Sin embargo, si
los métodos de trabajo y la organizacion laboral no se adaptan a las necesidades
fisioldgicas, biomecéanicas, mentales y sociales del trabajador, incluso si esta

altamente capacitado, las capacidades individuales no podran eliminar el riesgo
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inherente a la tarea, lo que podria provocar enfermedades. Es crucial considerar
tanto los periodos de recuperacion, las pausas laborales y la variacion o cambio de

tareas en el proceso de organizacion del trabajo.

2.5 Factores adicionales

Estos aspectos pueden ser de naturaleza fisica y/o ambiental, y existe evidencia de
una relacion causal, lo que actia como un refuerzo en conjunto con los factores

biomecanicos para aumentar el riesgo de TMERT-EESS.

En este contexto, se definen como factores complementarios, no porque su
importancia sea secundaria, sino porque no siempre estan presentes en el contexto

analizado.
Algunos Factores adicionales son:
e Uso frecuente o continuo de herramientas vibrantes

e Compresion localizada de algin segmento del cuerpo debido al uso de

herramientas u otros artefactos.
e Exposicion al calor o al frio (temperaturas cercanas a los 10 grados Celsius).

e Los equipamientos de proteccion personal que restringen los movimientos

o las habilidades de la persona.

e Se realizan movimientos bruscos o repentinos para levantar objetos o

manipular herramientas

e Serealizaagarre o manipulacion de herramientas de manera continua, como

tijeras, pinzas o similares.

2.6 Factores Ambientales: Frio y Vibracién

Se consideran las situaciones donde puede haber estrés térmico por Frio aquellas
actividades laborales que se desarrollan en ambientes tales como frigorificos,
ambiente externo como en el mar, en ambientes abiertos al aire libre en invierno

como las tareas forestales y mineras, etc.
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Se define como temperatura ambiental critica, al aire libre, aquella que es igual o
inferior a 10°C, y puede agravarse ain mas debido a la lluvia y/o corrientes de aire
(Art. 99 D.S. N.° 594).

Las vibraciones se definen como el movimiento oscilatorio de las particulas en
cuerpos solidos (Art. 83, D.S. N°594). La exposicion a vibraciones se divide en
exposicion segmentaria del componente mano-brazo y exposicion de cuerpo entero

0 exposicién global.

En la exposicion segmentaria del componente mano-brazo, se debe medir la
aceleracion generada por una herramienta de trabajo vibratil en tres direcciones
ortogonales, en el punto donde la vibracion entra en contacto con la mano. Esta
exposicion representa un factor de riesgo significativo, tanto por el tipo de
alteraciones que puede provocar como por el nimero de trabajadores y sectores
productivos que pueden verse afectados.

Es importante destacar que estas alteraciones suelen ocurrir en conjunto con otros
factores, como el frio, movimientos y esfuerzos repetitivos de las extremidades

superiores, fuerza de agarre elevada, posturas forzadas, entre otros.

2.7 Factores de riesgo psicosocial

Los aspectos psicosociales en el trabajo abarcan las interacciones entre el entorno
laboral, la satisfaccion en el trabajo y las condiciones organizativas, por un lado, y
las habilidades del trabajador, sus necesidades, su cultura y su situacion personal
fuera del trabajo, por otro. Estos factores, a través de percepciones y experiencias,

pueden tener un impacto en la salud, el desempefio y la satisfaccién en el trabajo.

2.8 Factores individuales

La habilidad y experiencia son factores que probablemente pueden beneficiar la
ejecucion de una tarea y podria reducir el riesgo de lesion. El entrenamiento, por su
parte, puede incrementar los niveles de habilidad y, por lo tanto, disminuir el riesgo
de ejecucion de las tareas. Sin embargo, si lo medios utilizados por el trabajador y
si las organizaciones del trabajo no estan adecuado a la normalidad fisioldgica,
biomecanica, mental y social de la persona, aunque esta esté muy capacitada, las
capacidades individuales no podran eliminar el riesgo inherente a la tarea,

prevaleciendo la posibilidad de enfermar.
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2.9 Factores derivados de la organizacién del trabajo

Los factores de riesgo organizacionales, como, por ejemplo, la duracion de las
tareas, la extension de las jornadas laborales, los intervalos de descanso y
recuperacion, asi como los tipos de turnos, ejercen una significativa influencia en

la exposicion a los factores de riesgo de TMERT-EES

Existen alternativas para su control como facilitar los periodos de descanso o
recuperacion, la rotacion de tareas que permita el cambio o alternancia en el uso de

determinados grupos musculares, entre otros.

Tanto los periodos de recuperacion, las pausas de trabajo y la variacion o cambios

de tareas deben ser considerados en el proceso de organizacion del trabajo.

2.10 Principales Trastornos Musculoesqueléticos de origen laboral

Las siguientes enfermedades son aquellas que se asocian epidemiolégicamente con
los factores de riesgo biomecanicos, organizacionales y ambientales presentes en
los lugares de trabajo. Estas deben ser consideradas durante el diagndstico, ya que
pueden estar posiblemente relacionadas con la actividad laboral.

a) Tenosinovitis de Quervain: La Tenosinovitis de Quervain es una
inflamacion de los tendones que se encuentran en el primer compartimento
extensor de la mano, especificamente los tendones abductores largo y
extensor corto del pulgar, como se muestra en la figura 2-4. Esta condicién
causa dolor durante los movimientos del pulgar. Es la segunda tendinitis

mas frecuente que afecta la mano, después de los dedos en gatillo.

Membrana
. sinowvial
. - hinchada

e dé
inflamado

Fuente: sermesa.es

Figura 2-4. Tenosinovitis de Quervain
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b) Sindrome del Tunel Carpiano: Es un trastorno causado por un aumento
en la presion o compresion de un nervio en la region de la mufieca, tal como
se muestra en la figura 2-5. Los sintomas pueden incluir entumecimiento,

sensacion de hormigueo y dolor en el brazo, la mano y los dedos.

Nervio
comprimido

Ligamento carpiano

Nervio mediano

Sindrome del Tunel Carpiano

Fuente: www.medlineplus.com

Figura 2-5. Sindrome del Tunel Carpiano

a) Epicondilitis medial: La epitrocleitis o "codo de golfista" es una afeccion
que se caracteriza por molestias en la zona interna del codo, cerca de la
epitroclea, como se muestra en la figura 2-6. Por lo general, aparece en
personas entre los 40 y 50 afios, afectando principalmente al brazo

dominante, sin que se observen diferencias por género.

Epicondilitis

Tendén normal

Inflamacion del
tendén con
microlesiones

Fuente: www.vitaljosvic.com

Figura 2-6. Epicondilitis medial
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b) Epicondilitis lateral: Es una alteracion de la insercion de los tendones
extensores de la murfieca, especialmente el extensor Carpi radialis brevis, en
una prominencia 6sea del borde externo del extremo distal del himero en la

cara lateral del codo como se observa en la figura 2-7.

Huamero

Musculo extensor

Epicondilo lateral

Tendoén lesionado o inflamado

Fuente: suortopedista.com
Figura 2-7. Epicondilitis lateral

c) Sindrome del manguito rotador: EI manguito rotador esta compuesto por
cuatro tendones que rodean la articulacion del hombro y su funcién es
proporcionar tanto movilidad como estabilidad a dicha articulacion. Estos
tendones pueden inflamarse o incluso romperse, lo que resulta en un
sindrome conocido como pinzamiento del hombro, como se muestra en la

figura 2-8.

Manguito rotador;

Fuente: www.medlineplus.com

Figura 2-8. Sindrome del Manguito Rotador



CAPITULO N°3

NORMATIVA LEGAL
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En esta seccion, se presenta la legislacion y normativa actual en Chile relacionada
con la prevencion y cuidado de la salud de los trabajadores expuestos a trastornos

musculoesqueléticos de extremidades superiores.

3.1 Cdbdigo del Trabajo de 2002 del Ministerio del Trabajo vy Prevision Social

Articulo 184: “El empleador estara obligado a tomar todas las medidas
necesarias para proteger eficazmente la vida y salud de los trabajadores, informando
de los posibles riesgos y manteniendo las condiciones adecuadas de higiene y
seguridad en las faenas, como también los implementos necesarios para prevenir
accidentes y enfermedades profesionales. Debera asimismo prestar o garantizar los
elementos necesarios para que los trabajadores en caso de accidente o emergencia
puedan acceder a una oportuna y adecuada atencion médica, hospitalaria y

farmacéutica”.

3.2 Ley 16.744/68 “Establece normas sobre accidentes del trabajo v enfermedades

profesionales” Ministerio del Trabajo v Previsioén Social

La Ley 16.744 establece como obligatorio el Seguro Social contra Riesgos de

Accidentes del Trabajo y Enfermedades Profesionales.

Articulo 2: “Estaran sujetas, obligatoriamente, a este seguro, las siguientes

personas:

a) Todos los trabajadores por cuenta ajena, cualesquiera que sean las labores
que ejecuten, sean ellas manuales o intelectuales, o cualquiera que sea la
naturaleza de la empresa, institucion, servicio o persona para quien trabajen;
incluso los servidores domésticos y los aprendices.

b) Los funcionarios publicos de la administracién civil del estado, municipales
y de instituciones administrativamente descentralizadas del estado

c) Los estudiantes que deban ejecutar trabajos que signifiquen una fuente de
ingreso para el respectivo plantel.

d) Los trabajadores independientes y los trabajadores familiares.

e) Estaran protegidos también, todos los estudiantes por los accidentes que
sufran a causa o con ocasion de sus estudios o en la realizacion de su practica

profesional”
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La presente Ley tiene como objetivos:
* Prevenir: Los accidentes del trabajo y enfermedades profesionales

« Otorgar Prestaciones Médicas: Para curar o sanar al trabajador y restituirle su

capacidad del trabajo.

» Indemnizar: Otorga prestaciones econdmicas para reparar la perdida de la
capacidad de ganancia del trabajador siniestrado y de sus derechos habientes.

* Rehabilitar: Al trabajador para devolverle parcial o totalmente su capacidad de

ganancia.

* Reeducar: Al trabajador para darle posibilidades de desempefiar un nuevo

oficio o profesion, considerando su capacidad residual de trabajo.

Las contingencias cubiertas son accidentes de trabajo, enfermedades

profesionales y accidentes de trayecto.

Se excluyen de cobertura los accidentes provocados por una fuerza mayor y extrafa

sin relacién alguna con el trabajo y los producidos intencionalmente por la victima.

3.3 Decreto Supremo 594/99 “Aprueba reglamento sobre condiciones sanitarias y

ambientales basicas en los lugares de trabajo”, Ministerio de Salud

Articulo 1: “Este reglamento establece las condiciones sanitarias y ambientales
béasicas que debera cumplir todo lugar de trabajo, sin perjuicio de la reglamentacion
especifica que se haya dictado o se dicte para aquellas faenas que requieren

condiciones especiales”.

Articulo 3: “Las empresas se ven obligadas a mantener en los lugares de trabajo
las condiciones sanitarias y ambientales necesarias para proteger la vida y salud de
los trabajadores que en ellos se desempefian, sean estos dependientes directos suyos

0 lo sean de terceros contratistas que realizan actividades para ella”.

3.3.1 Punto 9 del Parrafo III “De Los Agentes Fisicos”: Factores de Riesgo de

Lesion Musculoesqueléticos de Extremidades Superiores.
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Articulo 110 a.1: “El empleador debera evaluar los factores de riesgo asociados
a trastornos Musculoesqueléticos de las extremidades superiores presentes en las
tareas de los puestos de trabajo de su empresa, lo que llevara a cabo conforme a las

indicaciones establecidas en la norma técnica dictada por MINSAL”.

Articulo 110 a.2: “Corresponde al empleador eliminar o mitigar los riesgos
detectados, para lo cual aplicard un programa de control, el que elaborara utilizando

para ello la metodologia sefalada en la Norma Técnica referida”.

Articulo 110 a.3: “El empleador debe informar a sus trabajadores sobre los
factores a los que estan expuestos, las medidas preventivas y los métodos correctos
de trabajo pertinentes a la actividad que desarrollan. Esta informacion debera
realizarse a las personas involucradas, cada vez que se asigne a un trabajador a un
puesto de trabajo que implique dichos riesgos y cada vez que se modifiquen los
procesos productivos o los lugares de trabajo. Se debera dejar constancia por escrito

de esta informacidon comunicada a los trabajadores”.

3.4 Decreto supremo N°109/1968. Aprueba reglamento para la calificacién y

evaluacidn de los accidentes del trabajo y enfermedades profesionales

Articulo 16: “Para que una enfermedad se considere profesional es
indispensable que haya tenido su origen en los trabajos que entrafian el riesgo

respectivo, aun cuando éstos no se estén desempefiando a la época del diagnostico”.

3.5 Decreto Supremo 54/69 “Apruecba Reglamento para la Constitucion vy

Funcionamiento de los Comités Paritarios De Higiene Y Seguridad”, Ministerio del

Trabajo v Prevision Social

Articulo 1: “En toda empresa, faena, sucursal o agencia en que trabajen mas de
25 personas se organizaran Comités Paritarios de Higiene y Seguridad, compuestos
por representantes patronales y representantes de los trabajadores, cuyas decisiones,
adoptadas en el ejercicio de las atribuciones que les encomienda la ley 16.744, seran
obligatorias para la empresa y los trabajadores. Si la empresa tuviere faenas,
sucursales o agencias distintas, en el mismo o en diferentes lugares, en cada una de

ellas debera organizarse un Comité Paritario de Higiene y Seguridad”.

Articulo 16: “Los Comités Paritarios de Higiene y Seguridad se reuniran en

forma ordinaria, una vez al mes; pero, podran hacerlo en forma extraordinaria a
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peticion conjunta de un representante de los trabajadores y de uno de los de la

empresa.

En todo caso, el Comité debera reunirse cada vez que en la respectiva empresa
ocurra un accidente del trabajo que cause la muerte de uno o mas trabajadores; o
que, a juicio del presidente, le pudiera originar a uno o méas de ellos una disminucion
permanente de su capacidad de ganancia superior a un 40%. Se dejara constancia

de lo tratado en cada reunioén, mediante las correspondientes actas”.

Articulo 23: “En las empresas que deban tener un Departamento de Prevencion
de Riesgos Profesionales, el o los Comités Paritarios de Higiene y Seguridad

actuaran en forma coordinada con dicho Departamento”.
Articulo 24: “Son funciones de los Comités de Higiene y Seguridad:

1. Asesorar e instruir a los trabajadores para la correcta utilizacion de los
instrumentos de proteccion.

2. Vigilar el cumplimiento, tanto por parte de las empresas como de los
trabajadores, de las medidas de prevencion, higiene y seguridad.

3. Investigar las causas de los accidentes del trabajo y enfermedades
profesionales que se produzcan en la empresa.

4. Decidir si el accidente o la enfermedad profesional se debi6 a negligencia
inexcusable del trabajador.

5. Indicar la adopcion de todas las medidas de higiene y seguridad que sirvan
para la prevencion de los riesgos profesionales.

6. Cumplir las demas funciones o misiones que le encomiende el organismo
administrador respectivo.

7. Promover la realizacion de cursos de adiestramiento destinados a la
capacitacion profesional de los trabajadores en organismos publicos o
privados autorizados para cumplir esa finalidad o en la misma empresa,

industria o faena bajo el control y direccion de esos organismos”.

3.6 Decreto Supremo 40/69 “Aprueba Reglamento sobre Prevencion De Riesgos

Profesionales”, Ministerio del Trabajo v Prevision Social

Articulo 21: “Los empleadores tienen la obligacion de informar oportuna y
convenientemente a todos sus trabajadores acerca de los riesgos que entrafian sus
labores, de las medidas preventivas y de los métodos de trabajo correctos. Los
riesgos son los inherentes a la actividad de cada empresa. Ademas, debe informar
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sobre las medidas de control y de prevencién que deben adoptar para evitar tales

riesgos”’.

Articulo 22: “Los empleadores deberan mantener los equipos y dispositivos
técnicamente necesarios para reducir a niveles minimos los riesgos que puedan

presentarse en los sitios de trabajo”.



CAPITULO N°4

DESCRIPCION LISTA DE CHEQUEO TMERT-EESS MINSAL
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4.1 Lista de chequeo

La Lista de Chequeo para la Identificacion y Evaluacion de riesgo de TMERT-
EESS esta complementado por un Diagrama de Decision que guia los pasos a seguir

en la evaluacion.
Los principales objetivos de este cuestionario son:

e Identificar los factores de riesgo relacionados con trastornos
Musculoesqueléticos de las extremidades superiores presentes en las tareas
realizadas por el trabajador.

e Evaluar preliminarmente el nivel de riesgo en las tareas analizadas.

e Obtener informacion que sirva para la correccidn de los factores de riesgo
identificados.

e Obtener informacion para elaboracion de programas de mejoramiento

(prevencion y control).

4.2 Criterios para la aplicacién de la lista de chequeo

Para la pesquisa de los factores de riesgo es necesaria una descripcion sistematica
y cuidadosa de la tarea, para lo que se utilizan, entre otros, observaciones y

entrevistas.

La Lista de Chequeo debera ser aplicada por el empleador segln lo descrito en el
punto V.- “Quién debe aplicar la Norma Técnica”, integrando sus resultados a sus
propios sistemas de gestion de prevencion de riesgos, los cuales son exigidos por la
Ley 16.744.

Para la gestion de riesgos deben cumplirse a lo menos las siguientes etapas:

e Identificacion: Los factores de riesgos de trastornos Musculoesqueléticos
extremidades superiores en la ejecucion de la tarea.

e Evaluacion Preliminar: La condicion de riesgo de trastornos
Musculoesqueléticos extremidades superiores en la ejecucion de la tarea.

e Control y Aseguramiento: Implementar las recomendaciones resultantes de

la identificacion y evaluacion para mitigar el riesgo.
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4.3 Evaluacion De Riesgos

Una vez que se hayan identificado las tareas expuestas a factores de riesgo
ergondémicos, se procede a utilizar la Lista de Chequeo de la Norma Técnica
TMERT-EESS para determinar el nivel de riesgo. A continuacion, se detallar el
proceso paso a paso para su aplicacion.

4.3.1. Paso I: Movimientos Repetitivos

Se identifica la condicion de ejecucion de la tarea descrita en la Lista de Chequeo
gue mas se aproxime a lo observado. Si la condicién es identificada, hay que marcar
Slen el casillero correspondiente (condicion observada). Luego, si existe una 0 mas
condiciones en Sl, se identifica si estan asociadas a las situaciones de temporalidad
descritas en los cuadros verde, amarillo o rojo. Se marca en la columna derecha la
condicion de temporalidad que mas se asemeja a la encontrada en la tarea que se
esta evaluando. Si no se identifica una condicion de ejecucion semejante a la
alternativa, se deja marcado el NO. En este caso no sera necesario verificar en nivel
de riesgo en la evaluacion preliminar. Se continda con el paso Il. A continuacion,
en la figura 4-1 se presenta la Lista de Chequeo del paso | correspondiente a los

“Movimientos Repetitivos”.

Posibles factores deriesgo a considerar Evaluacion preliminar del riesgo

Sl |[NO | Cendicion Observada » Movimiento repetitivo s ofros factores de riesge
Bl cidlo = trabejo 02 secusncia cemasimenios son combinados, por o més de 3 horas totales en una
reperids dos vaces par mindto 0 por més o Sl dala Jormada laboral nomnal, y no mas de unz hor de
duracitn de |z tarea, trahajo sin pausa de descanso

S repiten movimienios m@siiténticos de dedes, manos Amarillo +  Condicifin no descrita y que pudiera estar entre la
antabrazo par alpunas segundis condicion vardz ¥ rojo.

Existe uso intenso dz dedds, mano omuieca

Rojo «  Seencuentrs repetitvidad sin otros faClmres ase-
Sa TRpiten movimientos de iram- hombm de manem ciados, por mas oe 4 * horas totales, en una jomada
CONtiNE @ CoN Pacas patsas lahoral nommal

Fuente: Norma Técnica TMERT-EESS

Figura 4-1. Paso I: Movimientos Repetitivos
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4.3.2. Paso Il: Postura/Movimiento/Duracion

En esta etapa se procede de igual manera que en el paso I. Si todas las respuestas
son NO, no existe riesgo postural que pudiera estar asociado a otros factores de
posturas y movimientos. Las condiciones evaluadas en este paso se muestran en la

figura 4-2.

Posibles factores de riesgo a considerar Evaluacien preliminar del riesgo

&l | NG | Condicién OGbserunda - X 5 ] wutra o normal® de dedos, mufieca,
=2 4 k=3 =0 una jomada de trabajo normal,

Existe Rexitn, estarsion Wolatsralizacion
o3 miifieca

Aliemanda de lapostra de la mano oon
La palma hada anibao Llap ama hacia
sbgo, utlizando agam

i usas de de: 0,
la
Wiovimle Pice Torzads VlzEndoagae = CondicEn nodescritay que pudiera estar entre la condicion verde y rojo
oo s mien Tas La mufers es rotack
X A - FE [ Y iades moderada ¢ % de la po Wl

v ear B i d

- F a5 30 minis ¢
1

1 de
& agarmes mon aber ura amplia e deaos, B e de | de
Manipacn de oot - C oIz

Wi mle rece del brago hacls delame [ «  Sinpausas de descanmo por mas de 30 minul
Meddrd ohacla el Lado @oscdono
SEPErAC AN g2l Cuerpd

Fuente: Norma Técnica TMERT-EESS

Figura 4-2. Paso II: Posturas, Movimientos y Duracion

4.3.3. Paso Ill: Fuerza

Se identifica la condicidn observada y de temporalidad de igual manera que los
pasos anteriores. Las condiciones evaluadas en este paso se muestran en la figura
4-3.

Posibles factores de riesgo a considerar Evaluacion preliminar del riesgo

51 [ND | Cemdicibn Observada

Se levanan o soslEnen heramienas
materiales uohjeios que pesan nis e
=02 K@ LEando dedis eanEmiEnn
N 50 8 pirza
2Kg usandola mand

S empuran rotan. empuEn o tRoconzn
Femramien s o matersles. an donde el
trabaiador Serte que recesita hacer
Leria

S L cantro ke donet la fueraa que
or Ui B Trahal ader seobsena yse pen
b @ traba e como e tants.

Useecke la prwea de ciedess donce |a fusrza
Que SCLAE el T30 Se osenvay o8
pencibe par el rabajador cama mpor:
[aie.

Fuente: Norma Técnica TMERT-EESS

Figura 4-3. Paso Il1: Fuerza
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4.3.4. Paso IV: Tiempos de recuperacion o descanso

El paso IV de “Tiempos de Recuperacion o Descanso” solo es considerado en la
identificacion y evaluacion cuando al menos una de las condiciones observables en
los pasos I, I1'y I11 resultan en color rojo. En el caso de ser considerado se procede
de igual manera que los pasos anteriormente mencionados. Las condiciones para

evaluar este paso se muestran en la figura 3-4.

Posibles factores de riesgo a considerar Evaluacitn preliminar del riesgo
5 |NO| Condician Observada 1 s def merao, y 10 minutos de
N paiszs . o o
W misde 1 horade trebaje confinue sinpausa o vanacien de 3 e,
POCH varaclin de (e Condicion no desaritay que pudiera estar entre la condicon verde y

o

A 0B pRrcys 02 RALpr o Menos de 30 minutos parael dmusizo o

Wi da 1 horacorsecutv ade tebea continun S paIsas ovaracin
de tarea

Fuente: Norma Técnica TMERT-EESS

Figura 4-4. Paso IV: Tiempos de recuperacion o descanso

4.3.5. Paso V: Factores adicionales y organizacionales/psicosociales

En esta etapa se identifica cudles son los factores adicionales y
organizacionales/psicosociales existentes en los puestos de trabajo o tareas
realizadas, marcando el casillero correspondiente Si 0 No como se muestra en la

figura 3-9.
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E] fio H] [[3]
EXISTE LIS FRECLENTE O COMTINLIO DE HERRAMIENTR S ALTA PRECIZAN DE TRABADY MUCHO TRABAID RARA LAS HORAS DE TRAEAID
| |_| VIBRANTES |_ B CXNTROL PARA CRGANEAR LAS TAREAS
| | EXISTE COMPRESION LOCALIZA 0 CE ALGON SECMENTD I: I:l PCOOAPOND DECOLEGAS DSUPERY SORES
CEL{UERPO DERITD ALLISD CE HERRAMIEVTA S OTRE
ARTEFALTLE |: |:| ALTA CAREA MENTAL PORALTA CONCENTRACITN O KTENC 0N
— |:| EXISTE EXPOSICION AL FRD TEMPERATLRAS CERCANAS & N B A T A S e LS T
L LK 10 GRANDS CELSLIS [ [] i [
LN
| | LOS ELARYMIENTOS DE PROTECOOM PERSCHAL RES
TRINGEN L0 MEWIA TS © LS HARI L BADES DL LA |: |:| RETRAC CE TR 2 [MPLIEST) PCR LA MACLINY L) CTRAS PERSCHAS
FERSONA
| | | FATAIE CEF INICID PRRA LA FROCLICCIEN 0 FEMUNERAL N FOR AN TIDAD
| | SE FEALEAN IOV IMIENTOS BRUSEDS 0 REPENTINGS FARA ! PRODUCIDS
FVANTAR CRUETTS [ MAN PULAR HERRA MIEN B

SE FEALE AN FUERTAS DE MANERA ESTATICH O MANTENIDAS
EM LA MIEMAPCEICION

ALEAAGARRE O MANIPLACITN DE HERRIN | ENTAS

ONT NS, COMIC TLIERSS, P INEAS O 5 MILA-

1] E WRTILLER, LTI LEAN HERRAMENTAS [E MAICTD.

| | F REALEAN TRARS C50F FRECISIEN 0N LIS0 SMU (T
NED € FLERZA

Fuente: Norma Técnica TMERT-EESS

Figura 4-5. Paso V: Factores adicionales y organizacionales/psicosociales

4.4 Significado de Evaluacion de Riesgos

Los resultados de la Lista de Chequeo pueden arrojar tres niveles de riesgo para

cada paso categorizados por color, estos son:

e Merde: Senala que la condicion observada no significa riesgo, por lo que su

ejecucion puede ser mantenida.

e Amarillo: Sefala que existe el factor de riesgo en una criticidad media y
debe ser corregido. Esta alternativa debe ser sefialada cuando la condicion
observada en la ejecucion de la tarea no se encuentra claramente descrita en

el nivel rojo pero que tampoco corresponde al nivel verde.

o - Sefiala que existe el factor de riesgo y la condicidn de exposicion en
el tiempo esta en un nivel critico (no aceptable) y debe ser corregido.

Para determinar el nivel de riesgo global de la tarea se considerara el color de la

categoria mas alta de los pasos I, 11 y 111

Si el resultado indica que existen condiciones de riesgo y estas pueden ser
corregidas mediante medidas de ingenieria o controles administrativos, se debe
proceder a una reevaluacion después de la intervencion, utilizando el mismo

instrumento y procedimiento (Lista de Chequeo) para verificar la correccion. Este
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ultimo resultado sera considerado definitivo para determinar el nivel de riesgo de

la tarea en el puesto de trabajo.

Si el riesgo se encuentra en un nivel no permisible (rojo) y no es posible corregirlo
mediante las medidas mencionadas previamente, sera necesario evaluar la tarea
utilizando una metodologia especifica adecuada para el riesgo identificado. Esta
evaluacion especifica debe ser llevada a cabo por un profesional capacitado en

ergonomia.

Para una tarea especifica podran encontrarse distintos niveles en cada uno de los
pasos. Sera el nivel de riesgo mas alto el que definira el riesgo que presenta la tarea

analizada.

4.5 Diagrama de decisién

Una vez que se haya identificado la presencia o ausencia de los factores de riesgo,
se debe utilizar el Diagrama de Decision de Actuaciones, que indica las acciones a

seguir en funcidn de los resultados obtenidos.

La periodicidad de la evaluacion de los factores de riesgo que fluctGa entre los 3
afios, 6 meses y 3 meses, se basa en los resultados que arroje la aplicacién de la
“Lista de Chequeo” en las tareas laborales, la que puede arrojar uno de los tres

colores definidos en la Norma Técnica.

e Agquellas tareas laborales cuyo nivel de riesgo sea - la periodicidad de
evaluacion de riesgo y de salud serd cada tres meses.
e Agquellas tareas laborales cuyo nivel de riesgo sea Amarillo, la periodicidad

de evaluacion de riesgo y de salud serd cada seis meses.

e Aguellas tareas laborales cuyo nivel de riesgo sea Merde, la periodicidad de

evaluacion de riesgo y de salud serad cada tres afios



CAPITULO N°5

ANALISIS DE LOS RESULTADOS OBTENIDOS
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En el siguiente capitulo se lleva a cabo un andlisis de la situacion actual de la
empresa respecto a la exposicion a factores de riesgo relacionados con trastornos
musculoesqueléticos de extremidades superiores, en la distribucion de la empresa,
tales como son sus procesos, puestos de trabajo, cargo/actividad y sus tareas

realizadas por los trabajadores de Terciados Arauco.

Se utiliza como fundamentacion de este andlisis la normativa actual en Chile sobre
TMERT-EESS.

5.1 Descripcion de los Procesos A ldentificar Y Evaluar

Se detallan los procedimientos de la empresa en los que se identificaran y evaluaran
las funciones de los cargos laborales de 492 personas en total que estan distribuidas
en 13 procesos dentro de la empresa, las cuales estan expuestos a factores de riesgo
TMERT-EESS, las cuales son observadas de mejor manera en ANEXO A.

Terciados Arauco cuenta con 4 turnos, que se van rotando en un periodo de 6 dias

trabajados y 1 descansado, los cuales se distribuyen de la siguiente manera:
. Turno A: 00:00 hrs. - 08:00 hrs.

. Turno B: 08:00 hrs. — 16:00 hrs.

. Turno C: 16:00 hrs - 00:00 hrs.

. Turno D: Descanso

A continuacion, presentaremos los Procesos evaluados, con su respectiva

identificacion de riesgos y su evaluacién correspondiente.

5.1.1 Bodega de Materiales

En Terciados Arauco se dispone de una instalaciéon de almacenamiento de
materiales, donde se llevan a cabo las labores de recepcidn, almacenamiento y
movimientos de productos y materias primas de la empresa, hasta su punto de
distribucion. Se trata de un espacio designado, sujeto a condiciones especificas,

para el almacenamiento de diversos bienes.
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Este proceso cuenta con 5 trabajadores evaluados, con 4 tareas en las cuales se
presentd TMERT-EESS vy se llegd a la conclusion de que la realizacion de estas
tareas no representa riesgo por movimiento repetitivo. ElI concepto de postura
forzada no se detecta al no haber desviaciones de la posicién neutra o "normal™ de
dedos, mufieca, codo y hombro, por lo tanto, no hay riesgo postural asociado a esta
tarea. El concepto de fuerza no se manifiesta, lo que indica que este factor se
encuentra en una condicién que se considera aceptable para los trabajadores. No

hay riesgo debido a la falta de tiempos de recuperacion y/o descanso.

La categorizacion de riesgo de esta actividad es de color verde, lo cual indica que

la condicion observada no implica riesgo, por lo tanto, su ejecucion puede

mantenerse.
Puesto de PASOL: 0002 Posura| PS03 Tmol
Proceso S Cargo/Actividad Tarea Movimiento - FRE : R
Trabajo e ¥ Movimiento Fuerza | recuperacion o
descanso
Guardar insumos Verde
w Realizar
= Asistente ) Verde
T BMR Inventario
@ despacho ——
T Manejo Grua
S . Verde
m Horquilla
= Manejo Gria
¢ Asistente Horquilla para
T |Mantencion - q p_ Verde
@ Recepcién | guardary retirar
materiales

Fuente: Elaboracion Propia Resultados Matriz TMERT-EESS Terciados Arauco

Tabla 5-1 Resultados Matriz TMERT-EESS “Proceso Bodega de Materiales”

5.1.2 Taller de Afilado

Es el lugar donde se realiza limpieza y rectificacion de los cuchillos que son
utilizados alrededor de toda la empresa, los cuales son de distintas dimensiones y
peso, donde para transportar esto ya se encuentra implementados mangas para

evitar que el personal realice esta tarea de manera manual.

En el proceso del “Taller de Afilado” cuenta con 2 trabajadores evaluados, con 2
tareas y se llegd a la conclusion de que la realizacion de estas tareas no implica
riesgo por movimiento repetitivo. No se observan desviaciones de la posicion
neutra o "normal” de dedos, mufieca, codo y hombro, por lo tanto, no existe riesgo
postural asociado a esta tarea. Ademas, el transporte de los cuchillos se realiza de
manera automatizada para evitar el uso manual del trabajador, por lo que el

concepto de fuerza no se aplica. En general, se considera que esta actividad se
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encuentra en una condicion aceptable en cuanto a riesgos. Tampoco hay riesgo
debido a la falta de tiempos de recuperacion y descanso.

La categorizacion de riesgo de esta actividad es de color verde, lo que indica que

no implica riesgo en la condicién observada, por lo tanto, se puede continuar su

ejecucion.
e PASO1: PASO 2: r:ml
proeso | SO | ooo/actividad|  Tarea | Movimiento | Postray [PASO3:Fuera| Mo
Trahajo Repetivivo | Movimiento R
descanso
Limpiezade
Operado p_ Verde
Taller de . cuchillos
) Mantencion| taller de
Afilado . Rectificado de
Afilado ) Verde
cuchillos

Fuente: Elaboracion Propia Resultados Matriz TMERT-EESS Terciados Arauco

Tabla 5-2 Resultados Matriz TMERT-EESS “Proceso Taller de Afilado”

5.1.3 Preparacion de Madera

Es en este lugar donde el sistema de riego constante mantiene la madera en un
estado hdmedo. Aqui, los troncos son transportados a través de tuneles de
macerado, donde se someten a un proceso de calentamiento con agua durante 18
horas. Este proceso mejora la plasticidad de la madera y consiste en una extraccion

solido-liquido.

En el proceso de “Preparacion de Madera” se evaluaron 16 personas, con 14 tareas
las cuales se dividen en dos puestos de trabajo, el de Cancha de riego con 7 tareas
y Macerado con 7 tareas y se llego a la conclusion de que la realizacion de estas
tareas no implica riesgo por movimiento repetitivo, porque se destaca que no son
tareas que se realice durante toda la jornada, por lo que el tiempo bruto de ellas es
menor, por eso que no existe riesgo. No se observan desviaciones de la posicion
neutra o "normal” de dedos, mufieca, codo y hombro durante tiempo extendido, ya
que todas las tareas conllevan pausas, por lo tanto, no existe riesgo postural
asociado a esta tarea. Ademas, que el concepto de fuerza no se aplica por el mismo
motivo de las pausas de las tareas. En general, se considera que esta actividad se
encuentra en una condicion aceptable en cuanto a riesgos. Tampoco hay riesgo

debido a la falta de tiempos de recuperacion y descanso.

La categorizacién de riesgo de esta actividad es de color verde, lo que indica que
en la condicion evaluada no se presenta riesgo, por lo tanto, se puede continuar su

ejecucion en todas ellas.
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PAZD 4:
PASD 1: PASO 2:
P Puesto de | CargolActivida .. PASD 3: | Tiempo de
roCesD . Tarea Morimitato Postara y N
Trabajo d o P Fuerza | recaperacion
Repetivite | Morimizato
o descanso
Contral Pardmetro del de
Operadar
Recepoionista 100 trazos Verde
Marcar Parcela con Verde
Limpieza de Filtros Verde
Realiza limpieza de
Canchade residuos de corteza Verde
Fiega Auudante .
g Y Bpowa cambio de
Canchade j )
) cuchilla Astillador Verde
Riega Verde
Fealizar impieza de malla
P ” de filtra Verde
eparacion - — -
Maders Manipulacion de valwulas Verde
Abriry Cerrar Tdneles
desde consola de
operacicn WVerde
Operador  |Manipulacién de valuilas Verde
Macerada Limpiar Fociadares Verde
Macerada Limpieza de Tdnel Verde
Apoya cambio de
cuchilla Astillador Verde Verde
Byudante Operacion de Tdneles
desde caseta de control Verde
Macerada - — a
Manipulacion de valwilaz Verde

Fuente: Elaboracion Propia Resultados Matriz TMERT-EESS Terciados Arauco

Tabla 5-3 Resultados Matriz TMERT-EESS “Proceso Preparacion de Madera”

5.1.4 Astillador Verde

El proceso astillador verde se especializa en descomponer troncos de arboles en
astillas o chips de madera mediante maquinarias. Este proceso es esencial en la
produccién de madera, ya que permite convertir los troncos en fragmentos mas
pequefios que se utilizan como materia prima en la fabricacion de tableros, paneles
y otros productos de madera. El astillador verde utiliza cuchillas afiladas y un
mecanismo de trituracién para romper la madera en pedazos mas manejables y

adecuados para su posterior procesamiento.

En este proceso se evaluaron 4 personas, con 5 tareas y se llego a la conclusion de
que la realizacién de estas tareas no implica riesgo por movimiento repetitivo. Esto
se debe a que las tareas son variadas y el tiempo total de ejecucidn es menor, ya que
se incluyen pausas entre ellas. No se observan desviaciones de la posicion neutra o
"normal™ de dedos, mufieca, codo y hombro, por lo tanto, no existe riesgo postural
asociado a esta tarea. Ademas, el concepto de fuerza no se manifiesta, lo que indica
que este factor se encuentra en una condicion aceptable para los trabajadores. No

hay riesgo debido a la falta de tiempos de recuperacion y descanso.

La categorizacion de riesgo de esta actividad es de color verde, lo que indica que
en la condicion evaluada no se presenta riesgo, por lo tanto, se puede continuar su

ejecucion en todas ellas.



42

de PASO 1 PASO 2: r:ASD 4de
Proceso CargofActividad Tarea Movimiento | Posturay  |PASO 3: Fuerza| "'ID.
recuperacion o

Trabaj
e Repetivivo | Movimienta

Alimentacion Astillador Verde

Cambio de Cuchillo
Astillador

Desatoche en chute

Verde

superior de cinta de astillas Verde
stllador | Astillador | OP2r2" alpables
Astillador PP

Verde Verde Desatoche en chute
Verde

superior de cinta de astillas Verde
finas (pin chip)

Desatoche de rodetes en
] Verde
pateador torno 9, 8 y 4 pies.

Fuente: Elaboracion Propia Resultados Matriz TMERT-EESS Terciados Arauco
Tabla 5-4 Resultados Matriz TMERT-EESS “Proceso Astillador Verde”

5.1.5 Debobinado

En esta etapa, el tronco se desenrolla para convertirse en una capa de madera
utilizando un sistema de camaras que permite detectar cualquier defecto presente.
Posteriormente, se forman chapas de diferentes tamafios y se clasifican segun su
contenido de humedad, esto se realiza mediante maquinarias llamados Tornos
donde en esta planta se cuenta con 3 de ellas, llamadas Torno 4, Torno 8 y Torno
9.

Este proceso se divide en 3 cargos, con 20 personas en total, siendo el primero el
de Operador de Torno. Se evaluaron 8 tareas en total, y se encontrd que 1 de ellas
presenta un riesgo medio. Esta tarea en particular es la de "Operar desde la caseta
de control”, la cual se evalué con un riesgo medio en el paso de posturas y
movimientos. En esta tarea, el trabajador tiene botoneras ubicadas en los costados
y frente, lo que requiere realizar una abduccion y separacion de los brazos del
cuerpo. Durante una jornada laboral, esta tarea se realiza durante 133 minutos en
tiempo bruto. Por tanto, es importante realizar una observacion constante y tomar
medidas adecuadas para prevenir posibles enfermedades profesionales o lesiones
en el trabajador. Las medidas de control especificas se detallaran en el "Capitulo
6".

Por otro lado, las tareas restantes fueron evaluadas sin riesgo en cuanto a
Movimiento repetitivo, Postura 0 movimiento, y fuerza, por lo que se consideran
condiciones aceptables para el trabajo. En el cargo de Operador Stacker Torno
fueron evaluados 5 tareas, la cuales se lleg6 a la conclusion de que la realizacion de
estas tareas no implica riesgo por movimiento repetitivo. No se observan
desviaciones de la posicion neutra o "normal” de dedos, mufieca, codo y hombro

durante un tiempo prolongado, por lo tanto, no existe riesgo postural asociado a esta



43

tarea. En general, se considera que esta actividad se encuentra en una condicion
aceptable en cuanto a riesgos. Tampoco hay riesgo debido a la falta de tiempos de

recuperacion y descanso.

En el cargo de Ayudante de Produccion de Torno se evaluaron 5 tareas, de las cuales
una de ellas, especificamente la de "Recuperar chapa desde cinta transportadora a
carro™ en el Paso de Movimiento repetitivo, se evalud con riesgo medio. En esta
tarea, el trabajador debe retirar la chapa de la cinta y colocarla sobre la cinta
transportadora. Estos movimientos se realizan durante la mayor parte del turno, con
un tiempo total de 149 minutos durante una jornada laboral. Por tanto, es necesario
estar atento y tomar medidas de control para reducir este tiempo y evitar lesiones
en el trabajador. Estas lesiones se abordaran en el "Capitulo 6". Las tareas restantes
se evaluaron sin riesgo en cuanto a Movimiento repetitivo, Postura 0 movimiento,

y fuerza, por lo que se consideran condiciones aceptables para el trabajo.

De 18 tareas evaluadas en este proceso, 16 de ellas tienen resultado de riesgo bajo
y 2 fueron evaluadas con riesgo medio las cuales tendran medidas de control para
disminuir su tiempo bruto de trabajo por trabajador.

pasoa: [ [ _TUEES
PASO 1: Tiempo de
Puesto de - i Postera y | PASO 3: ©
Procesa A CargolActividad Tarea Morimicn to s recaperaci
Trabajo 2 Morimicn 2| Fuerza
Repetirvivo o on o

Cambic CuchilloljustelMe dicidn
Yerde

RCH

Petira Trozo Cruzado Horquilla en W Yerde
Operar desde caseta de contral Amarills

Liberacidén de atasco en Cinta

Werde
trasportadara de desechos
Operador Tarmo

Dezatoche en compuerta de

YYerde
rechazo
Deszatoche enreversible Werde
Dezatoche en Horquillz en W Yerde
Fesolwer atascos en cinta de rodetes Yerde
) Tormo 4-5- Corte de chapaenLote YYerde
Debobinado 9 Pies Pintado de cddigo en Late Yerde
Operador Stacker Fezalver atascos en apiladores Yerde
barno Cargar bottom Plate enmesas de
" YYerde
apilado [Solo Tarno d)

Apoys atascos BCH Yerde

Ordenar chapa sobre cintas de
transporte
Recuperar chapa desde cinta
trasportadorara a carmo
Ewacuar carros de recuperacion erde

Yerde

Amarillo
Ayudante de
Produccidn Tarno

Trasladar caja de cuchillos entorne Yerde

Apoyo resalver atascos en
apiladaores

Werde

Fuente: Elaboracion Propia Resultados Matriz TMERT-EESS Terciados Arauco
Tabla 5-5 Resultados Matriz TMERT-EESS “Proceso Debobinado”

5.1.6 Secado

Se lleva a cabo un proceso de eliminacion de la humedad de la madera con el
objetivo de lograr una consistencia homogénea en las chapas. Este proceso se
realiza mediante el uso de rodillos que permiten el secado de las chapas.
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Posteriormente, las chapas se clasifican en base a su consistencia. En la planta, se
disponen de 4 secadores distribuidos estratégicamente para realizar este proceso.

En este Proceso de Secado trabajan 116 personas, con 20 tareas evaluadas, las
cuales se divide en 10 cargos, donde en el cargo de Alimentacion Manual se
evaluaron cinco tareas, que 2 de ellas dieron como resultado riesgo medio, la
primera es “Alinear/Despegar chapas una de otra” donde en el paso de Movimiento
Repetitivo fue evaluado de riesgo medio, ya que es una tarea que se realiza durante
105 minutos en bruto durante una jornada de trabajo y existe poca pausay variacion
de tareas lo que también influye en su realizacién. La segunda tarea con resultado
de riesgo medio es “Empujar chapa para que sea tomada por rodillo alimentador”
lo que se evalu6 con riesgo medio en los Pasos de “Movimiento Repetitivo” y
“Postura y Movimiento” ya que el tiempo bruto de trabajo de la tarea es de 140
minutos, ya que también es lo que el trabajador realiza durante la mayor parte de su
jornada de trabajo, se tomaran medidas al respecto para disminuir el tiempo bruto
de trabajo en esta tarea, los cuales seran analizados durante el “Capitulo 6”. El
tercer cargo con riesgo medio se encuentra en el Cargo de “Ayudante produccion
tornamesa secado” con la Tarea de “Clasificar chapa desde tornamesa y
posicionarla en el carro de acopio” donde esta se realiza de manera continua durante
una jornada de trabajo, con un tiempo bruto de 166 minutos, lo cual el riesgo se
encuentra en los Pasos de “Movimiento repetitivo” y “Postura y movimiento”,
donde la tarea se realiza de manera manual, es donde le afecta de forma directa al
trabajador, también en sus dedos y brazos, se tomaran medidas correctivas para
disminuir el tiempo bruto de trabajo y evitar lesiones de todo tipo en el personal

que opera este puesto de trabajo.

Las 17 tareas restantes en este proceso fueron evaluadas sin riesgo en términos de
Movimiento repetitivo, Postura o movimiento, y fuerza, por lo que se consideran

condiciones aceptables para el trabajo.

Se concluye que, de las 20 tareas evaluadas en este proceso, 17 de ellas presentan
un riesgo bajo, mientras que 3 fueron evaluadas con un riesgo medio. Para estas

ultimas, se implementaran las medidas de control correspondientes.
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- Rarultadm
PASO 1: PASO 2: PFASD 4: Tismpm .
Pracorm Puertm de | amthctividad o Havimisntn | Partaraz | TR0 3 | o, e cuperacins = (RS
Trakajm . i Fuarza o
Rapativirn Hurimiss! tm dercanrm -,
Alinear { Despegar chapas una de Amarille
Empujar chapa para que sea tomada .
pul papara g Amarille
por rodillo alimentador
" i Fiezolucian de atasco entrada nivel
Secadar 11 Alimentacion Manual manual Verde
y1a Alimentar { Evacuar pila con Verde
Ordenar tableros baze enzana de
; Verde
trabajo
Operador Clasificador | Clasifica Manualmente a través de
L. Verde
Secadores Manuales congola de operacidn
ayudante Produceidn | Clazificar chapa desde tarnamesa .
Secadar 4 . P : ' Amarilla
1a Tornamesa Secado posicionarla en carro de acopio
Secsione Operadar Stacker Eesmlonar tablerc base en Verde
= Senad Fievision de termperatura de chapas Verde
Fiecuperar Random =alida apiladores Verde
Secado Operador Clazificacidn | Resolusidn de atazco estacidn de Verde
Secador Automdticos | Resolucidn de atasco en distribuidar Verde
Secador Alirvear chapasg.despeg\?[una de Verde
yz3 otra para alimentacidn
: Alimentador Semi | Fesolucidn de atazco distribuidor de
SeGEones . Verde
automatico chapas
Ordenar tableros base enzana de
. Verde
trabajo
Oipeeradir W apor . .
P P Abre y cierra valvulaz Werde
Secadare Condensado
. Encargados de alinear y ordenar las
sLIyL2 Ayudante apilador "
chapas que caen en los diferentes Verde
Secadores
shacker
Lines Operador Elliot .ﬁ.lllmentar linga con chapas Verde
Elliat Fietiro de Tablero Bottom Plate Verde
Ayudante de Recuperar Chapa de Cinta a carro Verde

Fuente: Elaboracion Propia Resultados Matriz TMERT-EESS Terciados Arauco
Tabla 5-6 Resultados Matriz TMERT-EESS “Proceso Secado”

5.1.7 Chapa Seca

En Terciados Arauco, la etapa de Chapa Seca consiste en el proceso de secado de
las chapas de madera. Durante esta fase, se eliminan la humedad y la humectacion
presentes en las chapas para obtener un producto final con las caracteristicas
deseadas. Este proceso se lleva a cabo utilizando secadores especiales que aplican
calor controlado y circulacién de aire para acelerar el secado de estas. El objetivo
principal es lograr una humedad adecuada en las chapas para garantizar su

estabilidad y calidad.

En el Proceso de “Chapa Seca” se evaluaron 84 personas, con 14 tareas, las cuales
se dividen en 6 cargos, donde en el de “Operador Parchadora” se evalud dos tareas,
el cual una de ellas en especifico la de “Reparar chapa y alimentar” se presento en
el Paso de “Movimiento repetitivo” con Riesgo Medio, ya que el trabajador en debe
manipular la chapa de forma manual y realizar su movimiento para realizar el
parchado correspondiente donde corresponda segun la necesidad de esta. Se destaca
que, en la tarea y los pasos restantes en este cargo, en nivel de riesgo se evalud con

riesgo bajo.

En el cargo de “Ayudante de Produccion Torna Mesa” fueron evaluadas 3 tareas
donde en especifico “Recuperar chapa desde tornamesa a carro” en los pasos de

“Movimiento repetitivo” y “Postura y Movimiento” fueron evaluados con riesgo
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medio, lo cual se refiere principalmente al movimiento que deben realizar para esto,
lo cual existe abduccién y separacion del cuerpo de los brazos y también existe el
movimiento repetitivo en los dedos para manipular la chapa y levantarla y en base
al tiempo de accion que fue de 160 minutos brutos, por lo que se tomaran medidas

de control para disminuir este.

En el cargo de “Operador ensamblado”, en especifico en la tarea de “Alimentar con
chapa las cintas transportadoras del equipo” Se evalud con un nivel de riesgo medio
en los aspectos de "Movimiento repetitivo" y "Postura y movimiento", basandonos
en el tiempo bruto de trabajo de 151 minutos. Al observar esta tarea, se verifico que
en el paso 1 los trabajadores deben manipular constantemente las ldminas, lo cual
implica utilizar los dedos de forma manual. En el paso 2, se realiza con una postura
de brazos que implica separacion del cuerpo para poder depositar las laminas en la

cinta.

Se pudo identificar que en el cargo de “Ayudante de produccién” en especifico en
la tarea de “Clasificacion de chapas” existe un riesgo medio para el trabajador. Este
riesgo se encuentra relacionado con los "Movimientos repetitivos™ en las manos y
los brazos, ya que el personal debe tomar las laminas y depositarlas en carros.
Dependiendo de la carga, los carros pueden tener una altura superior a 1.80 metros,
lo cual también exige al trabajador realizar este trabajo. Se evalud este riesgo en
funcion del tiempo bruto de trabajo, que es de 205 minutos.

Se concluye que en este proceso se evaluaron 14 tareas, donde 4 de ellas con
resultado de riesgo medio, donde se observaran en el siguiente capitulo sus medidas
de control correspondiente para reducir esto y 9 restantes con riesgo bajo lo cual
indica que la tarea se puede seguir realizando de manera normal.

i i PASO 4
Puesto de - [P B PASOZ: | p5acna. | Tiempo de
Proceso a Cargoffcrividad Tarea Movimiento | Postura y =
Trabajo Fuerza | recuperacio

Repetivivo | Movimiento
no

Operador Reparar chapa y alimentar
Parchadora Cambic de espesor/formato
Recuperar chapa desde
Parchado Ayudante de Tornamesa a carro
Produccion Torna | Evacuar carro para ser retirado

Mesa por Graa Horquilla

Cambic de espesor/formato

Atasco en transportador
Retiro de Bottom Plate de
mesa de alimentacian
Apoyo cambio de cuchillo
Astillador Seco
Alimentar con chapa las cintas
transportadoras del equipo
relevar al operador de
ensamblado
llenado de pastillas hilo
Operador Alimentacion de Cinta
Astillador 5eco Astillador
Ayudante de Clasificacidn de chapas
Produccian Retiro de Bottom Plate

Chapa Operador
Seca Ensamblado

Ensamblado

Operador Apoyo
Ensamblado

Prefrmado

Fuente: Elaboracion Propia Resultados Matriz TMERT-EESS Terciados Arauco
Tabla 5-7 Resultados Matriz TMERT-EESS “Proceso Chapa Seca”
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5.1.8 Encolado

Esta etapa de encolado implica el proceso de aplicacion de adhesivos en las chapas
de madera para unir varias capas y formar el tablero. Durante esta fase, se utilizan
adhesivos especiales que se aplican de manera uniforme en las superficies de las
chapas. El encolado es una etapa critica en la produccion de tableros de madera, ya

que garantiza la resistencia y estabilidad del producto final.

En este proceso se evaluaron 56 personas, con 3 cargos y 5 tareas en total, donde
en especifico en “Ayudante de produccion” en la tarea de “Armado de paquetes” se
determind en los pasos de “Movimiento repetitivo” y “Postura y Movimientos” con
riesgo medio, ya que es una tarea que se realiza de forma manual, con el uso de
manos, dedos y brazos, lo que en base al tiempo bruto de trabajo que es de 172
minutos, se determind esto y se tomaran medidas de control al respecto para evitar
cualquier tipo de lesion en el trabajador a corto y largo plazo, lo cual se replica de
la misma manera el cargo de “Ayudante de produccion encoladora manual” ya que
se identificd que en la misma tarea de ”Armado de Paquete” con los mismos riesgos
y en los mismos pasos. En las 3 tareas restantes se identifico con Fiesgo bajo por lo

cual se puede seguir realizando de manera normal en la empresa.

Se puede concluir que este proceso se evaluaron 5 tareas, el cual 2 de ellas fueron
identificadas con riesgo medio, por lo que se tomaran medidas de control al respecto
para evitar lesiones musculoesqueléticas en los trabajadores y 3 restante fueron con

riesgo bajo, por lo que se seguird operando de manera normal.

— PASDL: | PASOZ: szl
oo | T | ot Tarea Movimiento | Postuay  [PASO3: uerza '"':m :
o | Movimento Tecuper
Repetivivo imi
Ayudante de
Y By Armao de paquete
Produccion
Ayudante de Armado de paquete
Encolado | Encolado Produccion
Resualve atascos en mesas
Encoladora Manual
Armador Opera desde Mesa de control
Encoladora resuelve atascos en mesas

Fuente: Elaboracion Propia Resultados Matriz TMERT-EESS Terciados Arauco
Tabla 5-8 Resultados Matriz TMERT-EESS “Proceso Encolado”



48

5.1.9 Prensa

La etapa de prensado implica la aplicacion de calor y presion a las capas de chapas
encoladas. Durante este proceso, las capas de chapas se colocan en una prensa
especializada que aplica presion uniforme sobre el tablero. Ademas, se aplica calor
controlado para activar el adhesivo y lograr una union sélida entre las capas. Esta
etapa es esencial para la formacion del tablero, ya que garantiza la cohesion y

estabilidad del producto final.

de PASO 1: PASO 2: T': :E
Proceso Trabai Cargo/Actividad Tarea Meovimiento Posturay | PASO 3: Fuerzal Iac'lnn o
> Repetivivo | Movimiento s

retiro chapa
Operador Pre- alimentacion
Prensa Retiro de Tablero
Bottom Plate
Alimenta los

Pre-Prensa

tableros sobre
rodillos eyectores
Operador Prensa Atasco en

Cargador
Prensa Atasco en
Descargador
Prensa Alimenta los

tableros sobre
rodillos eyectores
Operador Apoyo Atasco en
Prensa Cargador
Atasco en

Descargador
falla de tableros

Fuente: Elaboracion Propia Resultados Matriz TMERT-EESS Terciados Arauco
Tabla 5-9 Resultados Matriz TMERT-EESS “Proceso Prensa”

5.1.10 Terminacién

El proceso de terminacién implica las etapas finales de produccién de los tableros
de madera. Durante esta fase, se realizan diferentes actividades para obtener un
producto final de alta calidad y con las caracteristicas deseadas. Algunas de las

actividades comunes en el proceso de terminacion son:

. Lijado

. Acabado Superficial

. Inspeccion de Calidad
. Embalaje

En el proceso de “Terminacion” fueron evaluados 75 personas, divididos con 14
cargos, en los cuales solo uno de ellos tiene una tarea con riesgo medio, el cual es
“Operador aplicacion pasta (Ayudante de produccion)” donde en la tarea de

“Aplicacion de Pasta” ya que el depdsito de este en el tablero se debe realizar de
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forma manual con un recipiente en su mano, lo cual también puede provocar una
lesion en ella, ya que la abertura de manos es constante, durante toda la jornada que
se realiza esta tarea, ya que su tiempo bruto es de 150 minutos en un turno laboral.
La existencia del riesgo medio es en especifico en los pasos de “Movimiento
repetitivo” ya que el trabajador al aplicar la pasta al tablero debe realizar
movimiento de la mufieca con la espatula, lo que debe repetirse durante toda la
jornada. En el paso dos también existe riesgo medio ya que existe la abertura de
brazos al aplicar la pasta lo que también es durante todo el turno, queriendo destacar
gue existe parada de emergencia en el caso que algun trabajador lo necesite ocupar
para realizar la aplicacion de mejor manera. También 13 cargos y 28 tareas
evaluadas en este proceso fueron definidas con riesgo bajo por lo que seguiran

funcionando de la misma manera.

Se puede concluir que en el proceso de “Terminacion” existen 14 cargos y 29 tareas,
en las cuales 1 de ellas es definida como riesgo medio la cual tendra medidas de
control correspondiente y 28 de ellas son definidas como riesgo bajo por lo que se

puede continuar su ejecucion de manera normal en todas ellas.

PASOL: PASO 2: PALO 3: PASO &: Tiempe eraluacion
Procese | Paesto de Trabsjo CargolActividad Tarea Movimieste | Postaray Furza. de recuperacion o relimisar de b
Repetitive | Movimitate dezcanse P Theres
Operador Router manual Riealiza nuteada de tablerns
Retape Polipateh | Operador aplivaitn ouimion | Apicapoliretan aniteaa de tableros
Manua Operadon aplicacicn pasta

[ yudante de Produzcidn] Al st s

Cambiar pasta
Retape Palypatch Operadar Retape Pesalver atascos stacker sdida
hutamitizo Automitizo Resalver ataseos hansportadar
Riesolver atascos stacker entada
C:ambio de Formato

Fiesolver ataseos en estacidn de cruce
Cantrol de Diaganales

Excuadrada Operador Escuadradors '
Limpieza dugta de eatraccidn
Opera desde cageta de contral comecta
funcionamienta del equipa
Operador Lijadora Cambio de Formato
Lijadars i
o ‘ Dperadoj Clesadar Clasiicatableras
Terminacidn Uit

Lewante de &ibol de Ranurado
Bijuste de patin por trazlape
Wolte de primer tablero y coloeacian de

Operador Ranuradora

[
Rianurado Bjuste y calibracion de equipa
Apaya Operadon Clasifcador
At trasl
Clasific.ador da Tableros I atscoF i drasatped
Ranirado Hsegmes e el Ira 3
Hjuste quia de Salida
B Stacker Retlasificada Sto stacker tlasificado de tableros
Dimengionadora | Operador Dimensionadora posicional tablero en equipo
OpersdorEmble (pera desdelcﬁnsola de operasion
reposician de 2uncha
Empague Operador ApoyoEmbalije | Corchetea de embalaje de paguates
AnsateEnbalie Provesr Insumos 4l area

Wolteo de tableros

Fuente: Elaboracion Propia Resultados Matriz TMERT-EESS Terciados Arauco

Tabla 5-10 Resultados Matriz TMERT-EESS “Proceso Terminacion”
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5.1.11 Laboratorio

Los laboratorios en Terciados Arauco se dedican a actividades de control de
calidad, desarrollo de productos, investigacion y cumplimiento normativo para

garantizar la calidad y la innovacion en la produccion de tableros de madera.

En el proceso de “Laboratorio” se evaluod el cargo de “Analista control calidad”
donde trabajan 6 personas, lo cual constaba solo con 4 tareas con exposicion a
TMERT-EESS, ya que es un trabajo que se realiza en un sitio cerrado, pero con
menor tiempo bruto de accion, por lo que todas fueron diagnosticadas con Fiesgo
bajo, ya que no es un trabajo de mayor accion a pesar de tener Apertura y cierre de

valvulas.

i PASO 1. PASO 2:
Proceso - Cargo/Actividad Tarea Movimiento | Posturay |PASO 3: Fuerza
o Repetivivo | Movimiento

Evaluar Probetas

Ciclo de agua caliente
Mejora Analista Probetas

Laboratario ] ]
Continua |control calidad | Traccion de Probetas

Apertura y cierre de
vilvulas

Fuente: Elaboracion Propia Resultados Matriz TMERT-EESS Terciados Arauco
Tabla 5-11 Resultados Matriz TMERT-EESS “Proceso Laboratorio”

5.1.12 Mantencion Mecanica

El objetivo principal del mantenimiento mecénico en Terciados Arauco es asegurar
que la maquinaria esté en Optimas condiciones de funcionamiento, minimizar los
tiempos de inactividad y garantizar la eficiencia y calidad en la produccion de

tableros de madera.

En el proceso de "Mantencion Mecanica", se llevaron a cabo evaluaciones de riesgo
en un total de 28 tareas, con un total de 41 personas evaluadas. Todas ellas fueron
diagnosticadas como riesgo bajo, debido a que se caracterizan por tener un tiempo
bruto de trabajo reducido. EI mayor tiempo registrado entre las tareas evaluadas fue
de 43 minutos, el cual no es continuo y, por lo tanto, no cumple con las condiciones

necesarias para clasificarse como riesgo medio.

En base a estos resultados, todas las tareas evaluadas en el proceso de "Mantencion
Mecénica" continuaran ejecutdndose de manera normal en la empresa, sin requerir

modificaciones o medidas adicionales de seguridad. Esto indica que el nivel de
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riesgo asociado a estas tareas se considera bajo y no representa una preocupacion

significativa para la seguridad y salud de los trabajadores.

PASO4: | Resultado
PASD3: | Tiempode | eraluacion
Fuerza | recuperacion | prelimivar de
odezcanse | lTares

PASO1: PASD 2:
Proceso Puesto de Trabajo | CargofActividad Tarea Movimieato | Posteray
Repetivive | Movimieato

Fjustede amartiquacion clindra rodila de secadores
cambio de clindro neumatico en secadores

cambio de corea dentadamatiz cinta desviador toma

fiasian de machones radila inferior taima 3
cambio mangueraneumatica stacker § secadar 23
Saldar planchatunel macerado
Reponer cortea platatorma de salidaPrensa
Reposicion de Ventsa
cambio motorunidad defresado
reponet pasadotestomad
trabajo soldadura rodila tope secadar 19
cambiode espanagosradilo almentacian superior
encoladara
teparacion cinta lado norte apladar 2torma 3
Mecanico | soldarsaporteinferior orti, empaque automdlico
ajustaruedatoma mesa secadar 1
tetito de pemos cortadas
Reponer cadenamatiz secadares
cambio conectar neumatico ventosa paly- patch 1
ajuste pasadares escuadhadora 2 por atasco
cambia de cuchil autalapel parchadara
soldar poleas fjadora
cambio de clindio neumético entamo
cambiomangueraneumatica stacker 2 escuadiadora 2
cambio derodilo de efigeracian composer
Cambia de cinta de contacto mesa de tomas
reponer chavetas motor accionamienta de rodila tomo
Reposicion de Rodils Kasper
cambio de soporte bandeja y alneamienta prensa

Mantencion | Martencion
Mecanica Mecanica

Fuente: Elaboracion Propia Resultados Matriz TMERT-EESS Terciados Arauco

Tabla 5-12 Resultados Matriz TMERT-EESS “Proceso Mantencion Mecénica”

5.1.13 Mantencioén Eléctrica

El objetivo del mantenimiento eléctrico en Terciados Arauco es desempefiar un
papel fundamental en asegurar el correcto funcionamiento de los sistemas eléctricos
en la planta, minimizar los tiempos de inactividad y garantizar la seguridad y

eficiencia en la produccion de tableros de madera.

En el proceso de "Mantencion Eléctrica”, se realiz6 una evaluacion especifica del
cargo de "Electrocontrol”, en el cual se diagnosticaron un total de 5 tareas y trabajan
20 personas. Todas estas tareas fueron clasificadas como riesgo bajo, debido a su
caracteristica de tener un tiempo bruto de trabajo reducido. EI mayor tiempo
registrado entre las tareas evaluadas fue de 37 minutos, el cual no es continuo vy,
por lo tanto, no cumple con las condiciones necesarias para ser considerado como

riesgo medio.
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Estos resultados indican que todas las tareas evaluadas en el cargo de
"Electrocontrol™ dentro del proceso de "Mantencidn Eléctrica” podran seguir siendo
ejecutadas de manera normal en la empresa, sin requerir modificaciones o medidas

adicionales de seguridad.

de PASO L PASO 2: T:MO :e
Proceso Trabajo Cargo/Actividad Tarea Movimiento | Posturay  |PASO 3: Fuerzal “:im .
Repetivivo imiento

Tensado de cuerda de Seguridad

Alinear Fotocelda

Mantencidn
eléctrica

Mantencion
Eléctrica

Regular falla lectura de velocidad

Electrocontrol —
Reposicion de cables cortados

Cambio de cable cortado en oruga de
sensor inductivo orbit

Fuente: Elaboracion Propia Resultados Matriz TMERT-EESS Terciados Arauco
Tabla 5-13 Resultados Matriz TMERT-EESS “Proceso Mantencion Eléctrica”

5.1.14 Administracion

El departamento de administracion en Terciados Arauco se dedica a la gestion
integral de los recursos y procesos de la empresa, con el objetivo de lograr una
operacion eficiente, rentable y en cumplimiento con los objetivos estratégicos de la

organizacion.

En el proceso de "Administracion”, se evaluaron los tres cargos que requerian
mayor tiempo de accion: secretaria (35 minutos) con una persona evaluada,
Programador (45 minutos) con 3 personas evaluadas y Asistente de Control de
Produccidn (30 minutos) con 3 personas evaluadas. Estos cargos estan relacionados
con la tarea de "Digitacion”, lo cual implica un movimiento constante de las

mufiecas y los dedos.

Tras realizar la evaluacion de riesgos, todas las tareas de digitacion en estos cargos
fueron clasificadas como riesgo bajo. Esto significa que no se identificaron riesgos

significativos para la salud y seguridad de los trabajadores en relacion con estas

actividades.
PASO 1: PASO 2:
Proceso Puesto de Trabajo | CargofActividad Tarea Movimiento Posturay  |PASO 3: Fuerzal
Repetivive Movimiento
Recepcion Secretaria Digitacion
Planificacion | Programador | Digitacion
Administracion Asistente
Caontrol .
. Control Digitacion
produccion .
Produccidn

Fuente: Elaboracion Propia Resultados Matriz TMERT-EESS Terciados Arauco

Tabla 5-14 Resultados Matriz TMERT-EESS “Proceso Administracién”
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5.2 Resumen de Datos Evaluados

e Personas evaluadas con exposicion a TMERT-EESS: 492
e Procesos: 14
e Puestos de Trabajo: 31
e Cargo/Actividad: 53
e Tareas: 160
» Tareas con riesgo bajo: 146
++ Personas sin exposicion: 296
» Tareas con riesgo medio: 14
+» Personas Expuestas: 196

> Tareas con [iESOOIING O

5.2.1 Cargos y Tareas con Riesgo Medio

CARGO,/ACTIVIDAD

TAREA

Operador Tormo

Operar desde caseta de control

Asudante de
Produccion Tormo

Fecuperar chapa desde cinta trasportadora a carro

Adlimentacion MWManual

Alinear / Despegar chapas una de otra

Empujar chapa para que sea tomada por rodillo
alimentador

Asvudante Produccion
Tormamesa Secado

Clasificar chapa desde tormnamesa v posicionarla en
carro de acopio

Operador Parchadora

Reparar chapa v alimentar cinta

Asmudante de
produccidn tormamesa

Recuperar chapa desde Tormamesa a carro

Operador Ensamblado

Almentar con chapa las cintas transportadoras del
equipo

Asmudante de
Produccion

Clasificacion de chapas

Asvudante de
Produccion

Armado de Paquetes

Asradante de
Produccion encoladora
manual

Armado de Paguetes

Operador prensa

Alimenta los tableros sobre rodillos evectores

QOperador apovyo
prensa

Alimenta los tableros sobre rodillos eyvectores

Asudante de
Producciéﬂl

Aplica pasta a tableros

Fuente: Elaboracion Propia Resultados Matriz TMERT-EESS Terciados Arauco
Tabla 5-15 Resultados Riesgo Medio Matriz TMERT-EESS

En la Tabla 5-15 se identificaron un total de 14 tareas con riesgo medio en el

contexto del estudio realizado. Estas tareas representan un nivel de riesgo que

requiere medidas de control adicionales para prevenir lesiones o riesgos para los

trabajadores expuestos a ellos.

Esta evaluacion de manera completa es encontrada en ANEXO B, el cual se ve

detalladamente con el nimero de trabajadores y el tiempo bruto de trabajo, con su

respectivo detalle.



CAPITULO N°6

PROPUESTAS MEDIDAS DE CONTROL
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Una vez se han identificado y evaluado minuciosamente los factores de riesgo
relacionados con los trastornos musculoesqueléticos en las extremidades
superiores, es fundamental desarrollar una propuesta integral de medidas de control
destinadas a los puestos los cuales fueron identificados como “Riesgo Medio” para

la empresa.

Estas medidas de control tienen como finalidad principal minimizar o eliminar los
riesgos asociados a los trastornos musculoesqueléticos en el entorno laboral,
especialmente en aquellos puestos de trabajo que presentan una mayor exposicion
a factores de riesgo ergondmicos, repetitivos o biomecénicos. La implementacion
adecuada de estas medidas no solo contribuye a prevenir la aparicion de lesiones y
trastornos, sino que también favorece la mejora del rendimiento y la productividad

de los trabajadores.

En el siguiente capitulo, se presentaran y describiran detalladamente una serie de
Medidas de Control de evaluacion TMERT-EESS recomendadas para esos puestos
y tareas en especifico, con el objetivo de ofrecer una guia practica y orientadora
para la implementacion exitosa de acciones preventivas en el &mbito laboral. Estas
medidas abarcaran aspectos como la ergonomia, la organizacion del trabajo, el
disefio de herramientas y equipos, la capacitacion de los trabajadores, entre otros,
con el fin de reducir los riesgos asociados y promover entornos laborales saludables

y seguros, dependiendo lo necesario para la empresa.

Medidas de Control Generales

Se contara con medidas de control generales que van especificamente dirigidas a
los Procesos que tengan al menos 1 tarea con Riesgo Medio, las cuales serdn de
vital importancia para garantizar la seguridad y bienestar de todos los involucrados.
Estas medidas se han disefiado cuidadosamente para mitigar y prevenir los riesgos
asociados con dichas tareas y asegurar un ambiente laboral seguro y saludable, estas

son:

Pausas Activas

Se realizaran pausas activas con el objetivo de prevenir lesiones del sistema
musculoesqueléticos, romper la monotonia laboral, disminuir los niveles de estrés

ocupacional y activar la circulacion sanguinea.

A continuacidn, se presenta la pauta de ejercicios a realizar en las pausas activas.
Esta medida de control es clave para disminuir el nivel de riesgo por lo seré aplicado

a todas las tareas en amarillo.
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EJERCICIOS PARA DESCANSAR BRAZOS
MUNECA HACIA ABAJO i MUNECA HACIA ARRIBA
: [
Estira un brazo y flexiona la muneca ‘| Estira un brazoy flexiona la mufeca
" hacia abajo. : " hacia arriba.
Con ayuda de tu otra mano ejerce 2 Con ayuda de tu otra mano ejerce
‘presién  hacia abajo per un par de “presidn hacia arriba por un par de
_ segundos. : segundos.
- 3 Repite el mismo ejercicio con el otro 3 Repite el mismo ejercicio con el otro
brazo. : brazo.
CON AMBOS BRAZODS Q CONUN BRAZO
'] Junta las palmas de las manos en el Pasa tu brazo estirado hacia el lado
"pecho : ‘contrario de tu cuerpo
Con las palmas juntas comienza a bajar Con tu otra mano toma el codo y
“ambas manos hasta gue sientas la : “empujalo hacia ti
elongacidn del antebrazo. : . )
: 3 Mantén esta posicion por 10 segundos y
3 Mantén esta posicidn por 10 sequndos y vuelve a repetir el ejercicio con el
vuelve a repetir brazo cantrario.

Fuente: Asociacion Chilena de Seguridad (ACHS)

Figura 6-1 Ejercicios de Pausa Activa Zona Superior

Los intervalos de las pausas activas seran cada 2 horas de trabajo, estas duraran 6
minutos cada una, en las cuales podran realizar un ejercicio de 1.5 minutos cada
uno, tal como se muestra en la figura anterior. El encargado de llevar a cabo esta
actividad seréa el supervisor del area. En primer lugar, se aplicara en la mitad del
personal del proceso que se encuentre en Riesgo Medio, y después de terminar esta
etapa, el supervisor lo llevara a cabo con la mitad restante. De esta manera, la
produccion del area no se detendra por completo. El tiempo para comenzar la

aplicacion de esta actividad es de 2 meses.

Los responsables de la realizacion de las pausas activas durante la jornada de trabajo

seran;

e Supervisores de Area: Seran los encargados de realizar las rutinas de
actividades fisicas para la prevencion de lesiones musculo-tendinosas
dentro del personal de la planta y de documentar el personal que seran
participes de esta actividad.

e Experto Prevencion de Riesgos: Sera en el encargado de revisar que se estén

cumpliendo las pausas activas con su documentacién correspondiente.




57

Charla sobre TMERT-EESS

Se proporcionara a los empleados expuestos a TMERT-EESS, acerca de los
fundamentos de la ergonomia y las practicas recomendadas para mantener una
postura adecuada durante la tarea a ejecutar. Esto implica instruir sobre la
realizacion de movimientos fluidos y eficientes, asi como destacar la importancia

de los periodos de descanso y los estiramientos para aliviar la tension muscular.
El contenido de esta charla sera de:

e Como identificar factores ergondmicos en nuestro puesto de trabajo.

e Posturas y movimientos adecuados.

e COmo organizar nuestro espacio de trabajo para mejorar la comodidad y
eficiencia

e Uso adecuado del equipo y herramientas.

e COmo colaborar con el equipo y el empleador para implementar cambios

ergonémicos.

Esta charla constara de 2 jornadas, las cuales seran aplicadas en todos los turnos
expuestos y cada una sera de 1 hora y 30 minutos por un Experto Técnico en
Ergonomia que sera gestionado con su mutualidad correspondiente, donde tiene

plazo de 2 meses para aplicar estas charlas a los trabajadores.

Medidas de Control Especifico

6.1 Medidas de Control para proceso de Debobinado en el Cargo Operador de Torno

6.1.1 Tarea “Operar Desde Caseta de Control”

En la evaluacion a la tarea laboral desarrollada en el cargo de Operador de Torno,
el factor de riesgo Postura y Movimientos resulto con un nivel de riesgo medio, no
asi el de Movimientos repetitivos, fuerza y tiempo de recuperacion, que resultaron
con un nivel de riesgo aceptable. Al existir uno de estos factores en amarillo, se
clasifica la totalidad de la tarea como moderada, por lo que se hara la propuesta de
mejoras simples que permitan realizar una evaluacion futura que asegure en el

tiempo una minimizacién o eliminacion del factor de riesgo presente.

En base a lo observado en terreno y los resultados obtenidos, se presentan

problemas en:
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1. Se identificdé que existe una distancia considerable entre la silla y la
botonera, lo que implica que el operador debe realizar movimientos de
abduccion y separacion del brazo del cuerpo para poder operarla. Este tipo
de movimiento implica también desplazar el cuerpo hacia estos elementos,
lo cual puede generar un esfuerzo adicional para realizar la tarea de manera
efectiva.

Esta posicion y distancia inadecuada entre la silla y la botonera puede
generar una serie de desafios ergondmicos y aumentar el riesgo de
desarrollar trastornos musculoesqueléticos en los miembros superiores. La
abduccion del brazo y la separacion del cuerpo pueden generar una tension
adicional en los musculos y articulaciones, lo que a largo plazo puede

provocar dolor, fatiga y lesiones.

2. Durante la evaluacion de las casetas de control de los Tornos, se ha
identificado que las sillas utilizadas no cumplen con los requisitos
ergondmicos necesarios para realizar la tarea de manera comoda y segura.
Uno de los aspectos destacados es la falta de apoyabrazos ajustables en estas
sillas.

La ausencia de apoyabrazos ajustables puede ser problematica, ya que limita
la capacidad de los operadores de mantener una postura adecuada durante
la realizacion de su trabajo. La falta de soporte para los brazos puede generar
tension y fatiga en los masculos de los miembros superiores, aumentando el

riesgo de desarrollar trastornos musculoesqueléticos a largo plazo.

Medidas Preventivas

e Cambio de ubicacion de botonera: Se considera la reubicacion de la
botonera, lo que reducira la distancia y minimizara la necesidad de estirar o

desplazar excesivamente el cuerpo para acceder a ella.

La botonera sera ubicada en la parte frontal del trabajador a una distancia de
43 cm del torso del cuerpo y a 35 cm en posicion inclinada. No se instalaran
botoneras en linea horizontal del cuerpo para evitar la apertura de brazos.

La altura de la botonera sera de 75 cm desde la base de la caseta de control.

e Cambio de sillas en casetas de control: Se reemplazara las sillas existentes
por modelos que cuenten con apoyabrazos ajustables, respaldos ajustables,
ajuste de altura y soporte lumbar. Estas caracteristicas permitiran a los

operadores mantener una postura mas cémoda y alineada durante la
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realizacion de la tarea, reduciendo la tension en los muasculos de los brazos
y hombros.

El tiempo para implementar esta medida es de 2 meses (62 dias) y sera gestionado
con el Experto Técnico en Seguridad, el Generalista encargado del Proceso
evaluado y el Supervisor del Area.

6.2 Medidas de Control para proceso de Debobinado en el Cargo Ayudante de

produccion de Torno

6.2.1 Tarea “Recuperar chapa desde cinta transportadora a carro”

Durante la evaluacion del cargo de Ayudante de Produccion de Torno, se identifico
un nivel de riesgo medio en el factor de repetitividad, mientras que los factores de
postura y movimientos, fuerza y tiempo de recuperacion presentaron un nivel de
riesgo aceptable. Sin embargo, debido a la presencia de un factor de riesgo en
amarillo, se clasifica la tarea como moderada. Por lo tanto, se propone implementar
mejoras simples para minimizar o eliminar dicho factor de riesgo y garantizar un

entorno laboral mas seguro y saludable para los trabajadores.

Por lo que se observo en terreno se pudo evaluar que:

1. La tarea consiste en ejecutar los mismos movimientos repetitivos para
recuperar la chapa y transportarla al carro a lo largo de todo el turno de
trabajo, con un tiempo bruto de trabajo de 149 minutos. Esta actividad

directamente afecta a los brazos, manos y dedos de los trabajadores.

La repeticion constante de estos movimientos durante el turno de trabajo
puede generar tensiones musculares y estrés en los musculos de los brazos,
manos y dedos. La carga fisica constante y la exigencia de fuerza en esta
tarea pueden aumentar el riesgo de desarrollar trastornos
musculoesqueléticos, como lesiones en los tendones, dolor y fatiga

muscular.
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Medidas Preventivas

o Rotacion de Personal: Implementa una rotacion de las tareas entre los
trabajadores de dos procesos distintos cada dos dias. Esto ayudara a
distribuir la carga fisica de manera equitativa y permitira que los musculos

y articulaciones involucrados descansen y se recuperen.

La rotacion del personal de Cargo Ayudante de produccién de Torno sera
con el de Ayudante Produccion Tornamesa Secado, ya que fue un area
evaluada con riesgo bajo, se realizara el relevo de los 14 trabajadores que
existen en esta Area y se implementara el intercambio de roles cada 2 dias
de trabajo y este se aplicara en todos los turnos. Destacando que esto fue
previamente conversado y aprobado por los encargados de cada Area, donde
se revisd la evaluacion y se analiz6 el tiempo bruto de las tareas que

realizaban.

e Capacitacion sobre la rotacion de areas de trabajo: Se llevara a cabo una
capacitacion dirigida a los colaboradores con el objetivo de que conozcan
las tareas que se realizaran en el area, las razones detras de la rotacion, los
beneficios ergonémicos que conlleva y cémo manejar adecuadamente la
transicion entre diferentes areas. Esta capacitacion serd impartida por el

supervisor del area y se llevara a cabo en turnos durante dos jornadas.

El tiempo para implementar estas medidas es de 1 mes (31 dias) y sera gestionado
con el Experto Técnico en Seguridad, el Generalista encargado del Proceso

evaluado y el Supervisor del Area.

6.3 Medidas de Control para proceso de Secado en el Cargo Alimentacion Manual

6.3.1 Tarea “Alinear / Despegar chapas una de otra”

Durante la evaluacion del cargo de Alimentacién Manual, se ha determinado que el
factor de riesgo relacionado con la repetitividad presenta un nivel de riesgo medio.
Por otro lado, los factores de postura y movimientos, fuerza y tiempo de
recuperacion han sido clasificados con un nivel de riesgo aceptable. Sin embargo,
debido a la presencia de un factor de riesgo en amarillo, se clasifica la tarea en
general como moderada. Por consiguiente, se proponen la implementacion de
mejoras simples con el fin de minimizar o eliminar dicho factor de riesgo y asegurar

un entorno laboral mas seguro y saludable para los trabajadores.
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La problemética que se concluye en la evaluacion es:

1.

Trabajo de forma manual que conlleva repetitiva, esto le afecta las manos y
dedos al manipular la chapa de forma continua, lo cual mientras haya lote
de esta, habra trabajo durante todo el turno, esto por 105 minutos de tiempo

bruto.

6.3.2 Tarea “Empujar chapa para que sea tomada por rodillo alimentador”

Durante la evaluacion se ha determinado que el factor de riesgo relacionado con la

Movimientos repetitivos y Postura y Movimientos presenta un nivel de riesgo

medio. Por otro lado, los factores de fuerza y tiempo de recuperacion han sido

clasificados con un nivel de riesgo aceptable. Sin embargo, debido a la presencia

de un factor de riesgo en amarillo, se clasifica la tarea en general como moderada.

En consecuencia, se plantea la adopcién de mejoras sencillas con el objetivo de

reducir al minimo o eliminar este factor de riesgo, garantizando asi un entorno

laboral seguro y saludable para los trabajadores.

La problemética presentada en esta tarea es:

1.

En la tarea asignada al trabajador, se requiere realizar de manera manual la
accion de tomar el tablero y empujarlo hacia el rodillo. Esta actividad
implica un movimiento repetitivo que se repite de forma constante durante
el desarrollo de la tarea. El trabajador debe repetir esta accion una y otra
vez, lo que puede generar tensiones musculares y fatiga en los masculos y
articulaciones involucrados, especialmente en los brazos, las manos y las

mufiecas.

Medidas Preventivas

Rotacion de Personal: Implementa una rotacion de las tareas entre los
trabajadores de dos procesos distintos cada dos dias. Esto ayudara a
distribuir la carga fisica de manera equitativa y permitira que los musculos

y articulaciones involucrados descansen y se recuperen.

La rotacion del personal de Cargo Ayudante de produccién de Torno sera
con el de Ayudante apilador Secadores, ya que fue un area evaluada con
bajo riesgo, se realizaran los relevos de los 16 trabajadores existentes en esta
Area y se implementara el intercambio de roles cada 2 dias de trabajo y este

se aplicara en todos los turnos. Destacando que esto fue previamente
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conversado y aprobado por los encargados de cada Area, donde se reviso la

evaluacion y se analizo el tiempo bruto de las tareas que realizaban.

e Capacitacion sobre la rotacion de areas de trabajo: Se llevara a cabo una
capacitacion dirigida a los colaboradores con el objetivo de que conozcan
las tareas que se realizaran en el area, las razones detras de la rotacion, los
beneficios ergonémicos que conlleva y como manejar adecuadamente la
transicion entre diferentes areas. Esta capacitacion serd impartida por el

supervisor del area y se llevara a cabo en turnos durante dos jornadas.

El tiempo para implementar estas medidas es de 1 mes (31 dias) y sera gestionado
con el Experto Técnico en Seguridad, el Generalista encargado del Proceso

evaluado y el Supervisor del Area.

6.4 Medidas de Control para proceso de Secado en el Cargo Avyudante

Produccién Tornamesa Secado

6.4.1 Tarea “Clasificar chapa desde tornamesa y posicionarla en carro de acopio”

Durante la evaluacién se ha determinado que el factor de riesgo relacionado con la
Movimientos repetitivos y Postura y Movimientos presenta un nivel de riesgo
medio. Por otro lado, los factores de fuerza y tiempo de recuperacién han sido
clasificados con un nivel de riesgo aceptable. Sin embargo, debido a la presencia
de un factor de riesgo en amarillo, se clasifica la tarea en general como moderada.
Por lo que se tomaran medidas preventivas para los trabajadores y asi, poder evitar

cualquier tipo de lesion tanto a corto y largo plazo.
Problematica de esta tarea es:

1. La tarea consiste en realizar movimientos repetitivos durante todo el turno
para recuperar la chapa y transportarla al carro. Esta actividad constante
tiene un impacto directo en los brazos, manos y dedos de los trabajadores.
Durante toda la jornada laboral, los empleados deben repetir los mismos
movimientos una y otra vez para recuperar y mover las chapas. Este
constante esfuerzo puede generar tensiones musculares, fatiga y aumentar
el riesgo de desarrollar trastornos musculoesqueléticos en las extremidades

superiores.
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Medidas Preventivas

e Rotacion de Personal: Implementa una rotacion de las tareas entre los
trabajadores de dos procesos distintos cada dos dias. Esto ayudara a
distribuir la carga fisica de manera equitativa y permitira que los musculos

y articulaciones involucrados descansen y se recuperen.

La rotacion del personal de Cargo Ayudante Produccién Tornamesa Secado
sera con el de Alimentador Semi Automatico, ya que fue un area evaluada
con bajo riesgo, se realizardn los relevos de los 12 trabajadores existentes
en esta Area y se implementara el intercambio de roles cada 2 dias de trabajo
y este se aplicara en todos los turnos. Destacando que esto fue previamente
conversado y aprobado por los encargados de cada Area, donde se reviso la

evaluacion y se analizo el tiempo bruto de las tareas que realizaban.

e Capacitacion sobre la rotacion de areas de trabajo: Se llevara a cabo una
capacitacioén dirigida a los colaboradores con el objetivo de que conozcan
las tareas que se realizaran en el area, las razones detras de la rotacion, los
beneficios ergondmicos que conlleva y como manejar adecuadamente la
transicion entre diferentes areas. Esta capacitacion serd impartida por el

supervisor del area y se llevara a cabo en turnos durante dos jornadas.

El tiempo para implementar estas medidas es de 1 mes (31 dias) y sera gestionado
con el Experto Técnico en Seguridad, el Generalista encargado del Proceso
evaluado y el Supervisor del Area.

6.5 Medidas de Control para proceso de Chapa Seca en el Cargo Operador

Parchadora

6.5.1 Tarea “Reparar chapa y alimentar cinta”

Durante la evaluacion del cargo de Operador Parchadora, se ha determinado que el
factor de riesgo asociado con la repetitividad presenta un nivel de riesgo medio. En
contraste, los factores de postura y movimientos, fuerza y tiempo de recuperacién
han sido clasificados como aceptables en términos de riesgo. No obstante, debido a
la presencia de un factor de riesgo en amarillo, la tarea en su conjunto se clasifica
como moderada en cuanto a riesgo se refiere. Por ende, se sugiere la

implementacion de medidas de control.
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El problema que se pudo identificar en esa tarea es:

1. La labor implica la manipulacion constante de un objeto (chapa) para
realizar reparaciones. Para llevar a cabo esta tarea, es necesario utilizar las
manos Y los dedos de forma continua durante todo el tiempo que se lleve a
cabo.

Durante la ejecucion de esta labor, los trabajadores deben manipular de
manera constante las chapas para llevar a cabo las reparaciones necesarias.
Esto implica utilizar las manos y los dedos para agarrar, sostener y mover

las chapas de manera precisa y constante.

Medidas Preventivas

e Rotacidén de Personal: Implementa una rotacion de las tareas entre los
trabajadores de dos procesos distintos cada dos dias. Esto ayudara a
distribuir la carga fisica de manera equitativa y permitira que los musculos

y articulaciones involucrados descansen y se recuperen.

La rotacion del personal de Cargo Operador Parchadora sera con el de
Operador Clasificacién Secador Automaticos, ya que fue un area evaluada
con bajo riesgo, se realizardn los relevos de los 12 trabajadores existentes
en esta Area y se implementara el intercambio de roles cada 2 dias de trabajo
y este se aplicara en todos los turnos. Destacando que esto fue previamente
conversado y aprobado por los encargados de cada Area, donde se reviso la

evaluacion y se analizo el tiempo bruto de las tareas que realizaban.

e Capacitacion sobre la rotacién de areas de trabajo: Se llevara a cabo una
capacitacion dirigida a los colaboradores con el objetivo de que conozcan
las tareas que se realizaran en el area, las razones detras de la rotacion, los
beneficios ergondmicos que conlleva y como manejar adecuadamente la
transicion entre diferentes areas. Esta capacitacion serd impartida por el

supervisor del area y se llevara a cabo en turnos durante dos jornadas.

El tiempo para implementar estas medidas es de 1 mes (31 dias) y sera gestionado
con el Experto Técnico en Seguridad, el Generalista encargado del Proceso

evaluado y el Supervisor del Area.
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6.6 Medidas de Control para proceso de Chapa Seca en el Ayudante de Produccién

Tornamesa.

6.6.1 Tarea “Recuperar chapa desde tornamesa a carro”

Durante la evaluacion se ha determinado que el factor de riesgo asociado con los

Movimientos repetitivos y la Postura y Movimientos presenta un nivel de riesgo

medio. En contraste, los factores de Fuerza y Tiempo de recuperacion han sido

clasificados como aceptables en términos de riesgo. Sin embargo, debido a la

presencia de un factor de riesgo en amarillo, la tarea en su conjunto se clasifica

como moderada en cuanto a riesgo se refiere.

Su principal problema en esta tarea es:

1. Latarea consiste en realizar movimientos repetitivos durante todo el turno

para recuperar la chapa y transportarla al carro. Esta actividad constante

tiene un impacto directo en los brazos, manos y dedos de los trabajadores.

Durante toda la jornada laboral, los empleados deben repetir los mismos
movimientos una y otra vez para recuperar y mover las chapas. Este
constante esfuerzo puede generar tensiones musculares, fatiga y aumentar
el riesgo de desarrollar trastornos musculoesqueléticos en las extremidades

superiores.

Medidas de control

Rotacion de Personal: Implementa una rotacién de las tareas entre los
trabajadores de dos procesos distintos cada dos dias. Esto ayudara a
distribuir la carga fisica de manera equitativa y permitira que los musculos

y articulaciones involucrados descansen y se recuperen.

La rotacion del personal de Cargo Ayudante Produccion Tornamesa seran 9
con el Cargo de Ayudante Embalaje y los 3 restantes con el cargo de
Operador Apoyo Embalaje, ya que fueron evaluadas ambas con bajo riesgo,
y con ello se realizaran los relevos de los 12 trabajadores existentes en esta
Area y se implementar el intercambio de roles cada 2 dias de trabajo y este
se aplicara en todos los turnos. Destacando que esto fue previamente
conversado y aprobado por los encargados de cada Area, donde se reviso la

evaluacion y se analizé el tiempo bruto de las tareas que realizaban.
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e Capacitacion sobre la rotaciéon de areas de trabajo: Se llevara a cabo una
capacitacion dirigida a los colaboradores con el objetivo de que conozcan
las tareas que se realizaran en el area, las razones detras de la rotacion, los
beneficios ergonémicos que conlleva y cdmo manejar adecuadamente la
transicion entre diferentes areas. Esta capacitacion sera impartida por el

supervisor del area y se llevara a cabo en turnos durante dos jornadas.

El tiempo para implementar estas medidas es de 1 mes (31 dias) y sera gestionado
con el Experto Técnico en Seguridad, el Generalista encargado del Proceso

evaluado y el Supervisor del Area.

6.7 Medidas de Control para proceso de Chapa Seca en Operador Ensamblado

6.7.1 Tarea “Alimentar con chapas las cintas transportadoras del equipo”

Durante el andlisis, se ha determinado que el factor de riesgo relacionado con los
Movimientos repetitivos y la Postura y Movimientos presenta un nivel de riesgo
medio. Por otro lado, los factores de Fuerza y Tiempo de recuperacién han sido
considerados aceptables en términos de riesgo. No obstante, debido a la presencia
de un factor de riesgo en amarillo, la tarea en su totalidad se clasifica como

moderada en cuanto a riesgo se refiere.
La problematica que se pudo observar en su evaluacion es:

1. El trabajador desempefia una labor manual que implica tomar la chapa y
empujarla hacia el rodillo de forma repetitiva a lo largo de su jornada.
Desafortunadamente, debido a la falta de atencion a la técnica correcta, se
ejecutan movimientos indebidos que comprometen la postura adecuada del
trabajador.

Durante la tarea, el trabajador realiza movimientos repetitivos al tomar la
chapa una y otra vez para empujarla hacia el rodillo. Estos movimientos
inadecuados generan una carga constante en los musculos, tendones y
articulaciones de los brazos y las manos, lo que puede provocar fatiga y

aumentar el riesgo de lesiones musculoesqueléticas a largo plazo.
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Medidas Preventivas

Rotacion de Personal: Implementa una rotacion de las tareas entre los
trabajadores de dos procesos distintos cada dos dias. Esto ayudara a
distribuir la carga fisica de manera equitativa y permitira que los musculos

y articulaciones involucrados descansen y se recuperen.

La rotacion del personal de Operador Ensamblado sera con el de Operador
Astillador Seco, ya que fue un area evaluada con bajo riesgo, se realizaran
los relevos de los 4 trabajadores existentes en esta Area y se implementara
el intercambio de roles cada 2 dias de trabajo y este se aplicara en todos los
turnos. Destacando que esto fue previamente conversado y aprobado por los
encargados de cada Area, donde se reviso la evaluacion y se analizo el

tiempo bruto de las tareas que realizaban.

Capacitacion sobre la rotacion de areas de trabajo: Se llevard a cabo una
capacitacioén dirigida a los colaboradores con el objetivo de que conozcan
las tareas que se realizaran en el area, las razones detras de la rotacion, los
beneficios ergondmicos que conlleva y como manejar adecuadamente la
transicion entre diferentes areas. Esta capacitacion serd impartida por el
supervisor del area y se llevara a cabo en turnos durante dos jornadas.

El tiempo para implementar estas medidas es de 1 mes (31 dias) y sera gestionado

con el Experto Técnico en Seguridad, el Generalista encargado del Proceso

evaluado y el Supervisor del Area.

6.8 Medidas de Control para proceso de Chapa Seca en Ayudante de Produccién

6.8.1 Tarea “Clasificacion de Chapas”

Durante la evaluacion del puesto de Operador Parchadora, se ha determinado que

el nivel de riesgo asociado con la repeticion de movimientos es Riesgo Medio. Sin

embargo, los factores de postura y movimientos, fuerza y tiempo de recuperacion

se consideran aceptables en términos de riesgo. A pesar de esto, debido a la

presencia de un factor de riesgo en amarillo, se clasifica la tarea en su conjunto

como moderada en cuanto a riesgo.
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La problematica observada durante la evaluacion es:

1. Entiempos de pandemia se redujo el personal en el area, lo que implica una

mayor carga para el trabajador existente, dado que se le demandan 40 metros
cuadrados y esto no se cumple debido a la falta de tiempo y apoyo, ya que
se trata de un trabajo fisico que requiere el uso de los dedos, manos, brazos
y hombros, en repetitividad durante 205 minutos de tiempo bruto de trabajo

en un turno de trabajo.

Medidas Preventivas

Aumento de Personal en el Area: Debido a la situacion de exigencia de los
trabajadores, se incrementara el personal en el area, pasando de 32 a 48
personas distribuidas en los 4 turnos. Cada turno contara con 12 personas,
lo que implicard un aumento de 4 personas por turno, con esto se busca

disminuir la repetitividad y el tiempo bruto de la tarea.

Rotacion de Personal: Implementa una rotacion de las tareas entre los
trabajadores de dos procesos distintos de forma diaria. Esto ayudard a
distribuir la carga fisica de manera equitativa, disminuir el tiempo bruto de
la tarea y permitird que los musculos y articulaciones involucrados

descansen y se recuperen.

La rotacion de personal se aplicara a 32 trabajadores en la posicion de
Ayudante de produccion. Los relevos se realizaran con los Ayudantes de
produccion de la Linea Elliot (8 trabajadores) y los Operadores Stacker
Secado (24 trabajadores). Estas areas fueron evaluadas con bajo riesgo. La
rotacion se llevara a cabo cada media jornada, es decir, cada 4 horas de
trabajo, y se implementara en todos los turnos. Es importante destacar que
esta decision fue previamente discutida y aprobada por los encargados de
cada area, quienes revisaron la evaluacion y analizaron el tiempo bruto

dedicado a las tareas respectivas.

Capacitacion sobre la rotacion de areas de trabajo: Se llevard a cabo una
capacitacion dirigida a los colaboradores con el objetivo de que conozcan
las tareas que se realizaran en el area, las razones detras de la rotacion, los

beneficios ergondémicos que conlleva y como manejar adecuadamente la



69

transicion entre diferentes areas. Esta capacitacion serd impartida por el

supervisor del area y se llevara a cabo en turnos durante dos jornadas.

El tiempo para implementar la medida de “Aumento de Personal en el Area” es de
2 meses (62 dias) y para las tareas de “Rotacion de Personal” y “Capacitacion sobre
la rotacion de &reas de trabajo” seré de 1 mes (31 dias) y seran gestionados con el
Experto Téecnico en Seguridad, el Generalista encargado del Proceso evaluado y el

Supervisor del Area.

6.9 Medidas de Control para proceso de Encolado en Ayudante de Produccién

6.9.1 Tarea “Armador de Paquetes de Encolado Automatico”

Durante la evaluacion, se ha determinado que el nivel de peligro asociado con la
Repetitividad de movimientos y la Postura y movimientos presenta un grado de
riesgo medio. Por otro lado, los factores de Fuerza y Tiempo de recuperacion se
consideran aceptables en términos de riesgo. Sin embargo, debido a la existencia de

un factor de peligro en amarillo, la tarea en su conjunto se cataloga como moderada.
El problema identificado fue:

1. Actividad laboral que requiere la ejecucion de tareas manuales que implican
la manipulacién constante de chapas, utilizando de manera repetitiva los

dedos, manos, brazos y hombros para su manejo y colocacion adecuada.

6.9.2 Tarea “Armador de Paquetes de Encolado Manual”

Durante el andlisis, se ha establecido que el grado de riesgo relacionado con la
Repeticion de movimientos y la Postura y movimientos es de riesgo medio. Por otro
lado, los factores de Fuerza 'y Tiempo de recuperacién se consideran aceptables en
términos de riesgo. Sin embargo, debido a la presencia de un factor de riesgo en

amarillo, la tarea en su totalidad se clasifica como moderada.
El problema identificado es:

1. Tal como la Tarea anterior, demanda la realizacién de labores manuales que
involucran la manipulacion constante de l&minas metélicas, con la
necesidad de repetir movimientos utilizando los dedos, manos, brazos y

hombros para su manipulacion y posicionamiento adecuado.
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Medidas Preventivas

e Rotacidén de Personal: Implementa una rotacion de las tareas entre los
trabajadores de dos procesos distintos cada dos dias. Esto ayudara a
distribuir la carga fisica de manera equitativa y permitira que los musculos

y articulaciones involucrados descansen y se recuperen.

La rotacion del personal de Ayudante de Produccion de Encoladora Manual
sera con y Ayudante Produccion de Encoladora Automatica sera con el de
Operador Retape Automatico, ya que fue un area evaluada con bajo riesgo
y todas estas mencionadas anteriormente cuentan con la misma cantidad de
trabajadores (16), se efectuaran los relevos de los trabajadores existentes en
esta Area y se implementara el intercambio de roles después de 2 dias de
trabajo, en todos los turnos. Destacando que esto fue previamente
conversado y aprobado por los encargados de cada Area, donde se reviso la

evaluacion y se analizo el tiempo bruto de las tareas que realizaban.

e Capacitacion sobre la rotacion de areas de trabajo: Se llevara a cabo una
capacitacion dirigida a los colaboradores con el objetivo de que conozcan
las tareas que se realizaran en el area, las razones detras de la rotacion, los
beneficios ergonémicos que conlleva y cémo manejar adecuadamente la
transicion entre diferentes areas. Esta capacitacion serd impartida por el

supervisor del area y se llevara a cabo en turnos durante dos jornadas.

El tiempo para implementar estas medidas es de 1 mes (31 dias) y sera gestionado
con el Experto Técnico en Seguridad, el Generalista encargado del Proceso

evaluado y el Supervisor del Area.

6.10 Medidas de Control para proceso de Prensa en Operador Prensa y Operador

Apoyo Prensa

6.10.1 Tarea “Alimenta los tableros sobre rodillos eyectores”

Durante la evaluacion del cargo de Operador Parchadora, se ha determinado que el
nivel de peligro asociado con la repeticion de movimientos presenta un grado de
riesgo medio. Sin embargo, los aspectos de postura y movimientos, fuerzay tiempo

de recuperacion se consideran aceptables en términos de riesgo. A pesar de esto,
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debido a la existencia de un factor de peligro en amarillo, se clasifica la tarea en su

conjunto como moderada en cuanto a riesgo se refiere.

La problematica identificada para ambos es:

1.

El personal asignado a las prensas 3 y 4 realiza de forma manual la tarea de
agarrar el tablero y empujarlo hacia el rodillo. Aunque se dispone de un par
de ventosas, no se emplean en los tableros de 12mm sin deformaciones
(warping).

En la Prensa 3, actualmente no se utiliza la ventosa debido a su estado
deficiente.

La Prensa 4 no cuenta de una ventosa disponible para su uso, lo que implica
que todo el trabajo realizado en ella es de forma manual.

Medidas Preventivas

Reparacion de las ventosas: Se realizo una evaluacion completa de las
ventosas disponibles en conjunto con los Generalistas y Los expertos
técnicos en seguridad y se concluy6 que la ventosa que se encuentren en mal
estado, como es en la Prensa 1, se procederd a su reparacion y/o reemplazo
para garantizar su funcionamiento adecuado y asi evitar el trabajo manual

en el area.

Implementacion de Ventosas en Prensa 4: Se implementara y dispondra el
uso de una ventosa en esta prensa para facilitar la manipulacion de los
tableros y prevenir lesiones musculoesqueléticas tanto a corto como a largo
plazo en los trabajadores de esta area. Esto puede incluird uso de sujecion,
guias deslizantes u otras soluciones técnicas que reduzcan el esfuerzo fisico

necesario.

El tiempo para implementar estas medidas es de 2 meses (62 dias) y sera gestionado

con el Experto Técnico en Seguridad, el Generalista encargado del Proceso

evaluado y el Supervisor del Area.
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6.11 Medidas de Control para proceso de Terminaciéon en Ayudante de Produccidn

6.11.1 Tarea “Aplica pasta a tableros”

Durante la evaluacion, se ha determinado que el nivel de peligro asociado con la

Repeticion de movimientos y la Postura y movimientos presenta un grado de riesgo

medio. Por otro lado, los factores de Fuerzay Tiempo de recuperacion se consideran

aceptables en términos de riesgo. Sin embargo, debido a la existencia de un factor

de peligro en amarillo, la tarea en su conjunto se cataloga como moderada en cuanto

a riesgo se refiere.

Los problemas identificados fueron:

1. Dificultades al aplicar la pasta en los tableros debido a la alta velocidad de

funcionamiento. Como resultado, existe la consecuencia de que el
trabajador no logra aplicar la cantidad adecuada de pasta y se ve obligado a
realizar la tarea incbmodamente, con movimientos incorrectos del brazo,
como separarlo del cuerpo.

El personal encargado de ejecutar la tarea lleva consigo un recipiente que
contiene la pasta necesaria para aplicar en el tablero. Ademas, al contar con
el recipiente en mano, el trabajador puede ajustar facilmente su postura y
movimientos para llevar a cabo la tarea de manera mas cémoda y eficiente,

evitando asi movimientos indebidos o forzados del brazo.

Medidas Preventivas

Cambio de recipiente: Se selecciono en conjunto con el supervisor del area
y el generalista el cambio de recipiente para contener la pasta de manera
segura y eficiente, agregando que las medidas de este son de manera 6ptimo
para el uso manual. Se verifico que tenga un disefio ergondmico, un asa

resistente y un cierre hermético para prevenir derrames accidentales.

Este recipiente cuenta con una medida de base de 8cm y alto de 7cm, tal
como muestra el ejemplo de la Figura 6-2, lo que disminuye en 3cm en
ambos lados, ya que el recipiente actual sus medidas son de 11cm de base y
10cm de alto, con esto evita la apertura de dedos al sujetar el recipiente.
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Fuente: Elaboracion Propia

Figura 6-2 Recipiente para Pasta de Tableros

Implementar porta recipiente en el borde de la mesa donde transita el
tablero: Se implementara dos porta recipientes giratorios ajustables, con la
finalidad que cada 30min exista un descanso de la mano que sostiene el
recipiente, donde se pueda seguir realizando la tarea de aplicacion de pasta
sin ningun problema. Este producto sera implementado en ambas esquinas
donde se encuentran los trabajadores que ejercen esta labor, las medidas de
este producto seran de 9cm de ancho y 8cm de alto.

Fuente: Elaboracidon Propia

Figura 6-3 Porta recipiente giratorio ajustable

Capacitacién en técnicas de aplicacion: Se proporcionard una capacitacion
al personal sobre las técnicas correctas de aplicacién de la pasta en los
tableros la cual sera impartida por Experto Técnico del Area, con el fin de
aprender sobre los procesos y mejores practicas para aplicar pasta de manera

eficiente y con resultados de alta calidad en tableros de madera.
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El contenido de esta capacitacion sera de:

> Instrucciones sobre la cantidad adecuada de pasta.

Y

La forma de aplicarla de manera uniforme.
» Los movimientos adecuados del brazo para evitar tensiones
innecesarias.

» Seguridad e Higiene de recipiente.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCLUSIONES

En el transcurso de la presente investigacion se han identificado y analizado los
elementos de peligro asociados a los trastornos musculoesqueléticos de las
extremidades superiores presentes en las labores llevadas a cabo por los empleados
de Terciados Arauco en sus diferentes etapas de produccion y distribucion. Los
resultados obtenidos mediante la aplicacion de la Norma Técnica para la
identificacion y evaluacion de factores de riesgo de trastornos musculoesqueléticos
relacionados con el trabajo de las extremidades superiores revelaron que se
evaluaron un total de 14 tareas con un nivel de riesgo medio. Estas tareas se
distribuyen en 6 procesos diferentes en Terciados Arauco. Especificamente, se
identificaron las siguientes distribuciones: 2 tareas en el proceso de Debobinado, 3
tareas en el proceso de Secado, 4 tareas en el proceso de Chapa Seca, 2 tareas en el
proceso de Encolado, 2 tareas en el proceso de Prensa y 1 tarea en el proceso de

Terminacion.

Los criterios de evaluacién empleados para los puestos de trabajo en Terciados
Arauco se basaron en los métodos establecidos por la Norma Técnica
correspondiente. Se utilizaron diferentes colores para representar el nivel de

criticidad de las tareas desempefiadas en cada puesto de trabajo, segun corresponda.

En referencia a la presente evaluacion de riesgos ergondmicos, se ha cumplido con
los requisitos establecidos por la legislacién vigente al realizar el levantamiento
correspondiente y documentar la existencia de factores de riesgo relacionados con
trastornos musculoesqueléticos de las extremidades superiores. Se sugiere que la
organizacion almacene la documentacién relacionada con la identificacion de
peligros en un lugar de facil acceso y conocido, ya que esta servird como evidencia
valida en caso de una eventual inspeccion por parte de la autoridad competente.
Con este documento, la empresa demuestra su cumplimiento con las obligaciones
legales actuales en cuanto a la identificacion y evaluacién de riesgos ergondmicos,

asi como la implementacién de medidas preventivas correspondientes.

Siempre es importante el tener comunicacion directa con los trabajadores, para que
puedan hacer llegar sus recomendaciones, dudas, consultas respecto al trabajo, y asi
también evitar todo tipo de riesgos ergondémicos y la llegada de informacion al
respecto para ellos sea clara y por sobre todo las medidas preventivas/correctivas
que se tomen en la planta Terciados Arauco, para siempre tener Optimas

condiciones de trabajo y de la forma necesaria que ellos lo necesitan.
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RECOMENDACIONES

En el marco de la evaluacion de los trastornos musculoesqueléticos de las
extremidades superiores relacionados con el trabajo (TMERT-EESS), se ha llevado
a cabo un estudio exhaustivo y detallado que ha permitido identificar, evaluar y
documentar los factores de riesgo ergondmicos asociados a estas condiciones en

diversos puestos de trabajo.

Se destaca la importancia de contar con una documentacion completa y accesible
que respalde la identificacidn de peligros y las medidas preventivas implementadas.
Esta documentacion sera crucial para presentar ante las autoridades competentes en
caso de una eventual fiscalizacion y demostrar el cumplimiento de las exigencias

legales en materia de riesgos ergondmicos.

La realizacion de esta evaluacion de TMERT-EESS no solo contribuye al
cumplimiento normativo, sino también a la prevencion de lesiones y trastornos en
los trabajadores, promoviendo un ambiente laboral seguro y saludable. Los
resultados obtenidos y las medidas preventivas sugeridas permitiran a la
organizacion tomar acciones concretas para reducir los riesgos ergonémicos y

mejorar las condiciones de trabajo en beneficio de sus empleados.

Es fundamental llevar a cabo una investigacion exhaustiva de todas las lesiones,
incluyendo los incidentes laborales, y tomar las medidas correctivas necesarias.
Ademas, se recomienda ajustar las condiciones de trabajo a las limitaciones de los

trabajadores afectados por trastornos musculoesqueléticos (TME).

La relevancia de implementar programas de formacion dirigidos a los empleados,
adaptados a las necesidades y caracteristicas especificas de la empresa, es
fundamental. Estos programas deben cumplir con la obligacion de informar a los
trabajadores acerca de los riesgos asociados a los trastornos musculoesqueléticos
de las extremidades superiores, asi como de todas las medidas preventivas que se

implementaran para su adecuado control.
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ANEXO A: PLANO DE PLANTA TERCIADOS ARAUCO
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ANEXO B: MATRIZ DE RIESGOS ERGONOMICOS
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