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CAPITULO I
ENTORNO A LA ERGONOMIA

1.1  Concepto DE Erconom(a

1.2 Téricos pe Erconomia

1.3 La Ereomomfa v LA INGENIERfA INDUSTRIAL

1.4  La ErconomfAa ¥ LA Funcion DE PropucTos Y PRocESOS
1.5  La Ereonomia v LA ACTIVIDAD PRODUCTORA

1.6  Los ProrOs1Tos DE LA ERGONOMIA

1.7  AeLicaciones ErconOMICAS

1.8  Campos pe APLICACION DE ERGONOMIA

1.9  Direrentes CLASES DE ERGONOMIA

1.10 CriTerios v EnFoaues DE LA ERGONOMIA,




1.1 ConcepTo DE FRGONOMiA,

LITERALMENTE, LA PALABRA ERGONOMIA SE DERIVA DE DOS VOCES GRIEGAS: ERGON-
TRABAJO, ¥ NOMOS-LEY. NO FUE CREADA SINO HASTA 1949 POR EL PS1COLOGO BRITANI-
co K. F., MURRELL., AL PRINCIP10, SE USO "ERGONOMIA” COMO UN NOMBRE COMUN PARA
REFERIRSE PRINCIPALMENTE A LOS ASPECTOS DE ANATOMIA, F1sioLoGiA Y PsicoLoGiA
EXPERIMENTAL DEL HOMBRE DENTRO DE LA SITUACION DE TRABAJO,

ENTENDIENDO cOMO ANATOMEA (1) A LA CTENCIA QUE ESTUDIA EL NOMERO, SITUA-
CION, CONSTITUCEON, CONFORMACION Y RELACION DE LAS PARTES DE LOS SERES ORGANI-
cos. Y A LA FISIoLOGEA COMO EL ESTUDTO DE SU FUNCIONAMIENTO,

Asi como A PsicoLoGia (2) QUE ES EL ESTUDIO DE LD35 PROCESOS QUE OCURREN
EN LA MENTE DEL INDIVIDWO Y QUE SE REVELAN DIRECTA E INDIVIDUALMENTE A TRAVES
DE SUS RESPUESTAS O DE LOS RESULTADOS DE LA INTROSPECCION (PENSAMIENTO, VOLUN
TAD, MEMORIA, PERCEPCION, APRENDIZAJE, ETC.)

ESTOS ASPECTOS TODAVIA FORMAN PARTE BASICA DE LA ERGONOMIA; PERO GRADUAL
MENTE SE HA IDO AMPLIANDO EL CONCEPTO DE ERGONOMIA, Y ACTUALMENTE SE USA MU-
CHO EN EL SENTIDO DE UN ANALISIS GLOBAL DE LA RELACION ENTRE EL HOMBRE Y SU
TRABAJO, POR UNA PARTE, Y CON EL MEDIO EN QUE SE DESEMPEfIA EN SU TRABAJO, POR
OTRA PARTE. ESTO SIGNIFICA QUE SE HAN INCORPORADO OTRAS CIENCIAS BASICAS, ADE
MAS DE LAS YA MENCIONADAS, A LA ESFERA DE LOS CONOCIMIENTOS DE LOS CUALES DE-
PENDE LA ERGONOMiA. Asi SE HA DESARROLLADO LA ERGONOMiA HASTA CONVERTIRSE EN




UN ENFOQUE MULTIDISCIPLINARIO DE LOS PROBLEMAS DEL TRABAJO HUMANO. ENTRE ES-
TAS FUENTES ADICIONALES DE CONOCIMIENTO SE PUEDEN MENCIONAR: LA INGENIERIA DE
Probuccion, LA MepicINA E HiGIENE OcuPACIONAL, LA PsicoLoGfA PeDaeGGICA, LA
Ps1coLOGIA SoCIAL Y DE TRABAJO, ASf COMO A LA BIOCIBERNETICA, LA INGENIERIA DE
MeT6DOS, LA SEGURIDAD INDUSTRIAL Y A LA INGENIERIA INDUSTRIAL.

EN LA APLICACION, LA ERGONOMiA SE PUEDE USAR CON LOS DOS SIGUIENTES PROPG
SITOS:

A)  CoMo BASE PARA ADAPTAR A PERSONAS A DIFERENTES TAREAS, POR EJEMPLO: CON
LA AYUDA DE ORIENTACION VOCACIONAL Y ADIESTRAMIENTO, SELECCION, COLOCACION, EDU
CACION SANITARIA, VERIFICACION DE LA ADAPTACION AL TRABAJO Y REHABILITACION,
ETC.

B) CoMO BASE PARA ADAPTAR LAS SITUACIONES DE TRABAJO A LAS CAPACIDADES Y
LIMITACIONES DE LAS PERSONAS, CON LA AYUDA DE LAS MEDIDAS APROPIADAS DE ORGANL
ZACION Y TECNOLOGIA.

ENTENDIENDO COMO TECNOLOGIA (3) A LA APLICACION DEL CONOCIMIENTO CIENTIF]
CO AL TRABAJO PRODUCTIVO, A LA INDUSTRIA Y A LA AGRICULTURA, EN LAS CUALES SE
HACE USO DE INNUMERABLES TECNICAS O PROCEDIMIENTOS.

NATURALMENTE QUE AMBOS CAMPOS DE APLICACION SON IMPORTANTES, AUNQUE AC-
TUALMENTE EL SEGUNDO ESTA TOMANDO UN LUGAR PREFERENTE, DEBIDO A LA CRECIENTE
COMPLEJIDAD DE LA TECNOLOGfA MODERNA, EN MUCHOS CASOS YA NO ES POSIBLE SIMPLE
MENTE SELECCIONAR Y ADIESTRAR PARA UNA TAREA YA EXISTENTE QUE SE HA DESARROLLA




DO SOBRE LA BASE DE UNA TECNOLOGIA PRIMITIVA Y DEL SENTIDO COMUN. EN LUGAK wc
ESTO, CADA VEZ ES MAS NECESARIO ANALIZAR DETALLADAMENTE COMO DEBE DISENARSE EN
TAREAS PARA QUE LA PUEDA REALIZAR UN HOMBRE CUALQUIERA O PERSONAS DE DETERMINA
DAS CARACTERISTiICAS., LA EXPLORACION ESPACIAL NOS PRESENTA EJEMPLOS EXTREMOS
PERO EL MISMO TIPO DE ENFOQUE ESTA COBRANDO IMPORTANCIA TAMBIEN A LA INDUSTRIA,
EN EL TRANSPORTE PUBLICO, ETC.

YA CON LO ANTERIOR, PODEMOS DECIR QUE LA ERGONOMiA ES EL ESTUDIO CIENTIFL
CO DE LAS RELACIONES ENTRE EL SER HUMANO Y SU MEDIO AMBIENTE EN EL TRABAJO,
EL TERMINO MEDIO AMBIENTE CONSIDERA HERRAMIENTAS Y MATERIALES, LOS METODOS DE
TRABAJO Y ORGANIZACION DEL MISMO, YA SEA INDIVIDUALMENTE O TRABAJANDO EN EQUI-
PO; TODO ESTO ESTA RELACIONADO INTIMAMENTE CON LA NATURALEZA DEL HOMBRE EN Si,
CON SU HABILIDAD, ADAPTABILIDAD, ESFUERZO, CONOCIMIENTO, ENTRENAMIENTO, CAPACL
DAD Y LIMITACIONES A QUE ESTA SUJETO.

Los PIONEROS DE ESTE NUEVO ESTUDIO DEFINEN EL CONCEPTO.DE ERGONOMIA DE LA
SIGUIENTE MANERA:

Para ALPHONSE CHAPANIS (Z) LA ERGONOMIA ESTUDIA LOS INSTRUMENTOS Y MAQUI-
NAS CON LOS QUE EL SER HUMANO TRABAJA, COMO QUE CARACTERISTICAS DEBE TENER LA
MAQUINA PARA SU MEJOR MANEJO, Y SEA USADA EN FORMA FACIL Y EFICIENTE.

Maurice DE MoNTMOLLIN (5) ENTENDIO A LA ERGONOMIA COMO UNA TECNOLOGIA DE
LAS COMUNICACIONES DE LOS SISTEMAS HOMBRE-MAQUINA.




Para WiLLiam HoweLL (G) LA ERGONOMIA ES UNA TECNOLOGIA QUE EMPLEA CIEN-
CIAS QUE NO SOLO ‘TRATAN DE INVESTIGAR LO REFERENTE A LA INTERACCION DE LOS HOM
BRES Y LAS MAQUINAS, SINO QUE TAMBIEN SE APLICA A LA CONDUCTA HUMANA PARA LA
ESTRUCTURACION DE LAS MAQUINAS.

ENTENDIENDO POR CIENCIA, SEGUN KRICK (3), AL CONJUNTO DE CONOCIMIENTOS
QUE ESPECIFICAMENTE ABARCA LA COMPRESION POR PARTE DEL HOMBRE, DE LA ESTRUCTY
RA ¥ COMPORTAMIENTO DE LA NATURALEZA.

1.2 I6picos pe ErGonOMIA,

ALGUIEN AL COMPRAR O DISENAR UNA MAQUINA ACUDE A LAS CIENCIAS FISICAS BA
SICAS Y A LA TECNOLOGIA DE LA INGENIERIA PARA OBTENER INFORMACION EXACTA ACER
CA DE MATERIALES, ESTRUCTURAS, TOLERANCIAS, POTENCIA Y CAPACIDADES DE DIFEREN
TES COMPONENTES, Ail COMO LA COMBINACION DE ESTOS PARA UN TPABAJO ESPECIFICO.

AL CONSIDERAR A LOS HOMBRES Y MUJERES QUE OPERARAN ESTAS MAQUINAS, POR LO
GENERAL SE CONFIA EN EL SENTIDO COMUN, Y NO SE OBSTACULIZA ESTE CON INFORMACION
MAS EXACTA ACERCA DE LAS CAPACIDADES FiSICAS Y MENTALES HUMANAS,

DE ESTA MANERA EL AMPLIO Y CONSTANTEMENTE DESARROLLADO CONOCIMIENTO DEL
CUERPO HUMANO, BASADO EN ESTUDIOS CIENTIFICOS DE PERSONAS EN SITUACIONES DE
TRABAJO ORDINARIO, AUN NO ESTA SIENDO COMPLETAMENTE UTILIZADO, ESTE conoci-
MIENTO PUEDE APLICARSE AL DISENO DE PROCESOS Y MAQUINAS, AL ARREGLO DE LUGARES




DE TRABAJO, A LOS METODOS DE TRABAJO Y AL CONTROL DEL MEDIO AMBIENTE FIiSICO, A
FIN DE CONSEGUIR UNA MEJOR RELACION ENTRE EL SER HUMANO Y SU MEDIO AMBIENTE EN
EL TRABAJO, (7)

LA PALABRA MAQUINA ES USADA AQUi EN EL SENTIDO GENERAL DE UN COMPONENTE
FISICO O UNA COLECCION DE COMPONENTES QUE AYUDAN AL SER HUMANO EN LA EJECUCION
DE UN PROCESO. DE ESTA MANERA UNA MAQUINA HERRAMIENTA ES SIMPLEMENTE UNA MA-
QUINA, O BIEN UN CAMION, O UN DESATORNILLADOR, O UN FREGADERO DE COCINA.

La ERGONOMIA NO ES UNA NUEVA CIENCIA. LOS DISENADORES DE MAQUINAS SIEM-
PRE HAN DADO ALGUNAS CONSIDERACIONES PARA EL OPERADOR HUMANO, Y PUESTO QUE HAN
HECHO ESTO SISTEMATICAMENTE, HAN PRACTICADO LO QUE AHORA ES LLAMADO ERGONOMiA,

SIMILARMENTE MUCHAS MEJORAS EN LAS CONDICIONES DE TRABAJO Y EN LA SELEC-
CION Y ADIESTRAMIENTO DE OPERARIOS, RESULTARON DE ESTUDIOS DE PSICOLOGOS Y FI-
S10L0GOS INDUSTRIALES DURANTE Y DESPUES DE LA PRIMERA GUERRA MUNDIAL. SIN EM-
BARGO, NO FUE SINO HASTA LA SEGUNDA GUERRA MUNDIAL QUE LA PRACTICA DE LA INGE-
NIERIA ABORDO CONOCIMIENTOS DE LA BIOINGENIERTIA 0 INGENIERfA HUMANA EN GRAN ES
CALA,

EL RESULTADO DE ESTE DESARROLLO FUE EL CAMBIO EN EL DISENO DE CANONES,
TANQUES, AEROPLANOS, ETC. DANDO POR RESULTADO LA CAPACIDAD DE OPERAR ESTOS
CON GRAN RAPIDEZ Y EN DONDE EL ESFUERZO DE OPERACION ERA MiNIMO. ESTO JuNTO,
POR CONSIGUIENTE, A DOS GRUPOS DE ESPECIALISTAS: AQUELLOS QUE CONOCIAN ACERCA
DE LAS CAPACIDADES HUMANAS Y AQUELLOS QUE CONOCIAN ACERCA DE LAS MAQUINAS.




DEBIDO AL EXITO DE GRUPOS DE TRABAJO FORMADOS POR: ANATOMISTAS, FISI6LO-
60S Y PSICOLOGOS EXPERIMENTALES TRABAJANDO EN CONJUNTO CON INGENIEROS, SE EX-
TENDIO LA INVESTIGACION ERGONOMICA.

1.3 La Erconomia v 1A INGENIERiA INDUSTRIAL,

LA INGENIERIA SE REFIERE PRINCIPALMENTE A LA APLICACION DE LOS METODOS
ANALITICOS, DE LOS PRINCIPIOS DE LAS CIENCIAS FiSICAS O MATEMATICAS Y SOCIA-
LES Y DEL PROCESO CREATIVO, AL PROBLEMA DE CONVERTIR NUESTRAS MATERIAS PRIMAS
Y OTROS RECURSOS EN FORMAS QUE SATISFAGAN LAS NECESIDADES DE LA HUMANIDAD, EL
PROCESO RELACIONADO CON LA SOLUCION DE ESTE PROCESO DE CONVERSION ES CONOCIDO
COMUNMENTE CON EL NOMBRE DE DISENO.

AUN CUANDO EN CIERTOS ASPECTOS SON DIFERENTES LOS PROBLEMAS TRATADOS EN
LAS DIVERSAS ESPECIALIDADES DE LA INGENIERiA, TODOS ELLOS TIENEN LA CARACTE-
RISTICA COMUN DE CONSISTIR EN LA TRANSFORMACION DE CIERTAS CARACTERISTICAS, DE
UN ESTADO A OTRO, POR EJEMPLO, EL INGENIERO MECANICO ELECTRICISTA SE PREOCUPA
PRINCIPALMENTE DE LA TRANSFORMACION DE LA ENERGIA, EN SU FORMA NATURAL, A ENER
GIA EN UNA FORMA FACILMENTE USABLE. EN UN SENTIDO QUE ABARCA UN AREA MUCHO
MAS AMPLIA, EL ESTADO A ES ENERGIA EN FORMA DE CARBON, PETROLEO, ETC., MIEN-
TRAS QUE EL ESTADO B, ES ENERGIA APLICABLE, USUALMENTE EN FORMA MECANICA O
ELECTRICA,




EL INGENIERO INDUSTRIAL SE OCUPA PRINCIPALMENIE UC LA InAnorummavsuve ev
MATERIALES A UN ESTADO DIFERENTE Y MAS APLICABLE CON RESPECTO A FORMA, LUGAR O
TIEMPO, SuU RESPONSABILIDAD CONSISTE EN DISENAR EL MEJOR MEDIO (METODO) DE LO-
GRAR ESTA TRANSFORMACION, POR EJEMPLO, DE UNA MANERA QUE MAXIMICE LOS RESULTA-
DOS EN LA INVERSION. ESTE MEDIO PUEDE SER UNA FABRICA DE AUTOS, UNA FABRICA
DE TEJIDOS, UNA FUNDIDORA, O CUALQUIER OTRO TIPO DE SISTEMA PRODUCTIVO. EN
ESTE CASO EL ESTADO A ES EL MATERIAL SIN PROCESAR Y EL ESTADO B ES EL MATERIAL
PROCESADO ,

EL INGENIERO INDUSTRIAL SE ESPECIALIZA, ENTONCES, EN EL DISENO DE LOS
MEDIOS DE PRODUCCION, EL QUE CONSISTE EN UN CONJUNTO COMPLEJO DE HOMBRES, MA-
QUINAS, MATERIALES Y REDES DE COMUNICACION, LOS CUALES, A TRAVES DE UN DISENO
CONCIENZUDO E INTELIGENTE, HACE QUE SE REALICEN LOS OBJETIVOS DE LOS SISTEMAS.

EN GENERAL EL INGENIERO INDUSTRIAL SE PREOCUPA POR EL ESTUDIO DE TIEMPOS,
METODOS, MATERIALES, RECURSOS HUMANOS Y ECONOMICOS NECESARIOS PARA LLEVAR A CA
BO LA TRANSFORMACION DE MATERIALES Y LO HACE CON EL OBJETO DE AUMENTAR LA PRO-
DUCTIVIDAD, (8)

LA PRODUCTIVIDAD NO SE PUEDE CONSIDERAR FRIA Y AISLADAMENTE COMO LA RELA-
CION DE LO PRODUCIDO Y LA CANTIDAD DE RECURSOS EMPLEADOS PARA ELLO, SI NO QUE
"LA PRODUCTIVIDAD ES UN INSTRUMENTO PARA GENERAR UN BIENESTAR COMPARTIDO”.

FUNDAMENTALMENTE A LA INDUSTRIA LE INTERESA BUSCAR UN MAYOR INCREMENTO DE
LA PRODUCTIVIDAD, POR ELLO LO VAMOS A BUSCAR DENTRO DE LOS SISTEMAS DE ACTIVI-




DAD HUMANA. ESTOS SISTEMAS DE ACTIVIDAD HUMANA ESTAN INTEGRADOS POR RECUR
$0S HUMANOS, MATERIALES Y ECONOMICOS,

UNA PERSONA QUE PUEDA HACER MAS CON LOS MISMOS RECURSOS O QUE PUEDA
PRODUCIR LA MISMA CANTIDAD CON MENOS INSUMOS, SERA LA MAS PRODUCTIVA Y LG-
GICAMENTE TENDRA MAYOR PROGRESO Y MAYOR UTILIDAD, GENERANDOSE DE ESTA MANE
RA UN BIENESTAR COMPARTIDO, *

DENTRO DE LOS METODOS DE TRABAJO SE VA A BUSCAR QUE LAS PERSONAS SEAN
MAS PRODUCTIVAS, PARA ESTO, SE DEBE CONSIDERAP LA INTERACCION DEL HOMBRE
CON SU MEDIO DE TRABAJO, ESTA INTERACCIGN SE ESTUDIA INTERDISCIPLINARIA-
MENTE EN ERGONOMiA,

LA ERGONOMiA PUEDE AYUDAR DE DOS MANERAS; EN LA ETAPA INICIAL DE DISE
NO DE UN PROCESO O PRODUCTO Y EN LA MODIFICACION DEL EQUIPO EXISTENTE,

LA EFICACIA DE UNA MAQUINA, SI1 ESTA ES UNA HERRAMIENTA MANUAL O UN
COMPLEJO SISTEMA DE CONTROL ELECTRONICO, DEPENDE DE SU EFICIENCIA Y SEGU-
RIDAD, Y DE LA HABILIDAD DEL OPERADOR HUMANO DEPENDE DEL ENTRENAMIENTO, DEL
ESFUERZO, DE LA EXPERIENCIA, DE LA UBICACION DEL HOMBRE EN EL PUESTO Y EN
PARTE DEL DISENO DE LA MAQUINA, POR EJEMPLO, DE LA MANERA EN QUE PRESENTA LA
INFORMACION, DEL GRADO DE FUERZA Y EXACTITUD REQUERIDA PARA OPERARLA, DE LOS
ARREGLOS DE PALANCAS, VOLANTES O BOTONES USADOS PARA REGULARLA.

*_MESA REDONDA SOBRE ERGONOMIA, ENEP-ARAGON, "APLICACIONES DE LA ERGONOMIA",
ING. CARLOS SANO€EZ MEJIA, 23 IO, 1978,

—




PUEDE PARECER MUY OBVIO QUE LOS CONTROLES DEBAN ESTAR DENTRO-BE UN RAZONA
BLE ALCANCE DE MODO QUE EL OPERADOR PUEDA MANTENER UNA POSTURA DE TRABAJO CON-
FORTABLE; PERO UNA MIRADA A ALGUNA DE LAS MODERNAS MAQUINAS REVELARA QUE ESTO
ESTA FRECUENTEMENTE DEscuipapo (Fié 1,2)

F16, 1,2 LOS CONTROLES DE UN TORNO

DE USO COMON NO ESTAN DENTRO DEL AL
CANCE DEL HOMBRE PROMEDIO, SIMPLE-

MENTE SON COLOCADOS PARA UN OPERADOR
IDEAL QUE TIENE 1 372 WM DE ALTURA,
610 MM DE ANCHO ESPALDA Y 2 343 mm DE
LARGO BRAZO.




PuEDE PARECER MUY TRILLADO DECIR QUE UN HOMBRE DEBE DER APTO PARA PERC1-
BIR QUE ESTA HACIENDO. SIN EMBARGO, LOS ARREGLOS DE ALGUNOS ESPACIOS DE TRA-
BAJO HACEN EL TRABAJO DIFiCIL Y CANSADO (VER FIGURAS SIGUJENTES),

Fi6, 1.3 LL SIMPLE PRINCIPIO DE QUE
UN OPERADOR DEBE SER CAPAZ DE PERCI-
BIR QUE ESTA HACIENDO PUEDE AFECTAR
DRASTICAMENTE EL DISEHO, UNA CABINA
DE UNA GRUA TUVO QUE REDISENARSE PA-
RA MEJORARLE LA VISIBILIDAD AL OPERA
DOR.

Fi. 1.4 ESTE DESAFORTUNADO HOMBRE
TIENE BASTANTES QUEJAS ACERCA DE: LA
DIFICULTAD EN LA LECTURA DE CUADRAN-
TES POR LOS REFLEJOS DESLUMBRANTES DEL
CRISTAL PROTECTOR Y PORQUE ALGUNOS DE
ELLOS ESTAN LOCALIZADOS DEMASIADO ARR]
BA O ABAJO DE SU NIVEL VISUAL; LOS COM
TROLES MANUALES DE OPERACION NO SON
APROPIADOS Y ESTAN MAL SITUADOS; Y EL
NIVEL DEL RUIDO ES MUY ALTO DE MANERA




QUE LAS CONVERSACIONES TELEFONICAS SON CASI IMPOSIBLE,

F16. 1.5 PARA DETERMINAR LAS DIMENSIONES
DE UN HOMBRE EN ACCION, EL INSTITUTO DE
INVESTIGACIONES DE INGENIERiIA DE LA UNI-
VERSIDAD DE MICHIGAN DIRIGIO UNA SERIE DE
EXPERIMENTOS EN LOS QUE FUERON ATADAS LAM
PARAS DESTELLANDO A LAS MANOS Y BRAZOS DE
UN HOMBRE SENTADO. MIENTRAS EL HOMBRE MQ
ViA SU CUERPO Y BRAZOS, SE TOMARON FOTO-
GRAF1AS, ESTAS FUERON RECOPILADAS PARA
OBTENER EL CONTRONO DEL ESPACIO ALCANZADO
POR MANOS Y PIES A DIFERENTES NIVELES.

OTRO HECHO FRECUENTEMENTE ENUNCIADO ES QUE UN HOMBRE DEBE SER APTO PARA
LEER LOS INSTRUMENTOS FACILMENTE EN UNA MAQUINA. SIN EMBARGO, LOS INSTRUMENTOS
QUE DEBEN PRESENTAR INFORMACION EN GRAN DETALLE ASOCIAN CONFUSION DE ESCALAS Y
CUADRANTES, DE MANERA QUE EL OPERADOR PIERDE UN TIEMPO VALIOSO BUSCANDO LOS DA-
TOS QUE NECESITA.

APARTE DEL DISENO DE MAQUINAS, LA ERGONOMIA, SE OCUPA DE LAS CONDICIONES
GENERALES DEL TRABAJO, TALES COMO: CONDICIONES AMBIENTALES DEL TRABAJO, ILUMI-
NACION, RUIDO Y TEMPERATURA.

LA MAYORIA DE LA GENTE ESTA INOUNSCIEMTE DEL GRADO EN QUE, LA EFICIENCIA




DEPENDE DEL AJUSTE DEL MEDIO AMBIENTE A LOS REQUERIMIENTOS DE LA TAREA EN PARTL
CULAR, POR EJEMPLO, NO SGLO LA INTENSIDAD DE ILUMINACION ES LO QUE IMPORTA, EL
TIPO ¥ POSICION DEL ALUMBRADO PUEDE AYUDAR Af. GPERABOR CON LA REDBECHON 1
TELLOS, CON LA EXPOSICION DE TODAS LAS PEEZNS DE PRABAJO EN CONERASHE CONTRA EL
FONDO Y CON LA OBTENCION DE LAS CARACTERfSTECAS ESPECTALES DEL TRABAJO A LOS
0408,

UNA MAQUINA DEBERA SER DISENADA PARA GQUE LOS OPERADORES HAGAN TAREAS POS]
BLES Y RAZONABLES, REDUCIENDO EL ESFUERZO F§SICO Y MENTAL Y DEJANDOLE LIBERTAD
PARA QUE DEDIQUE SU ATENCION A AQUELLOS FACTORES EN SU TRABAJO, BOMBE EL JUICIO
Y LA FLEXIBILIDAD, QUE SOLO EL PUEDE EJERCER, PYERSN SER ENPLEADDS CON BENEFI-
clo,

SI UNA INDUSTRIA DECIDE HACER USO DE LA ErcoNomia, (CuAL ES EL PROXIMO PA-
s0?, CDEBERA LEVANTAR UN DEPARTAMENTO SEPARADO Y EMBARCARSE EN UN PROGRAMA DE
INVESTIGACION?., POCAS INDUSTRIAS ESTAN EN SITUACION DE HACER ESTO, Y EN REALI-
DAD SOLO EN CIRCUNSTANCIAS EXCEPCIONALES ESTO SERiA DESEABLE,

HAY VARIOS CAMBIOS SUSCEPTIBLES PARA UNA INDUSTRIA: PUEDE LLEVAR PROBLEMAS
ERGONOMICOS A ASOCIACIONES INVESTIGADORAS, O PUEDE LLAMAR A UN ASESOR, O PUEDE
RECLUTAR A UNA PERSONA QUE SE DEDIQUE A LA LRGONOMIA, O MANDAR A UN MIEMBRO DE
PERSONAL A UN CURSO DE ADIESTRAMIENTO EN ERGONOMiA.

S1 UNA INDUSTRIA DECIDE RECLUTAR A UNA PERSONA QUE SE DEDIQUE A LA ERGONO-
MIA CEN QUE TIPO DE PERSONA DEBERiA CONFIAR?. ESTO DEPENDERA SI CONCIERNE PRIN




CIPALMENTE AL DISENO DE PRODUCTOS O A LOS PROCESOS DE ‘PRODUCCIGN.

UNA PERSONA COMPETENTE, CAPAZ DE LOGRAR INVESTIGACIONES COMPLETAMENTE IN-
DEPENDIENTES, NECESITA AL MENOS UN CURSO DE ERGONOMiA ADEMAS DE ESTAR INSTRUI-
po EN INGENIERiIA, 0 EN DiseNo INDusTRIAL, o EN Estupio pEL TRABAJO, 0 EN Broin
GENIERIA,

ALGUNAS UNIVERSIDADES Y COLEGIOS INCLUYEN A LA ERGONOMiA EN SUS CURSOS DE
Ps1coLoGiA € INGENIERIA, ASi MISMO, LA ERGONOMiA FORMA PARTE DE LOS CURSOS SO-
BRE EsTup10 DEL TRABAJO Y DISENO INDUSTRIAL. EN LA ACTUALIDAD EXISTEN TAMBIEN
CURSOS DE POSGRADO EN ERGONOMEA.

UNA INDUSTRIA PUEDE PREFERIR SELECCIONAR A ALGUIEN CUYO ADIESTRAMIENTO HA
SI1DO EN INGENIERIA, SI LOS PROBLEMAS CONCIERNEN PRINCIPALMENTE A DISENO DEL PRQ
DUCTO, 0 EN ESTuDIO DEL TRABAJO SI LOS PROBLEMAS ERGONOMICOS ESTAN BASADOS EN
LA PRODUCCION, UNA GRAN FIRMA PUEDE TENER UN RANGO SUFICIENTEMENTE AMPLIO DE
PROBLEMAS ERGONOMICOS Y POR TANTO PUEDE EMPLEAR A UN GRADUADO EN INGENIERfA Hu
MANA

AL DECIDIR EL ADECUADO LUGAR PARA LA PERSONA QUE SE DEDIQUE A LA ERGONO-
M{A, DEBE ENTENDERSE LO QUE ESTA PUEDE REALIZAR, Y ASI, MANTENERLA JUNTO A LOS
HOMBRES DE ACCION, QUIENES NECESITAN UNA SOLUCION INMEDIATA A TODOS LOS PROBLE
MAS HOMBRE-MAQUINA.

POR OTRO LADO LO QUE SE CONOCE ACERCA DE LA FRGONOMIA ES INSIGNIFICANTE
COMPARADO CON LO QUE SE NECESITA CONOCER. A VECES HAY RAPIDAS Y FACILES SOLU-




CIONES, PERO POR LO GENERAL SE REQUIERE DE LA EXPERIMENTACION.

EN CONSECUENCIA, LA PERSONA QUE SE DEDIQUE A LA ERGONOMIA EN UNA INDUSTRIA
TENDRA QUE DEDICAR GRAN CANTIDAD DE TIEMPO A LA INVESTIGACION BASICA DE ALGUN
NUEVO PROYECTO EN EL QUE QUEDE COMPROMETIDO,

1.4 La ErconoMia Y LA FUNCION DE PRODUCTOS Y PROCESOS.

LA FUNCION DE PRODUCTOS Y PROCESOS EN UNA EMPRESA ES LA DE SELECCIONAR PA-
RA SU PRODUCCION LOS ARTICULOS QUE, AL MISMO TIEMPO QUE PRESTEN SERVICIOS A LOS
CONSUMIDORES, RINDAN BENEFICIOS A LA EMPRESA Y DETERMINAR LOS PROCESOS ADECUA-
DOS DE PRODUCCION., PARA UN CUMPLIMIENTO OPTIMO DE ESTA FUNCION, LA EMPRESA DE-
BE ELABORAR PRODUCTOS QUE ECONOMICAMENTE SATISFAGAN LAS DEMANDAS DE LOS CONSUML
DORES Y DEBE EMPLEAR SERVICIOS DE INVESTIGACION TECNOLOGICA PARA MEJORAR SUS PRQ
DUCTOS Y PROCESOS.

La ERGONOMIA PROPORCIONA AL INGENIERO UNA SERIE DE DATOS SOBRE DIMENSIONES
HUMANAS, PODER, RAPIDEZ Y EFICIENCIA, CON METODOS CIENT{FICOS PARA OBTENER IN-
FORMACION TAN EXACTA COMO EL LA REQUIERA Y DE TECNICAS PARA HACER VALIDA SU
APLICACION A UN PROBLEMA ESPECIFICO. PARA EL CASO DE DISENOS DE MAGUINARIA, O
DE REDISENOS, ESTOS DATOS PERMITEN AL INGENIERO DETERMINAR QUE FUNCIONES DEBEN
DISTRIBUIRSE AL OPERADOR Y CUALES A LA MAQUINA, HAY MUCHAS FUNCIONES TALES CO-
MO INTELIGENCIA, VERSATILIDAD E INTERPRETACION, DONDE LOS HOMBRES SON SUPERIO-




RES A LA MAQUINAS.

PARA UNA ADECUADA CONTRIBUCION DE LA ERGONOMIA SOBRE EL INCREMENTO DE LA
PRODUCTIVIDAD, ADEMAS DE LO ANTERTOR, HAY QUE TOMAR EN CUENTA QUE: LA ADECUADA
SELECCION DE LOS PRODUCTOS QUE VAYAN A SER ELABORADOS PUEDEN INCREMENTAR EL VQ
LUMEN DE PRODUCCION, AUNQUE NO VARIEN LAS CONDICIONES EN LOS DEMAS ASPECTOS, Y
QUE LA ADECUADA PLANEACION DE LOS PROCESOS PUEDE DISMINUIR LOS RECHAZOS DE LOS
PRODUCTOS Y EL DESPERDICIO DE LOS MATERIALES EMPLEADOS.

1.5 LA_LRGONOMIA ¥ LA ACTIVIDAD PRODUCTORA,

LA FUNCION DE LA ACTIVIDAD PRODUCTORA EN UNA EMPRESA, ES LA DE ORGANIZAR
Y EFECTUAR LAS OPERACIONES DE PRODUCCION EN FORMA EFICIENTE Y ECONOMICA., PARA
UN CUMPLIMIENTO OPTIMO DE ESTA FUNCION, LA EMPRESA DEBE USAR LOS METODOS DE
TRANSFORMACION APROPIADOS, PARA ORGANIZAR Y MANTENER EN OPERACION SUS DEPARTA-
MENTOS DE PRODUCCION EN CONDICIONES DE GPTIMA EFICIENCIA, APROVECHANDO LOS SER
VICIOS DE LA INVESTIGACION TECNOLOGICA,

DoNDE EL ESTUDIO DEL TRABAJO ESTA BIEN ESTABLECIDO, LA ERGONOMIA PUEDE PRQ
PORCIONAR UNA MUY UTIL AYUDA SUPLEMENTARIA A LA EFICIENCIA DE LA PRODUCCION.
Sus CONOCIMIENTOS ESPECIALIZADOS PUEDEN APLICARSE A PROBLEMAS DE PRODUCCION, MQ
DIFICACION DE MAQUINAS EXISTENTES, AL ARREGLO DE ESPACIOS DE TRABAJO, Y AL CON-
TROL DEL MEDIO AMBIENTE DE TRABAJO.




PRECISAMENTE DADA LA EXTENSA APLICACION DE LA ERGONOMIA EN LOS DiSENOS DE
MAQUINARIA, LOS METODOS DE PRODUCCION SON MODIFICADOS ADECUADAMENTE Y LAS MAQUL
NAS EMPLEADAS PARA FINES PARA. LOS QUE NO FUERON DISENADOS ORIGINALMENTE,

LA PERSONA QUE SE DEDICA A LA ERGONOM{A HACE IGUALMENTE USO DE LOS PROCE-
DIMIENTOS DEL ANALISIS DE TAREAS, AS{ como DEL EsTupIo DEL TRABAJO, PERO EXTIEN
DE SU ANAL1SIS PARA CUBIRIR LOS ASPECTOS TANTO FISICOS COMO MENTALES DEL TRABA-
JO, LOS MEDIOS POR LOS QUE EL OPERADOR RECIBE Y PROCESA INFORMACION, ASI COMO
LOS MEDIOS POR LOS QUE EL TRANSMITE ESTA,

PARA UNA ADECUADA CONTRIBUCION DE LA ERGONOMiA SOBRE EL INCREMENTO DE LA
PRODUCTIVIDAD, ADEMAS DE LO ANTERIOR, DEBE CONSIDERARSE QUE UNA ORGANIZACION
IDONEA DE LA PRODUCCION PUEDE SERVIR PARA INCREMENTAR ESTA SIN CAMBIOS EN LOS
MEDIOS DE PRODUCCION, Y QUE EL CONTROL DE LOS PRODUCTOS MANUFACTURADOS, DE CON-
FORMIDAD CON LAS NORMAS DE CALIDAD FIJAS, PUEDE REDUCIR EL VOLUMEN DE LOS MATE-
RIALES CONSUMIDOS EN LA PRODUCCION.

.

1.6 Los PROPOSITOS DE LA ERGONOMIA,

UNOo DE LOS PROPOSITOS DE LA ERGONOMIA ES TRATAR DE ADAPTAR EL TRABAJO A LA
PERSONA, LA SIGNIFICACION A ESTA ADAPTACION Y LOS CRITERIOS QUE SE DEBEN DE
USAR PARA SU EVALUACION, PUEDEN PUNTUALIZARSE DE LA SIGUIENTE MANERA:

SEGURIDAD
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SaALup

AHORRO DE RECURSOS

ACTITUDES HACIA LAS CONDICIONES DE TRABAJO EN EL SENTIDO ESTRIC-
T0, POR EJEMPLO: PROBLEMAS DE COMODIDAD Y FATIGA, .ETC.

ACTITUDES HACIA LAS CONDICIONES SOCIOLOGICAS DEL TRABAJO, ES DE-
CIR: PROBLEMAS DE MOTIVACION, SATISFACCION, DIGNIDAD, ETC.

EXIGENCIAS DEL TRABAJO EN RELACION COM LAS HABILIDADES HUMANAS;
ES DECIR: PnosLeﬁas DE LAS FACILIDADES DE TRABAJO PARA HOMBRES Y MUJERES, JOVE
NES Y ANCIANOS, PERSONAS MAYORES, PERSONAS IMPEDIDAS POR CUALQUIER MOTJVO, ¥
OTROS GRUPOS DE LA POBLACION,

EL RENDIMIENTO EN EL TRABAJO SEGUN ES AFECTADO POR EL APROVECHA-
MIENTO DEBIDO A LA HABILIDAD HUMANA.

SE PUEDEN MEDIR LA SEGURIDAD Y LA SALUD CON LA AYUDA DE LAS ESTADISTICAS
SOBRE ACCIDENTES Y ENFERMEDADES, AST MISMO EXISTEN MUCHOS METODOS RUTINARIOS
PARA LA EVALUACION Y ELIM\NACIGN DE FACTORES ADVERSOS, TANTO FISICOS COMO Qui-
MICOS, EN EL TRABAJO; SIN EMBARGO, LA METODOLOGIA ES BASTANTE DUDOSA Y NO SE
CONOCE BASTANTE A NIVEL DE TALLER O FABRICA, ESTO ES ESPECIALMENTE CIERTO EN
EL CAMPO DE LA PSICOLOGTA SOCIAL Y LA SOCFOLOGIA DEL TRABAJO.

PERO AUN CUANDO HAY UNA GRAN FALTA DE CONOCIMIENTOS ES IMPERATIVO TOMAR
EN CONSIDERACION TAMBIEN ESTAS AREAS Y PROMOVER EL TIPO DE INVESTIGACION QUE
AUMENTE NUESTRA CAPACITACION PARA APLICAR UNA “ERGONOMiA SOCIAL®, ES DECIR,




UNA ERGONOMIA QUE ABARQUE TODAS LAS NECESIDADES RELEVANTES DEL HOMBRE EN SU
TRABAJO,

1.7 ApLicAcIONES ERGONGMICAS,

EL PAPEL DE LOS ERGONOMISTAS EN SEGURIDAD PUEDE DEFINIRSE coM0: "LA PRE-
VENCION DE ACCIDENTES A TRAVES DEL BUEN DISENO DE SISTEMAS EN EL AREA DE TRA-
BAJO, SISTEMAS EN EL AREA DE TRABAJO, SISTEMAS QUE SON COMPATIBLES CON LAS CA
RACTERISTICAS Y LIMITACIONES HUMANAS®,(Q)

EL INGENIERO INDUSTRIAL QUE REALIZA ESTUDIOS EN ERGOMOMIA SE INTERESA, EN
PROBLEMAS DE CONTROL Y COMUNICACION EN HOMBRES Y MAQUINAS (ESTUDIO CONOCIDO CQ
Mo CIBERNETICA).

LA PERSONA QUE SE DEDICA A LA ERGONOMiA FUNDAMENTALMENTE FIJA PARA LA PRE
VENSION Y EL CONTROL DE ACCIDENTES LAS SIGUIENTES BASES:

1.- RECONOCER LAS FACULTADES HUMANAS, ES DECIR, CAPACIDABES Y LIMITACIO-
NES.
2.- ESTABLECER LOS LIMITES DE TOLERANCIA DEL TRABAJO Y DESIGNAR LABORES.
3,- ADAPTAR TRABAJO, HERRAMIENTAS Y MAQUINARIA A LA PERSONA.
4.- MEJORAR LOS TERMINOS DE TRABAJO.
5.- PREDECIR LOS RESULTADOS PROBABLES DE ALGUNA INNOVACION RECOMENDADA,
- ESTABLECIMIENTO COMPLETO DE POLiTICAS DE SEGURIDAD Y SUS CUMPLIMIEN




&y
7.- .ADAPTAR A LOS TRABAJARORES CON EL MEDLO AMBIENTE.(CONDICIONES, DE TEM
PERATURA, ILUMINACION, RUIDO, ETC.)., e

8.- DISENO ADECUADO DE LOS PRODUCTOS, LO QUE TRAERA COMO CONSECUENCIA

UNA RENTABILIDAD ATRACT l VA .

e C o - o \

Los CAMPOS DE APLICACION DE LA ERGONOMiA SON LOS SIGUIENTES:

PeRcePcION
ANAL1SIS
Decision v
Accion.

Sl COMENZMOS CON EL ASPECTO DE PERCEPCION, PODRIAMOS ENUMERAR UNA LARGA
SERIE DE FACTORES QUE; EN RESUMEN, SE PUEDE DECIR QUE CORRESPONDEN A LA Erco-
NOMIA DE INFORMACION. ALGUNOS EJEMPLOS SON:

CONDICIONES VISUALES, PROBLEMAS DE ILUMINACION Y COLORES.
SENALES SONORAS Y RUIDOS COMO PROBLEMAS DE PERCEPCION.

HAY ABUNDANTE INFORMACION DISPONIBLE EN TODOS LOS ASPECTOS, GRACIAS A LA
INVESTIGACLION DE PSICOLOGIA FISIOLOGICA Y DE LA PERCEPCION, TANTO BASICA COMO
APLICADA QUE PUEDE PERMITIR LA INTERPRETACION DE SITUACIONES DE TRABAJO PRAC-
TICAS; TAMBIEN MAY DIRECTRICES PARA INGENIEROS SOBRE ILUMINACION ADECUADA, RE
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DUCCION DEL NIVEL DEL RUIDO, DISENO DE INSTRUMENTOS, SENALES DE ALARMA Y LA CQ
RRECTA PROGRAMACION DE TAREAS DE INSPECCION.

Los PROCESOS DE PERCEPCION ESTAN fNTIMAMENTE RELACIONADOS CON LOS MECANIS
MOS BIOLOGICOS QUE INTERVIENEN EN LA INTERPRETACION Y RETENCION DE LA INFORMA-
CION RECIBIDA POR EL CEREBRO, AUN EN ESTE CAMPO, EL INGENIERO CUENTA CON DATOS
PROCESADOS ACERCA DE LAS CONDICIONES GPTIMAS PARA SER HABIL DE PENSAMIENTO, PA-
RA ANALIZAR, PARA TOMAR DECISIONES, ETC., Y TAMBIEN SE SABE MUCHO ACERCA DEL
TIEMPO DE REACCION PSICOMOTORA A ESTIMULOS SENSORIALES DE DIFERENTES CLASES.

EN EL ASPECTO DEL RENDIMIENTO, EN PARTE ES NECESARIO CONSIDERAR LAS RESPUES-
TAS PSICOMOTORAS ANTES MENCIONADAS Y EN PARTE HAY QUE APLICAR LA ANATOMIA FUN-
CIONAL, LA ANTROPOMETRIA Y LA FISIOLOGIA DEL TRABAJO EN LA DISTRIBUCION DEL TRA
BAJO. (10)

MENCIONAREMOS ALGUNOS DE LOS PROBLEMAS QUE SE RELACIONAN CON LAS CONDICIO-
NES DE TRABAJO:

Lo PESADO DEL TRABAJO EN RELACION CON LA CAPACIDAD DE TRABAJO DEL
HOMBRE

LA CARGA FiSICA AGREGADA AL TRABAJO POR CONDICIONES DEL CLIMA, ALTY
RA, GASES TOX1COS, ETC.

LA EFICIENCIA MECANICA DEL CUERPO, Y COMO ES AFECTADA POR EL METODO
DE TRABAJO, LA TECNICA DE TRABAJO, LA VELOCIDAD, LA DISTRIBUCION DE TIEMPOS DE
ACTIVIDAD E INACTIVIDAD, ETC.
I ——————————————————




LA CARGA :LOCAL SOBRE LA ESPALDA, M{OSCULOS Y ARTICULACIONES AL SER
AFECTADOS POR EL ‘PATRON DE MOVIMIENTO, LA DISPONIBILFDAD DE FIEMPO PARA MICRO-
PAUSAS, LA POSICION DEL TRABAJO, EL ESFUERZO MUSCULAR ESTATICO, EL PESO Y LA
FORMA DE LOS ELEMENTOS QUE DEBEN SER LEVANYADOS O CARGADOS, ETC,

PROBLEMAS . DEL ASIENTO, LA NECESIDAD DEL ESPACIO DE TRABAJO, PI1SOS
ADECUADOS, ETC,

DiSENO DE HERRAMIENTAS MANUALES Y OTROS DISPOSITIVOS PARA LA TRANS-
FORMACION DE ENERGIA MANUAL, COMO CARRETILLAS.

EFEcTos MEDIGOS, FISIOLOGICOS Y DE EFICIENCIA DE LAS VIBRACIONES ME
CANICAS DE HERRAMIENTAS MANUALES, PIEZAS DE TRABAJO Y ASIENTOS DE TRACTORES.

EN TODOS ESTOS ASPECTOS SE CUENTA CON TECNICAS PARA ANALIZAR LA SITUACION
DE TRABAJO ASi COMO UNA GRAN CANTIDAD DE REGLAS TECNOLOGICAS QUE SE PUEDEN
APLICAR EN FORMA MAS O MENOS DIRECTA EN EL DISENO DEL TRABAJO. EM ESTA RELA-
CION SE PUEDEN MENCIQNAR LOS DATOS QUE SE -DEBEN APLFCAR PARA PROPORCTONAR UN
AMBIENTE MAS SEGURO Y COMODO EN CUANTO A LA TEMPERATURA, HUMEDAD, MOVIMIENTO Y
LIMPIEZA DE AIRE, ELIMINACION DE CONTACTOS CON SUBSTANCIAS TOXICAS Y DESAGRADA
BLES, ETC.

OTROS CAMPOS EN LOS CUALES SE DEBE APLICAR EL CONOCIMIENTO BIOLOGICO A LA
SITUACION DE TRABAJO TIENE QUE VER CON EL TRABAJO ‘A TURNDS, LAS HORAS DE TRABA
JO, LA DISTRIBUCION DE TIEMPOS, Y LA DIGESTION CORRECTA DE ALIMENTOS Y BEBIDAS
EN RELACION CON LA NATURALEZA DEL TRABAJO.




AL CONSIDERAR LAS CAPACIDADES Y ZONAS -DE TOLERANCIA DEL HOMBRE CON RESPEC

TO A TODOS LOS FACTORES DEL TRABAJO ANTES MENCIONADOS, ES NECESARIO SABER ALGO
ACERCA DE LA VARIABILIDAD DE LAS DIFERENTES FUNCIONES HUMANAS, SU EXTENSION Y
LAS CAUSAS BIOLOGICAS Y SOCIALES SUBYACENTES, CGMO POR EJEMPLO:

LA COMPOSICION GENETICA, QUE FNFLUYE EM EL TAMARO DEL CUERPO, SUS
PROPORCIONES, LA ADAPTABILIDAD DEL SISTEMA NERVIOSO, SU CONDICION FISICA, ETC,

DIFERENCIAS SEXUALES EN LA CAPACIDAD PARA TRABAJAR.

CAMB10S EN LAS DIFERENTES CAPACIDADES POR EBAD AVANZADA.

EFECTOS DE LA FATIGA DE UNA SOBRECARGA DE TRABRJO PROLONGADA.

INFLUENCIA DE ENFERMEDADES Y QESNUTRICION.,

EFECTOS DE DIFERENTES FACTORES SOCIALES DENTRO Y FUERA DEL TRABAJO.

EN MUCHOS DE ESTOS ASPECTOS NO BASTA SABER LA MWFLUENCIA EN PROMEDIO Y AM
PLITUD DE VARIACION DE LAS DIFERENTES POBLACIONES. TAMBIEN SE WECESITAN METO-
DOS PARA ANALIZAR LAS DIFERENTES CAPACIDADES FUNCIONALES DE GADA CASO INDIVI-
DUAL. LA MEDICINA OCUPACIONAL MODERNA, LA FISIOLOGIA DEL TRABAJO Y LA PSICOLQ
GIA -SUMINISTRAN VARIOS DE ESTOS METODOS, LOS QUE SE USAN CADA VEZ MAS EN LA IN
DUSTRIA,

1.9 DiLeeReNTES CLASES DE ERGONOMiA.

EL TIPO DE ERGONOMiA QUE MAS SE HA APLICADO HASTA LA FECHA ES EL QUE PO-




DRIAMOS LLAMAR ERGONOMIA REGENERATIVA. ESTO SIGNIFICA TOMAR MEDIDAS PARA REME
DIAR UNA SITUACION YA CREADA, SOBRE LA BASE DE ENCUESTAS DE LAS MAQUINAS EXIS-
TENTES Y LOS nétpoos Y AMBJENTES DE TRABAJO,

UN 71P0. DE ERGONOMIA MAS PROVECHOSO, Y MENOS FRECUENTE, €S LA ERGONOMiA
pE DISENO, EN LA CUAL SE TOMAN EN CUENTA LOS FACTORES HUMANOS DESDE EL PRINCI-
PIO MISMO DE LA PLANIFICACION TECNOLOGICA, AL MISMO TIEMPO QUE LOS DATOS TECNL
COS Y ECONOMICOS,

LA ERGONOMIA DE DISENO SE ENCUENTRA EM DO5 CAWPOS DE APLICACION:
1.- EL DISENO DE LOS LUGARES DE TRABAJO.
2.- EL DiseNo DE LOS PROPUCTOS.

De LOS DOS QUIZA SE HA EMPLEADO MAS A FONDO EL PRIMER CAMPO QUE EL SEGUN-
DO» SIN EMBARGO, ESTA GANANDO A PASOS MAS ACELERADOS CADA VEZ LA- ERGONOMIA DE
PRODUCTOS REFERLDA A ARTICULOS DE CONSUMO, DISENO DE MAQUINAS, ETC.

LA ERGONOMIA DE SISTEMAS SE HA DESARROLLADO RECIENTEMENTE HASTA LLEGAR A
SER UNA METODOLOGIA UTIL PARA EL ANALISIS GENERAL DE LOS SISTEMAS DEL HOMBRE-
MAQUINA-MEDIO AMBIENTE QUE SE NECESITAN EN EL PROCESO DE Di1seNo.

1,10 Crizerios y ENFOQUES DE LA ERcONOMIA,

LOS CRITER1OS. TRADICLONALMENTE DENTRO DE LA ERGONOMIA HAM SIDO- CLASIFICA-
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DOS EN DOS IMPORTANTES CLASES: EL CRITERIO FISIOLOGICO Y EL CRITERIO PSICOLOGL
co.

EL CRITERIO FISIOLOGICO ATIENDE A LAS ACTIVIDADES O FUNCIONES DE LOS ORGA
NOS DEL SER HUMANO. LA INTERVENCION DE ESTE CRITERIO EN EL HOMBRE O EN EL SIS
TEMA ESTARA EN FUNCION DE NORMAS FISIOLOGICAS ADECUADAS.

EL CRITERIO PSICOLOGICO GENERALMENTE SE ENFOCA A SITUACIONES SOBRE EL ME-
DIO AMBIENTE DONDE LOS ELEMENTOS NO SON TAN CONCRETOS COMO EL CRITERIO ANTERIOR.
VEREMOS MAS ADELANTE EL FUNCIONAMIENTO DE ESTE CRITERIO CON RESPECTO AL FISIOLQ
Gico, (12)

PARA SITUACIONES ORDINARIAS HOMBRE-MAQUINA-MEDIO AMBIENTE, DONDE NI LAS
CARGAS DE TRABAJO NI FACTORES DEL MEDIO AMBIENTE SON CIERTAMENTE APRECIABLES,
SE PUEDEN REALIZAR VARIAS ESTIMACIONES Y MEDIDAS POR EJEMPLO: EL COMPORTAMIEN-
TO MUSCULAR, CAMB1OS BIOQUIMICOS, CAMBIOS EM EL RITMO CARDIACO, VELOCIDAD DE
FUNCIONAMIENTO, ADAPTACION, ERRORES, APTITUDES, FUMCIONES, ETC. ESTAS MEDICIQ
NES Y ESTIMACIONES SE PUEDEN ANALIZAR A TRAVES DE CIERTAS NORMAS QUE SE APEGUEN
A ALGUN CRITERIO, QUE REQUERIRAN DESPUES DE ESTE ANALISIS, DE LA INTERPRETACION
POR PARTE DE UN ESPECIALISTA, DE CADA CRITERIO EN PARTICULAR.

LA EXPERIENCIA DE LOS INVESTIGADORES, DETERMINA LA UTILIZACION DE CIERTO
CRITERIO O TECNICA, ESTA EXPERIENCIA NO ES ESTATICA, PUES ESTA CONSTANTEMENTE
INFLUENCIADA POR LAS NUEVAS INVESTIGACIONES Y NUEVOS AVANCES TECNOLOGICOS,




AHORA, CUANDO LOS' PRINCTP10S DE DISENO -DE EQUIPO SE BASAN: EN EXRERIMENTOS
APLICANDO UN CRITERIO FISIOLOGICO, @SE ESTARA DE ACUERDO EN APLICAR UN CRITE-
RIO PSICOLOGICO PARA TENER EX1T0d.

GENERALMENTE - SUCEDE QUE DIFERENTES PRINCIPIO CUENTAN CON DIFERENTES CLA-
SES DE EVIDENCIAS, COMO POR EJEMPLO: UN FISIOLOGO ESTUDIANDO UN BIENESTAR, Y
UN PSICOLOGO ESTUDIANDO LA EFICIENCIA DEL SISTEMA, SERA DE SUPONERSE QUE LOS
DOS TENDRAN EXITO, AUNQUE SUS PRINCIPIOS SEAN DIFERENTES.

POR LO QUE EL CRITERIO PSICOLOGICO SERA PROBABLEMENTE EL MAS SENSIBLE, Y
POR ESO CUANDO EN UNA LABOR O TRABAJO DADD, PUEDAN APARECER CONFLICTOS ENTRE
LAS DEMANDAS DE LA EFICIENCIA DEL SISTEMA Y EL BIENESTAR INDIVIDUAL, EL PROBLE
MA O CONFLICTO SE. LLEGARA A TRATAR SEGUN LOS PRINCIPIOS CORRESPONDIENTES.

Los ENFOQUES CON LOS CUALES PODEMOS DEFINIR LA ERGONOMiA SON:
LA ERGONOMIA COMO CIENCIA.

PARTIENDO DE LA DEFINICION DEL CONCEPTO "CIENCIA” COMO UN CONJUNTO DE CO-
NOCIMIENTOS Y ESPEGIFICAMENTE COMO LA COMPRENSION POR PARTE DEL HOMBRE, DE LA
ESTRUCTURA Y COMPORTAMIENTO DE LA NATURALEZA, SE HAN LLEVADO A CABO UNA SERIE
DE ORIGINALES INVESTIGACIONES TRATANDO DE ESTRUCTURAR UN CONJUNTO DE CONOCIMIEN
TOS QUE NOS PERMITAN VISUALIZAR A LA ERGONOMIA cOMO uNA CIENCIA. ESTA SERIE DE
INVESTIGACIONES PUEDEN SER APLICADAS DIRECTA O INDIRECTAMENTE, LLEGANDO A CON-
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CLUIR DE QUE DICHAS APLICACIONES NO PUEDEN PROGRESAR SIN ‘LA INVESTIGACION, Y
ESTA SIN LA APLICACION DE DISCIPLINAS PUEDE RESULTAR ESTEREL.

TRADICIONALMENTE HA EXISTIDO UNA RELACION ENTRE ELEMENTOS PSICOLOGICOS Y
FISIOLOGICOS QUE NO HAN PODIDO RESOLVER LOS PROBLEMAS MAS GENERALES A LOS QUE
SE ENCARAN LOS ERGONOMISTAS, ASI MISMO SE TIENE CONCIENCIA DE QUE VARIOS DE
LOS PROBLEMAS, ENTRE ELLOS LOS ANATOMICOS Y EN GENERAL LOS DE LA RELACION IN-
TERDISCIPLINARIA EXISTENTE, NO RECIBEN LA ATENCION REQUERIDA. (7)

EN PARTICULAR LOS PROBLEMAS DE AMTROPOMETREIA DINAMICA Y EL ESTUDIO DE LAS
POSICIONES HAN SIDO REFERIDOS A ESTUDIOS POSTERIORES.

ACTUALMENTE, EXISTEN IDEAS CLARAMENTE ERGONOMICAS, LAS CUALES ESTAN LiMI-
TADAS POR LA TEORIA GENERAL DE LOS SISTEMAS HoMBRE-MAQuiNA-MEDIO AMBIENTE,

LA ERGONONIA COMO PROFESION.

CONSIDERANDO A LA ERGONOMiA COMO UNA PROFESION, EXISTE UN GRUPO DE EXPER-
T0S, MIEMBROS DE ELLA (F1510L0GOS, PsicoL0GOS, ANTROPOLOGOS, MEpIcos, DiseNADQ
RES INDUSTRIALES, INGENIEROS BIOMED1COS, INGENIEROS INDUSTRIALES) QUE ACEPTAN
Y SOSTIENEN UNA SERIE DE ETICAS Y FACTORES CONSTANTES. AUNOQUE PARA EL INGENIE
RO INDUSTRIAL, COMO INTEGRADOR DE RECURSOS, EL CRITERIO SERA EL INCREMENTO EN
LA PRODUCTIVIDAD COMO MEDIO PARA LOGRAR UN BIENESTAR COMPARTIDO.

GENERALMENTE LAS EXPERIENCIAS BASICAS DE ESTE GRUPO DE EXPERTOS ESTA EN
.~




LA ADQUISICION EN PRUEBAS Y LA OBTENCION DE CONCLUSIONES EN RELACION A LOS
s1STEMAS HoMBRE-MAQUINA-MEDIO AMBIENTE.

ESTE GRUPO ACEPTA GENERALMENTE COMO ETICAS INMUTABLES LOS SIGUIENTES
OBJETIVOS:
BIENESTAR INDIVIDUAL Y
EFICIENCIA EN EL SISTEMA,

EL ERGONOMISTA COMO TAL, TIENE LA RESPONSABILIDAD DE INDUCIR AL USUARIO,
PARA LLEGAR A LOGRAR ESTOS OBJETIVOS, AUMENTANDOLE SUS CONOCIMIENTOS Y DISMI-
NUYENDO ACTIVIDADES O ESTRATEGIAS INADECUADAS.

LA ADAPTACION, PARA RESOLVER UNA TAREA, AUN PARA UN HOMBRE CAPAZ ES MUY
DIFfciL, EL ERGONOMISTA EN RELACION A ESTO TRATA DE CONTRIBUIR ADQUIRIENDO
DATOS PARA LLEVAR A CABO LA TOMA DE DECISIONES RESPECTO A LAS GENTES Y LOS SIS
TEMAS EN PRACTICA,
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AALISIS DE ESTACIONES DE TRABAJO

Es¥e cAPITULO TIENE TRES OBJETIVOS: INDICAR BREVEMENTE EL ACCESO GENERAL
A LOS PROBLEMAS PRACTICOS DE LA ERGONOMIA, SUCESIR UM& ESTRUCTURA LOGICA Y PO-
STBLE SECUENCTA DE ANALISIS PARA FACTORES HUMANOS, NUE PUEDEN SERLES UTILES TAN
TO A ‘INGENTEROS, COMO A DISEPADORES Y A OTROS.

VA VIMOS QUE LA ERGONOMIA ES DEFINIDA COMO EL ESTUDIO DE LA RELACION EN-
TRE EL HOMBRE Y SU MEDYO AMBIENTE, ¥ LA APLICACION DE CONOCIMIENTOS ANATOMICOS.
ESTA DEFINICION QUE ABAPCA TANTO A LA CTENCIA COMD A LA TECNOLOGIA: EN LA INVES
TIGACTON NO ES NECESARTA CUANDO LOS CIENTIFICOS TENEAM NUE APLICAP LA CRGONOM{A,
POR LO QUE SUS CONOCIMIENTOS DEBEN ESTAR ACTUAL!ZADOS.

EL cAMPO DE APLICACION ERGONGMICA. O DE FACTORES HUMANOS DEBE SER PARA LA
OBTENCION DEL MEJORAMIENTO DE SISTEMAS EN EFICIENCIA Y SALUD PARA EL INDIVIDUO.
Los OBUETIVOS DE LAS PRACTICAS DE ERGONOMIA SON, "OR ESTA PAZON. LA EFICIENCIA
'Y LA SEGURIDAD DE LAS RELACIONES HOMBRE-MAOUINA ¥ HOMBRE-MEDIO AMBIENTE, JUNTO
CON EL BIENESTAR Y SATISFACCION DE LAS OCUPACIONES HUMANAS, ESTOS SON ADEMAS
LOS OBJETIVOS PRIMARIOS DE INGENIEROS., DISEADCRES Y OTROS., DONDE ERGONOMICAMEN
TE SE DENOTARA UNA REAL CONTRIBUCION ‘A LA PRODUCCION.




EL ACCESO A LOS PROBLEMAS ERGONGMICOS:

EN LOS CAP{TULOS POSTERIORES, SE VERA CON MAS DETALLE EL DISEMO DE PROBLE
MAS Y DISE®0 DE METODOS, CIN EMBARGO, SERA SEPALADO QUE LOS DATOS Y METODOS
SON IGUALMENTE VALIDOS PARA SITUACIONES EN ESTUDIO CON LA MIRA A IDENTIFICAR
ALGUNOS PROBLEMAS ERGONOMICOS Y DECISIONES ACERCA DE LAS POSIBLES ACCIONES Y
PRACTICAS A SER TOMADAS.

EL OBJETIVO GENERAL A CUMPLIR, ES UN PPODUCTO BIEN INTEGPADA DE LAS RELA-
CIONES DEL HOMBRE Y LA MANUINA, ASI COMO DEL HOMBRE Y EL MEDIO AMBIENTE. EL CA
MINO O ACCESO A LOS PROBLEMAS ERGONGMLCOS TIENE DEFINIDAS TRES SECCIONES, ALGU
NAS O TODAS SON HERRAMIENTAS SEGUN EL TIPO DE COMPLEJIDAD DE LAS TAFEAS, *ASu]
NAS O SISTEMAS CONSIDERADOS :

A) ANALISIS DE SISTEMA.- EL PRIMER PROCESO ES DEFINIR LOS OBJETI-
VOS DE LOS SISTEMAS Y LAS FUNCIONES NECESARIAS PAPA LOGRAR ESTOS OBJETIVCS P?]
MERO SE EXAMINA Y DECIDE CUALES SON LAS FUNCIONES DEL SISTEMA QUE SERAN ASIGNA
DAS POR ELEMENTOS HUMANOS Y CUALES POR ELEMENTOS DE LA MAQUINA. S1 CONSIDERA-
MOS QUE EL EMPLEO DE HOMBRES O MAQUINAS SERA EL MAS APROPIADO PARA UN DEPARTAMEN
TO DE LA EMPRESA; TOMAREMOS EN CUENTA FACTORES COMO COSTO, PESO, TAMATO, CALI-
DAD, SEGURIDAD Y EFICIENCIA QUE SUEDEN SER SE™ALADOS Y COMPARADOS CON CADA FUN-
CION SEPARADAMENTE. Y ENTONCES UN BALANCE OPTIMO ES DECIDIDO POR LA COMBINACION
DEL DEPARTAMENTO DENTRO DEL SISTEMA COMPLETO.

B) ANALISIS DE ESTACIONES DE TRABAJO.- POR CADA MAQUINA O POR CADA




PARTE DE UN SISTEMA. CUANDO ES EMFLEADO UN ELEMENTO HUMANO, LA INTERACCION EN-
TRE EL HOMBRE Y EL ECUIPO DEBE SER OPTIMIZADA., ESTO ES, EL ACCESO A LA ERGONQ
M{A DE ESTE NIVEL HOMBRE-MAQUIMA, ES EXAMINAR LAS TAREAS Y LA OPERACION SECUEN
CIAL QUE EL HOMBRE REALIZA Y DESPUES EL TRABAJO EXTERNO A EL, ASI LO QUE VIENE
A CONSIDERARSE ES SU INTERACCION PPIMERO CON LA MACUINA, POSTERIOPMENTE CON EL
ESPACIO QUE RODEA AL TRABAJC INMEDIATO A EL. Y FINALMENTE CON EL MEDIO AMBIEN-
TE EN GENERAL EN EL CUAL. EL Y LA MANUIiIA ESTAN EN EL TPABAJO,

C) LVALUACION.- S1 SE REDISE”A UNA SITUACION ACTUAL DE TRABAJO, Y
ESPECIALMENTE S1 ESTA IMPLICADO EN EL DISE“0 DE UN NUEVO Y COMPLETO SISTEMA DE
MANUINAS, EL DISEMO FINAL PROPUESTO Y CONVENIDO SERfA EVALUAD® POR MODELOS Y
PRUEBAS DE VALIDEZ DE DECISION SOBRE ASPECTOS DE FACTORES HUMANOS., TAL EVALUA
CION DE PRUEBAS SER{A UNA MUESTRA DE LOS ESPERADO "INALMENTE POR EL OPEPADCP,
ENTENDIENDO POR SISTEMA A UN CONJUNTO DE ELEMENTOS INTERACTUANTES. <1 LOS TRES
PROCESOS SON SEGUIDOS APROXIMADAMENTE EN EL DISEFC Y DESARROLLO DE LA ETAPA, ES
TOS AYUDARAN A IMPEDIR LA TENDENCIA DE DISE®AR EN PARTES, LO CUAL ES LA CAUSA
MAS COMUN DE IMPERFECCIONES. LA CASI INEVITABLE DIVISION DE UN DISE®O ENTRE VA
R10S DISENADORES O DE UN TIEMPO DE DISE?0 ENTRE VARIOS DISE®0S °EQUEFNS, PUEDE
CONDUCIR A UN TIEMPO INSUFICIENTE C INADECUADA ATENCION DADA AL ESTUDIO DE LA
COMPLETA SITUACION DEL TRABAJO. DEL CUAL CADA HOMBPE Y CADA MAPUINA FORMA UNA
PARTE. EL ESTUDIO COMO UN TODO DE LA RELACIGN HOMBRE-MAQUINA-MEDIO-AMBIENTE ES
UNA IMPORTANTE AYUDA PARA EL ACCESO A LA ERcoONOM{A.

MALIs1S DE ESTACIONES DE TRABAJO:




Los CONCEPTOS Y-METODOS DE ANALISIS SUGERIDOS EN ESTA SECCIGN SON SIMPLES
PERO IMPORTANTES; ELLOS NO PRETENDEN SER UNA RECETA O MANDATO. PERO S{ COMO
UNA ESTRUCTURA LOGICA. ELLOS TAMBIEN PUEDEN SER EMPLEADOS COMO UMA SIMPLE LIS
TA DE CHEQUEO PARA GUIAR EL ESTUDIO O PROCESO DE DISEf0 CUANDO SE CONSIDERAN
FACTORES DE ERGONOMIA, PERO SON NECESARIOS COMO PRECAUCION,

ESTE ACCESO ES APLICABLE PARPA CADA UNO DE LOS APARTADOS DE LAS ESTACIONES
DE TRABAJO DENTRO DE GRANDES SISTEMAS Y PAPA LA CONSIDERACION DE LA INTERACCION
HOMBRE-MAQUINA., PUEDE SER APLICABLE COMO UNA GUfA INICIAL CUANDC SE ESTUDIAN
PROBLEMAS EN UNA SITUACION EXJSTENTE Y CUANDO SE DISE®AN NUEVAS SITUACIONES DE
TRABAJO

CONSIDERANDD QUE EL ANALISIS DE SISTEMAS PARA FACTORES HUMANOS DE AREA SE
EXTIENDE HACIA ABAJO HASTA ALCANZAR EL NIVEL DE UNA SOLA ESTACION DE TPABAJO.
EL ANALISIS DE LA ESTACION DE TPABAJO SE EXTIENDE HACIA FUERA EN CRECIMIENTOS
DE SECTORES (FI1G. 2.1) DESDE EL HOMBRE A MAFUINA, ESPACIC DE TRABAJO Y MEDIO
AMBIENTE, PERO SIEMPRE CON EL HCMBRE EN EL CENTRO COMO UN MARCO DE REFERENCIA.
UE ESTE MODO, EL ANALISIS REFLEJA LA SITUACION COMO LA DEL MISMO HOMBRE (CPERA
DOR, SUPERVISOR, EL DE MANTENIMIENTO, CONTRCLADOR, MANEJADOR, O CUALEUIER CTRO)
CUE DE HECHO COMPRENDE Y EXPERIMENTA. ESTE CONCEPTO ES MUY SIFPLE Y OBVIO,
CUANDO SE EXPRESA DE ESTA MANERA, LOUE INCENIERCS?, (PUE DISEFADORES? Y ALGUNAS
OTRAS PREGUNTAS, ESTAS SON HECHAS PARA LOGRAR REALMENTE LA REORTIENTACIGN MENTAL
Y TIENE OUE VER LA SITUACION DE ESTA MANERA CUANDO HAGAN SUS ESTUDIOS DE DISE"O.
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LA SIMPLE. PERO IMPORTANTE ESTRUCTURA DE REFERENCIA, NECESARIA PARA
LA ORIENTACION,

LA ORIENTACION MENTAL DEBE CONCENTRARSE SOBRE LOS ASPECTOS SUE SON IMPOR-
TANTES PARA SU PAPEL PROFESIONAL COMO INGENIEROS. DISEADORES INDUSTRIALES, AR
QUITECTOS, ETC, SIN EMBARGO. SI LOS ASPECTOS ERGONGMICOS SON TRATADOS SATISFAC
TORIAMENTE., ENTONCES EL ACCESO A LA REORIENTACION, DEL HOMBRE COMO CENTRO, DEBE
SER LLEVADO A CABO EN PERIODOS APROPIADOS EN LOS PROCESOS DE DISE®0, ESTO ES
ESENCIAL NO SOLO PARA EL ANALISIS DE LAS FRACCIONES ERGONOMICAS, SINO TAMBIEN
ESPECIALMENTE PARA ASEGURAR UN EQUILIBRADO PUNTO DE VISTA CUANDO RESOLVEMOS EL
COMPROMISO DE LAS DECISIONES NECESARIAS PARA CONCORDAR A LA ERGONOMIA, INGENIE
RiA, COSTOS Y TODOS LOS OTROS ASPECTOS.

EL ANALISES,




EL ANALIS1S PROCEDE DE UNA SERIE DE PREGUNTAS Y DEFINICIONES EJECUTADAS.
USUALMENTE ES LO PRIMERO PARA UNA SERIE DE NOTAS O UN REPORTE ESCRITO PARA CO-
NOCER EL ESTADO REAL Y CLARIFICAR UNA SITUACION, ESTO ESTABLECE LAS BASES PA-
RA LA PROXIMA ETAPA, LO CUAL PUEDE SER UNA SERIE DE RECOMENDACIONES., ALGUNAS
IDEAS DE DISERO Y PROPOSICIONES, O UN DISEFO COMPLETO PARA LA EVALUACION INI-
CIAL., LA SECUENCIA DEL ANALISIS ES DADA EN LA TABEA 2,1 Y ES EXAMINADA POSTE-
RIORMENTE .,

COMO CUESTIONES ESPECIALES DE LA TABLA 2.1 SE TIENE QUE CONSIDERAR LAS
CONDICIONES NO ESTANDARDS, TALES COMO ERRORES., CIRCUNSTANCIAS EXCEPCIONALES, O
FACTORES SIMILARES NO INCLUIDOS EN EL ANALISIS PREVIO DE OPERACION NORMAL, O
SEA, CONSIDERACION DE PROBLEMAS PECULIARES PARA EL CASO ESPECIFICO BAJO INVES-
TIGACION,

LA SECUENCIA NO SERA TRATADA COMO UNA SERIE DE UNIDADES INDEPENDIENTES PA
RA SER CONSIDERADAS SEPARADAMENTE Y UNA POR UNA. POR EJEMPLO, VARIOS ASPECTOS
Y RESPUESTAS EN LAS DOS PRIMERAS AREAS, HOMBRE Y MAQUINA: HAY UNA INTERACCION
INEVITABLE Y SE ACLARAN UNA A OTRA. EL ANALISIS ES FACIL DE SEGUIR, AUNNUE SEA
EN VARIOS PASOS, EN TIEMPOS DISTINTOS., Y ALGUNAS VECES CUBRIR ASPECTOS EN DOS
AREAS SIMULTANEAMENTE. EL PROCESO ES REPETIDO HASTA QUE TODA LA INFORMACION ES
REUNIDA PARA CADA AREA, ENTONCES LAS GUIAS Y CONSIDERACIONES FINALES DE TODO ES
ORGANIZADO BAJO LOS T{TULOS SUCESIVOS DEL ARMAZON O ESTRUCTURA.
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iCMBRE

LONSIDERACION DE SEXO0 Fisico EDUCACIAN
EDAD INTELIGENCIA MCTIVACION
MEDIDAS EXCPERIENCIA

LEFINICION DE 'lODELOS OPERACICMALES., POR EJEMPLO:
INVESTIGACION INSTRUCCION
LOCALIZAC1ON TCMA DE DECISIONES

CoNSIDERACIOB DE HABILIDADES ¥ LIMITACIONES DEL CPERADOR HUMANO EN TOLOS LOS
ASPECTOS.,

INTEPACCIEN FOMBRE-"ANUINA

INFLUENCIA, SOBRE EL OPERADOR Y SUS DECISIONES., DE
CAPATULAS - SENSIBILIDAD DE ENTRADA AL GPERADOP
CONTROLES - SENSIBILIDAD DE SALITA DEL OPEPADOR
DISTRIBUCIGN BEL TABLERG - COMPATIBILICAD ENTRE CAPA-
TULAS Y CONTPOLES

BASADO SOBRE ESTUDIOS PE INFCRMACION HUMAuA - DECISION - ACCIAN DE MODELOS Y

DE HUMANOS, EQUIPC Y TRABAJOS EN SERIE.

INTERACCION HoMBRE-EsPAc1o DE TRABAJO

INFLUENCIA, SOBRE LA POSICIGN DEL OPERADOR, POSTURA Y EXTENSION DE
MEDIDAS DE LA MAQUINA
SILLAS, ESCRITORIOS, ETC.




MAQUINAS ADYACENTES, ESTRUCTURAS Y MATERIALES, ETC,

InNTERACCION HOMBRE-ilEDIO AMBIENTE
INFLUENCIA, SOBRE CONDUCTA Y CUMPLIMIENTO., DE

Fisicos:

Quimicos:
Browdeicos:

PsicoLéGicos:

HoMBRE :

ASPECTOS FISICOS
ASPECTOS QuiMICOS
ASPECTOS BIOLOGICOS
ASPECTOS PSI1COLOGICOS

LUZ Y COLOR, RUIDO, CALOR, VENTILACION, GRAVELCAD, MQ
VIMIENTOS, ELECTROMAGNETISMO Y RADIACION NUCLEAR,
ETC,

GAS O LIQUIDOS, COMPOSICION, PRESION, ETC.
MICROBIOS, INSECTOS., ANIMALES., ETC.

TRABAJO COLECTIVO. ESTRUCTURA DE MANDO, RENUMERACIOGN
Y BIENESTAR., CONDICIONES DE CAMBIO., INCOMODIDAD O
RIESGO, ASPECTOS SOCI0-PSICOLOGICOS DE LA FABRICA.
PROMESCUIDAD O CERCANfA. CIUBAD. TIPO DE INDUSTRIA,
ETC.

ES EL PRIMER PASO PARA DEFINIR EL DISERO PARA EL PROBABLE RANGO O EXTEN-

SIONES HUMANAS PARA EMPLEAR LA ESTACION DE TRABAJO ANALIZADO. CUALQUIERA PUE-




DE CONOCER O' DECIDIR, SI ES LLAMADO, PARA YUDAR A DEFINIR LOS RANGOS Y LIMITES
DE EDAD, SEXO, MEDIDAS DEL CUERPO, INTELLGENCIA, EXPERIENCIA, EDUCACION. ETC.,
DEL INDIVIDUO ESPERADO, POR ESTA RAZON EL RANGO Y TIPOS DE TAREAS. LAS CAPACL
DADES, HABILIDADES Y LIMITACIONES DEL EMPLEADO ESPERADO., TIENEN QUE SER CONSI-
DERADAS, DEPENDIENDO DE LA SITUACION SERA ANALIZADA, PUEDE SER POSIBLE ENTRE-
VISTAR, ESTUDIAR Y APRENDER EN OTRAS MANERAS DE ACCION LA TAREA EXACTA O TIPOS
DE TAREAS SIMILARES PARA AQUELLO PREVISTO. TALES ACCIONES A VECES NO SON VIs-
TAS, ARGUMENTANDO FALTA DE TIEMPO, PERO CON FRECUENCIA S{ SON ANALIZADAS Y LAS
VENTAJAS SON:

A) MEJORES CONOCIMIENTOS E IDEAS, ESPECIALMENTE SI SE ESTUDIAN OBJUE
TIVOS Y DISCUSIONES COMPLETAS, RESPECTIVAMENTE, PUEBEN SER ESTABLECIDOS CON UNA
RAZONABLE PRUEBA A PERSONAS.

B) MEJOR MODO DE VER O ENTENDER EN/'®IJE SEMEJA UM OPERADOR TIPICO,
POR EJEMPLO, LA ADAUISICION DE SUS ZAPATOS, PHENEN SER BASTANTE DIFERENTES CUAN
DO UNO SUPONE INTUITIVAMENTE

¢) MEJOR APLICACION DE PBTENCIAL GME SE USA Y MEJOR OPORTUNIDAD DE
ACEPTACION DE UN NUEVO PROYECTO.

MAQUINA:

EL PROXIMO PASO ES PARA ENTENDER COMPLETAMENTE LA OPERACION DE ALGUNAS M4
QUINAS COMPLICADAS Y LA INTERACCION DEL HOMBRE CON ELLAS. SER{A NOTABLE QUE
EL TERMINO "MAQUINA” FUERA EMPLEADO COMO UNA NUEVA CONVENIENCIA PARA CUALQUIER
ASPECTO RELEVANTE DEL EQUIPO O TAREA: POR EJEMPLO, SI ANALIZAMOS LA ESTACION DE




TRABAJO DE UNA SECRETARIA MECANGGRAFA TOMANDO TAQUIGRAFIA, LAS "MAPUINAS® ELE
MENTALES SERIAN SU LAPIZ O PLUMA, SU BLOCK DE TAQUIGRAFIA, TAL VEZ SU RODILLA
SOBRE LA CUAL SE RECARGA., Y SEGURAMENTE EL QUE LE DICTA.

CUANDO CONSIDERAMOS LA INTERACCION HOMBRE-MANUINA. ES UTIL PENSAR SOBRE
ELLOS COMO UNA INFORMACION COMPLETA EN UN cICLO FLUIDO (F1G. 2.2). EsTo CoN-
LLEVA EL PENSAR SOBRE LAS OPERACIONES HUMANAS CON LA MAQUINA, CON UNA LARGA
SECUENCIA DE INFORMACION SUCESIVA, O SEA, LA ACCION DE MODELOS QUE PERMITE A
LA SECUENCIA OPERACIONAL SER ESCRITA EN TERMINOS SOBRE EL HUMANO, EQUIPO O TA
REA DESTACADOS COMO APROPIADOS. UN EJEMPLO DE TAL ES UNA PARTE DE SECUENCIA
OPERACIONAL QUE SE MUESTRA EN LA TABLA 2.2,

™ F16. 2.2. A)OPERADOR B) CONTROL
) ' DE ACCION (SALIDA) C) MECANISMO
DE CONTROL (ENTRADA) D) MAGUINA
€) INDICADOR DE INFOPMACION (SA-

LIDA) F) RECEPCION DE INFORMACION
(ENTRADA) . LA COMUNICACION ENTRE

.
R

EL HOMBRE Y MAQUINA PUEDE VERSE COMO UN CIRCUITO DE FLUJO DE INFORMACION UNIEN
DO SUS RESPECTIVAS ENTRADAS Y SALIDAS.

DE LA INFORMACION ES SEMALADO UN CONCEPTO DE ACCION PARA PREGUNTAR, POR
CADA MODELO SUCESIVO. S1 EL OPERADOR RECIBE TODA LA INFOPMACION NECESARIA PA-
RA LA DECISION A SER TOMADA Y SI ES PRESENTADA ADECUADAMENTE POR LAS CARATU-




LAS, SI SUS DECISIONES PUEDEN SER FACILES Y EFICIENTES O SI SON NECESARIOS ME-
JORES conmoles. Y SI LAS CARATULAS Y CONTROLES SON COMPATIBLES UNA AL OTRO Y
SEAN SITUADOS EN UNA BUENA DISTRIBUCION EN TABLEROS Y MAQUINAS: TNTONCES, uNA
CONVENIENTE SUBDIVISIGN PARA ESTA AREA EN TERMINOS PARA EL HOMBRE. INFORMACION
(ENTRADA ‘SENSORTAL); DECISION'Y ACCION (SALIDA MOTORA). ES USUALMENTE ACOMPAT'A
DA POR OTRA SUBDIVISIGN EN TERMINOS DE MACUINA HACIA CARATULAS, CONTROLES Y Dl§
TRIBUCION DE TABLEROS Y MAQUINAS (F16, 2.7), ESTA GLTIMA SUBDIVISION ES MUY
UTIL EN ORGANIZACION DE DATOS Y, CUANDO EL ANALISIS-ES TERMINADO, TOMADA EN CON
SIDERAGION PARA -EL DISEMO DE OBJETIVOS Y PRESENTACION DE ALGON REPORTE.

O‘.
\\)

S

vl

<za)

FiG. 2.3,  INTERACCIGN HOMBRE-MAQUINA: LA SECUENCIA OPERACIONAL IMPLICA LA
ACCION DE LA INFORMACION - DECISION - PARA LA RELACTON DEL HOMBRE
CONLAS CARATULAS Y DISTRIBUCION DE LA MAQUINA,




DE_UNA SECCION DE "TALADRO"

ANALISIS “ENERAL

CECUEI CIA DETALLADA DE OPERACICNES DE LA SECCION DE "TALADRO”,
ESTADO AL COMENZAR: |ALADRO MONTADO., AJUSTADO Y RAPIDO.

SECCION DE TRABAJO

PRELIMIN'RES

ilECEPCION DE DIBWIOS E
INSTRUCCIONES «

UBTENER MATERIAL Y HE-
RRAMIENTAS.,

SENALES DENTRO Y FUERA
DE LOS ESPACIOS DE TRA
BAJO.

OPERACION HOMBRE- UL -
W

iIONTAR ESPACIO DE TRABY]
JO,

“ONTAR TALADRO

SECUENCIA OPERACIONAL

HovAs DE DUDAS PARA SER INSPECCIONADAS
COMD UN PROGRESO DEL DISERO.

INsPECCION FINAL DEL DIBY ¢DONDE ESTARA EL DIBWO O DISE®O?,

JO 0 DIsEfo,

| I0N FINAL DEL TALA (PUEDE EL OPERADOR FACILMENTE VER Y MEDIR
DRO ADECUADO, TAMAIO, ANS LA MAGNITUD DEL TALADRD Y AJSTAR?,

TE
INSPECCION DE SEGURIDAD.

Y RAPIDEZ FIJA,

(LS REALMENTE FACIL PARA LOS SUPERVISORES
HACER ALRIN CARGO?, CIMSPECCIONAR CON AL
6UMA PERSONA DE SEGURIDAD?,

CONUTADOR SOBRE LA MACUINA (¢ GBRERD?. CFACIL DE ALCNGAR?, (EMER-

PROVISION DE LUBRICANTE.

GENCTA DISTANTE CON LA MISMA FACILIDAD,

&\ areEro?. (DONEE ESTA EL DEPGSITO DE
LUBRICANTE?,

h.c'mzm LA PALANCA DE OPE- ¢\ GBRERD?. CFACIL DE HACER?. (PoSICION

PACIGN BAJO EL TALADRO,

CONFORTABLE?, ¢BUEN coNTRiL?, ¢Fruieo ADE
uAD0?, (REFERENTE A DATOS ERGONGMICOS?,




I'UNER TALADRD AL FONDO

TOMER UNA VELOCTDAD AL
TALADRD . ’

AGUJERDS EN EL MATERIAL.

. . |SmIR TALADRO.
“CONCENTRAR EL ESPACIO m{ -
TRABAJO « |
| CHECAR 1A POSICIEN DEL AGUUERD
CON UNA MARCA DE PUNZON,
TALARD

CHECAR PROFUNDIDAD DE
ORIF1CIO,

DeMOSTRAR TALADRO

(UITAR REBABA DEL BOR-
DE DE LOS ORIFICIOS.

BAMR TALADRO

EMPEZAR A TALADRAR PARA PERFO-
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Espac1o DE TRABAJO:

LA INTERACCION DEL HOMBRE CON EL INMEDIATO ESPACIO DE TRABAJO A SU ALREDE
DOR ES CONSIDERADA EN ESTA PARTE (FIG, 2.4), YE ESPUDIARA TODO LO CUAL PUEDE
AFECTAR LA POSICION, POSTURA Y RANGO DE UN EMPLEADO. Y DE ESTE MODO SU COMODI-
DAD Y EFICIENCIA, ESTO INCLUIRA TALES DETALLES COMD MEDIDAS Y FOSICION DE LAS
SILLAS, ESCRITORIOS, MAQUINAS, TABLEROS. LUGARES DE ESPERA Y ACABADO DE ESPA-
C10S DE TRABAJO, PASILLO Y MACUINAS ADYACENTES.

Fie. 2.4, INTEMAGCCION HOMBRE-ESPACIO DE
TRABAJO: SILLA, MAQUINA, ESCRITORIO, ETC..
Y LA MAQUINA ADYACENTE: INFLUENCIA DEL HOM
BRE, POSTURA Y ALCANCES, Y DE ESTE ARREGLO
SU COMODIDAD Y EFICIENCIA,

CUANDO SE INSPECCIONA O DISERA, CON LA AYUDA DE LOS DATOS DE LAS MEDIDAS
DEL CUERPO HUMANO (VER UN CAP{TULO POSTERIOR), ES MUY IMPORTANTE PARA CONSIDE
RARSE NO SOL(O EL PROMEDIO SINO TAMBIEN EL RANGO DE USO. LOS DATOS EMPLEADOS
DEBER SER APROPIADOS: POR EJEMPLO IMPORTAR MODELOS EN VEZ DE EMPLEAR MODELOS
NACIONALES DEJARIA DIFERENCIAS EN MEDIDAS DEL CUERPO.

EN EL DESARROLLO DE UN DISEMO0, LOS ESTUDIOS SON HECHOS CON MAS DETALLE.
POR EJEMPLO, PRIMERO UN ANALISIS DEL DIBUJO DE UN TABLERO BASADO SOBRE LOS DA

I ———————————




TOS DE LAS MEDIDAS HUMANAS ES NECESARIO, PERO ES INSUFICIENTE PORQUE EL DI1BUJO
A ESCALA PUEDE OCULTAR INSUFICIENCIAS Y TAREAS DIFERENTES PUEDEN REQUERIP UNA
VARIEDAD DE ACTITUDES, SEGUNDO, LOS PESULTADOS DE €STE ANALISIS SON VALIDOS
POR PRUEBAS A ESCALA NATURAL DEL MODELO. EMPLEANDO EL RANGO DE USO. UN EJEM-
PLO DE LOS RESULTADOS DE ESTE TIPO DE ESTUDIO PUEDEN VERSE EN LAS F1es. 2,5y
2,6, EL ACCESO PARA EL DISENO DEL ESPACIO DE TRABAJO SERA DISCUTIDO CON MAS
DETALLE EN LAS PARTES 5 Y 6 DE ESTE SEGUNDO CAP{TULO.

Fies. 2,5 v 2,6 UN EJEMPLO DE ESPACIO DE TRABAJO DE DOS
CONTROLES DE CONSOLAS DE COMPUTADORA. LN LA PRIMERA CONSQ
LA SE VE CORRECTAMENTE. HASTA QUE ES VISTO A ESE NIVEL UN
HOMBRE DE ESTATURA REPRESENTATIVA NO PUEDE ALCANZAR TODOS
L0S CONTROLES., AUNOUE A NIVEL NO HAY TABLEROS INCLINADOS
EN LA SEGUNDA CONSOLA. TODOS LOS CONTROLES PUEDEN SER AL
CANZADOS FACILMENTE. COMO RESULTADO DE UN ANALISIS DE UN
DIBUJO-TABLERO Y PRUEBAS CON UNA ESCALA NATURAL.




TEDIO AMBIENTE:

TAMBIEN ES CONSIDERADA LA INFLUENCIA RECIPROCA DEL HOMBRE CON EL MEDIC AN
BIENTE. SERAN ANALIZADOS LOS ASPECTOS FISICOS (FOR EJEMPLO INTENSIDAD DE LA
LUZ, RUIDO., CALOR, VENTILACION), QufMICOS, BIOLGGICOS Y ASPECTOS PSICOLOGICOS
(POR EJEMPLO COOPERACION, ESTRUCTURA DE MANDO, CONDICIONES DE CAMBIO, ETC.):
LAS CARACTER{STICAS MEDIDAS DEL ACTUAL MEDIO AMBIENTE BAJO ESTUDIO O DEL ESPERA
DO, O CARACTERISTICAS ESPECIFICAS PARA EL NUEVO DISE"O, SON DETALLADAS PRIMERO
Y LUEGO COMPARADAS CON LOS DATOS ERGONOMICOS DISPONIBLES ACERCA DEL FUNCIONA-
MIENTO HUMANO BAJO VARIAS CONDICIONES AMBIENTALES, ALGUMOS DE ESOS DATOS SE
DAN EN LAS PARTES 7, 8, 11 v 12 DE ESTE SEGUNDO CAPITULO.

CoMO CON EL ESPACIO DE TRABAJO, AS{ COMO EN EL MEDIO AMBIENTE, EXISTEN MU-
CHOS EJEMPLOS DE SITUACIONES ANORMALES: POR EJEMPLO, LA ILUMINACION ES MUCHAS
VECES MALA: EN LA LUZ DEL DfA. LA MALA COLOCACION DE TABLEROS PUEDE INTESFERIR
EN MALAS LECTURAS, LA ILUMINACION ARTIFICIAL PUEDE CAUSAR RESPLANDORES Y SOMBRAS
EN DIFERENTES LUGARES. EN INSTALACIONES DE PROCESAMIENTO DE DATOS, EL °ROBLEMA
ES CON MAS FRECUENCIA DE RUIDO: LAS CINTAS DE PAPEL Y LA PERFORACION DE TARJETAS
ES MUY RUIDOSO Y POCO SE HA HECHO PARA PROTEGER A LOS OPERADORES DE ESTE RUIDO.

EL INGENIERO O EL DISEMADOR MUCHAS VECES PUEDEN HACER POCO PARA MODIFICAR
TALES CONDICIONES., EXCEPTO CUANDO EL ES RESPONSABLE DE UNA INSTALACION COMPLETA.
SIN EMBARGO, ESTO NO SIGNIFICA QUE NADIE PUEDA HACERLO. CON INSTRUMENTOS PEOUE-

POS, EL FABRICANTE ADVERTIR{A A LOS USUARIOS ACERCA DE LO INAPROPIADO DE LAS CON




DICIONES DEL FUNCIONAMIENTO Y DEL TRABAJADOR. ENTONCES., LA ADECUADA INTENSI-
DAD DE ILUMINACJON Y RUIDO PUEDE SER SELECCIONADA POR LAS CONDICIONES NORMALES,
Y LAS MOLESTIAS DE REFLEJOS EN CARATULAS PUEDEN SER PEDUCIDAS CON ADECUADAS I
CLINACIONES DE LOS INSTRUMENTOS O CON USO DE CAPAS DE ANTI-REFLECTOR. Los con
TROLES PUEDEN SER SIMILARMENTE MODIFICADOS PARA ADAPTAR AL MEDIO AMBIENTE: POR
EJEMPLO, EL USO DE BOTONES O PERILLAS EN CLIMAS MUY FRIOS SERTAN DISERADOS PA-
RA OPERACIONES CON GUANTES DE MANO PARA PREVENIR GRIPAS Y MANOS HUMEDAS.

CONCLUSIONES SOBRE EL ANALISIS DE ESTACIONES DE TRABAJO:

LA IMPORTANCIA DEL ACCESO RECOMENDADO EN ESTA ESTRUCTURA Y ANALISIS FORMAL
DEPENDE DE TRES ASPECTOS.

PRIMERO., ESTE ACCESO PROVEE DE UN PROBLEMA CON CIERTA ORIENTACION MAs

BIEN QUE UNA ESTRUCTURA DE DISCIPLINA ORIENTADA. EN OTRAS PALABRAS. LAS CATE-
GOR[AS Y SUBDIVISIONES SON, EN TERMINOS DE PROBLEMA PRACTICO, AREAS SEGUN SEAN
CONOCIDAS EN EL CAMPO APLICADO, MAS BIEN QUE EN TERMINOS DE LAS DISCIPLINAS
CIENTIFICAS, POR EJEMPLO, LOS PROBLEMAS DE LA INTERACCION HOMBRE Y ESPACIO

DE TRABAJO SON RARA VEZ SOLO ANATOMICOS, Y PARA TODOS LOS OTROS PROBLEMAS DE
AREAS TODAS LAS CIENCIAS BASICAS DE LA ERGONOM{A SON OBVIAMENTE RELEVANTES EN
GRADOS VARIABLES.

SEGUNDO, SI EL ACCESO SE SIGUE CON CUIDADO, ASEGURA LA REUNION DE TODOS
LOS DATOS CONCERNIENTES A LA SITUACION DEL PROBLEMA, ESTO DISMINUYE MUCHO EL




RIESGO DE DESPERDICIAR TIEMPO Y TENER SOLUCIONES INADECUADAS ORIGINADAS POR HA
CER JUICIOS SOBRE LAS APARIENCIAS., PERO NO SOBRE LAS CAUSAS REALES DEL PROBLE-
MA,

TERCERO. LA RELACION HOMBRE-MAQUINA SE ESTUDIA COMO UNA SERIE DE ACCIO-
NES € INTERACCIONES., O SEA, QUE SON POR S{ MISMAS DINAMICAS: SE DEBE VER MEJOR
QUE COMO UN DISERO MONGTONO Y DIBUJO ESTATICO. POR LA SECUENCIA DE ANALISIS
OPERACIONAL, ESTE METODO PROVEE LAS BASES PARA DARLES UNA VISUALIZACION DINAML
CA.

2.2 CARATULAS ,

LA INFORMACION QUE FLUYE DE UNA MAQUINA ES ESENCIAL PARA QUE EL OPERADOR
HAGA UN USO EFICIENTE DE €STA. ESTE CAPITULO CONSIDERA VARIAS FORMAS DE INFOR
MACION EN CARATULAS, INCLUYENDO CARATULAS AUDITIVAS Y VISUALES. CARATULAS ANA-
LOGAS Y DIGITALES CUANTITATIVAS, Y CARATULAS REPRESENTATIVAS: LOS PRINCICIOS
GENERALES DE DISEN0 PARA ESCALAS, CUADRANTES O DISCOS Y TABLEROS SON DADOS EN
UN APENDICE,

Los HOMBRES QUE CONTROLAN LAS MAQUINAS NECESITAN INFORMACION. EL PiLoTo
DE UNA NAVE NECESITA CONOCER COMO SE COMPORTAN SUS INGENIEROS., EL TRABAJADOR
DE UNA FABRICA TIENE QUE VER POR UNA MAQUINA EN PARTICULAR, EL JEFE DE PLANTA
DEBE TENER EN CUENTA TODAS LAS VARIANTES EN EL PROCESO. Y EL INGENIERO DE MAN




TENIMIENTO DEBE CHECAR REGULARMENTE LOS MECANISMOS AUTOMATICOS, Ast QuE LAS
MAQUINAS SE COMUNICAN CON LA GENTE. Y LA COMUNICACION ES DE DOS CAMIROS’ 'PA=
RA EL QUE LA USA CERECUENTEIENTE TIENE QUE HACER ALGO. COMO DAR VUELTA A UN SWICH
O APRETAR UNA MANIJA, O RESPONDER A LA INFORMACION.

LA OPERACION EFICIENTE DE UNA MAQUINA DEPENDE DE LA FACILIDAD DE ESTOS
DOS CAMINOS DE COMUNICACION., Y YA QUE NOSOTROS PODEMOS MODIFICAR LA CAPACIDAD
DEL .SER HUMANO A UNA EXTENSION LIMITADA, ES NECESARIO ADAPTAR LA MAQUINA PARA
EL QUE LA USA. As{, INGENIOSAMENTE LA INFORMACION RELEVANTE ES DETECTADA POR
LA MAQUINA O PROCESO, EL DISERADOR NO TIENE EXITO COMPLETO SI EL QUE LA USA
TIENE DIFICULTAD EN LEER LAS CARATULAS O EN OPERAR LOS CONTROLES Y LA INFORMA-
CION NO ES PASADA RAPIDA Y EXACTAMENTE. ALGUNOS DE LOS DATOS ERGONOMICOS RELE
VANTES PARA EL DISENO DE LA CARATULA SE DAN EN ESTE CAPITULO, LA DISTRIBUCION
DE CONTROLES, TABLEROS Y MAQUINAS SE DETALLAN EN LAS PARTES 3 Y 4 DE ESTE CAPL
TuLO,

EL PROPOSITO DE LA CARATULA ES DE TRANSMITIR INFORMACION DE LA MAQUINA AL
HOMBRE ‘EN UNA FORMA APROPIADA PARA EL SISTEMA Y RECUERIMIENTOS DE LA TAREA,
FUNCIONALMENTE. UNA BUENA CARATULA ES LA QUE PERMITE LAS MEJORES COMBINACIONES
DE RAPIDEZ, EXACTITUD Y SENSIBILIDAD CUANDO TRANSEIERE LA INFORMACION NECESA-
RIA DE LA MAQUINA AL HOMBRE. ESTE CRITERIO DE "LA MEJOR COMBINACION” NO PUEDE
SER DEFINIDA, DEPENDE DEL SISTEMA ESPECIFICO BAJO CONSIDERACION, EN ALGUNOS CA
SOS LA RAPIDEZ ES MAS IMPORTANTE, EN OTROS LA EXACTITUD, ES DECIR, EVITAR EL
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ERROR O AMBIGUEDAD, EN OTROS LA SENSIBILIDAD., ES DECIR DETECTAR EL MENOR CAMBIO
DE UNA VARIABLE MEDIDA,

ANTES DE DISERAR LOS DETALLES DE UNA CARATULA SON NECESARIOS LOS SIGUIEN-

TES DATOS BASICOS:

1. EL RANGO TOTAL A SER INDICADO DE LA VARIABLE ACERCA DE LA CUAL
LA INFORMACION VA A SER TRANSMITIDA.

2, LA MAXIMA EXACTITUD Y SENSIBTILIDAD REAUERIDA EN LA TRANSFEREN-
CIA DE INFORMACION,

3. LA RAPIDEZ REQUERIDA EN LA TRANSFERENCIA DE INFORMACION.

4, EL ERROR MAXIMO DEL EQUIPO DE LA UNIDAD ACERCA DE LA CUAL LA IN
FORMACION VA A SER TRANSMITIDA (UN DETALLE OUE SEGUIDD SE PASA POR ALTO),

5. LA DISTANCIA NORMAL Y MAXIMA ENTRE LA CARATULA Y EL OPERADOR DE
LA INFORMACION A SER TRANSMITIDA,

EsTOoS DATOS SON NECESARIOS, JUNTO CON LOS DATOS DE LOS REQUERIMIENTOS DEL
SISTEMA Y DE LA TAREA, PARA DECIDIR PRIMERO, EL TIPO GENERAL DE CARATULA QUE
SERIA PROPIADA, Y SEGUNDO., EL DISE®O DE LOS DETALLES DE LA CARATULA, YA SEA OUE
SE DESEE UNA CARATULA AUDITIVA. UN DISCO., UN TABLERO, ETC.

TIPOS DE CARATULAS:

LAS CARATULAS., Y LA INFORMACION QUE ELLAS TRANSMITEN. PUEDEN SER DIVIDIDAS
EN TRES TIPOS: CALIDAD, CANTIDAD Y REPRESENTATIVOS. ES USUAL EL ESCOGER EL TI-




PO MAS SIMPLE, QUE ES MAS FACIL DE TRANSMITIR LA INFORMACION RERUERIDA. POR
EJEMPLO CON EL INDICADOR DE CARGA DE ACEITE DE UN CARRO, LA GRADUACION DEL CA-
LIBRADOR HA SIDO CAMBIADA POR UNA LAMPARITA DE ADVERTENCIA, SALVANDO AL MANEJA
DOR DEL MAYOR PROBLEMA DE RECORDAR LA LECTURA NORMAL Y DE TENER QUE MIRAR DE
CERCA A LA ESCALA,

CADA TIPO DE CARATULA SE DESCRIBE POR SEPARADO ADELANTE, JUNTO CON UN BOS
QUEJO DEL DISEFO Y RECOMENDACIONES DE LAS TNVESTIGACIONES ERGONGMICAS.

CARATULAS PARA CALIDAD:

ESTAS SON CONVENTENTES CUANDO EL OPERADOR NECESITA DISTINGUIR ENTRE UN N{
MERO PEQUERO DE CONDICIONES DIFERENTES. EN UNA TIPICA ESTACION DE CONTROL DE
PODER, POR EJEMPLO, LAS CARATULAS DE CALIDAD SON APROPIADAS PARA MOSTRAR SI LAS
VALVULAS DE TIEMPO ESTAN CERRADAS O ABIERTAS. SI LOS GENERADORES ESTAN PRENDI-
DOS O APAGADOS Y SI LOS SWICHS ESTAN ABIERTOS O CERRADOS,

RECOMENDACIONES DE DISEY0:

EL PRINCIPAL REQUISITO ES CUE LOS INDICADORES PARA CADA UNA DE LAS CONDIi-
CIONES DEBEN SER DIFERENTES, AS{ COMO LO MAS SIMPLIFICADAMENTE POSIBLE (F16.,
2.7).

LOS INDICADORES AUDITIVOS COMO LAS CAMPANAS Y TIMBRES PUEDEN SER CONVE-
NIENTES., PERO A MENOS QUE ELLOS REALMENTE TRANSMITAN ALGUN LENGUAJE-COMO LO HA




CE UN SISTEMA DE ALTAVOZ~ELLOS NO PUEDEN TRAMSMLTIR INFORMACION DETALLADA,
Su PRINCIPAL VENTAJA ES SU HABILIDAD DE ATRAER INMEDIATAMENTE LA ATENCION EN
CUALQUIER DIRECCION; HAY UN IMPORTANTE FUTURO PARA INDICADORES DE ADVERTENCIA,

Fi6, 2.7, LA ESCALA DE LA NUEVA VERSION DE ESTE INDICADOR
ES MUCHO MAS FACIL DE LEER, PORQUE TIENE MENOS Y MEJORES MAR
CAS DE GRADUACION, Y EL CONFUSO DOBLE ARCO DESAPARECE. LA
LONGITUD A ESCALA ESTA INCREMENTADA TENIENDO LOS NUMEROS
ADENTRO DE LA ESCALA: [NEVITABLEMENTE. LOS NUMEROS SERAN A
VECES TAPADOS POR LA MANECILLA. PERO SU DISEFO CLARO, Y EL
HECHO DE QUE ELLOS ESTAN EN FORMA VERTICAL. LO PUEDE COMPEN-
SAR POR ESTAS DESVENTAJAS. EL BISEL GRIS Y LA PIEZA DEL CEM
TRO BLANCO DISTRAEN MUCHO MENOS QUE SUS DUPLICADOS NEGROS Pl
LIDOS EN LA PRIMERA VERSION. EL NUEVO INDICADOR PUEDE SER
AUN MEJOR SI TODA SU LONGITUD FUERA VISIBLE.




Los INDICADORES VISUALES SON ESENCIALES PARA REPRESENTAR TRES O MAS CONDL
CIONES, PORQUE ELLOS PUEDEN SER HECHOS DISTINTIVAMENTE ENTRE DIFERENCIAS EN PQ
SICION., COLOR, FORMA Y TAMARO, ES RECOMENDABLE EMPLEAR MAS DE UNO DE ESTOS ME
DIOS: POR EJEMPLO, ESTA ESTIMADO QUE ARRIBA DEL 9% DE LA POBLACION MASCULINA
TIENE DIFICULTAD EN DISTINGUIR EL ROJO DEL VERDE. ES AON MAS GRAVE CONTAR SO-
LAMENTE CON DIFERENCIAS EN BRILLANTEZ PARA INDICAR CAMBIOS DE CONDICIONES: ES-
TE ES UN PROBLEMA FAMILIAR PARA EL OPERADOR NOCTURNO. QUIEN NO PUEDE REALMENTE
ESTAR SEGURO DE QUE EL MANEJADOR DE ADELANTE HA PUESTO LAS LUCES DEL FRENO A ME
NOS QUE EL HAYA VISTO EL CAMBIO OCURRIDO EN LA BRILLANTEZ.

LAS CARATULAS VISUALES MUY IMPORTANTES, TALES COMO DISPOSITIVOS DE ADVER-
TENCIA, PUEDEN SER HECHOS MAS EFECTIVOS CON EL USO DE LUCES RELAMPAGUEANTES, O
COMBINANDO INDICADORES VISUALES Y AUDITIVOS.

CARATULAS PARA CANTIDADES:

ESTAS SON ESENCIALES DONDE EL OPERADOR REQUIERE INFORMACIGN NUMERICA DEL
INSTRUMENTO, LA INFORMACION PUEDE SER PRESENTADA EN DOS FORMAS: ANALOGA Y DI-
GITAL.

LoS INDICADORES ANALOGOS SON LLAMADOS AS! PORQUE LA POSICION DE LA MANECL
LLA EN LA ESCALA ES ANALOGA EN EL VALOR QUE REPRESEWTA. Y ESTO INCLUYE A LOS ME
DIDORES Y CALIBRADORES CON LOS CUALES LA GENTE ESTA FAMILIARIZADA. UN INDICA-
DOR ANALOGO PUEDE SER USADO PARA TRANSMITIR INFORMACION DE CALIDAD, COMO CUANDO




UNA PORCION ROJA DE LA ESCALA SIGNIFICA PELIGRO.

LoS INDICADORES DIGITALES PRESENTAN LA INFORMACTON DIRECTAMENTE COMO UN
NOMERO. HASTA HACE PGCO ESTOS NO ERAN MUY COMUNES PERO AHORA SON MUCHO MAS EX
TENSAMENTE USADOS.

CADA UNA DE ESTAS DOS FORMAS TIENE SUS PROPIAS. VENTAJAS Y DESVENTAJAS, Y
EL DISENADOR DEBE DECIR ESTO PARA EL TiPO DE INFORMACION QUE REAUIERE EL OPERA
DOR. $1 SE REQUIEREM LECTURAS PRECISAS, LOS INDICADORES DIGITALES CON MAS CON
VENIENTES. COMPARE LOS DOS VOLT{METROS DE LAS FIGS. 2.8 Y 2.9, AMBOS MUESTRAN
EL MISMO VALOR: EL ANALOGO ES MAS DIF{CIL DE LEER PORCUE EL OPERADOR TIENE OUE
ESTIMAR LA POSICION DE LA MANECILLA ENTRE DOS GRADUACIONES. PARA CHECAR LECTY
RAS RAPIDAS UN INDICADOR ANALOGO ES MEJOR. LA POSICION GENERAL DE UNA MANECI-
LLA ES FACIL DE CHECAR, MIENTRAS QUE LOS NOMEROS DEL TIPO DIGITAL PUEDEN SER
MAL LE{DOS (POR EJEMPLO, 368 PUEDE VERSE MUY PARECIDO A 336, DE UN VISTAZO).
LAS VELOCIDADES Y CAMBIOS DE DIRECCION SON MOSTRADOS MUCHO MEJOR CON INDICADO-
RES ANALOGOS. POR EJEMPLO, LOS MEDIDORES Y CALIBRADORES SON ADECUADOS PARA
MOSTRAR EN UN GENERADOR LA CAPACIDAD Y LA PRESION DEL VAPOR EN UNA ESTACION DE
CONTROL DE PODER, DONDE EL OPERADOR TIENE QUE MANTENERLOS A CIERTO NIVEL. Los
INDICADORES DIGITALES SON PARTICULARMENTE UTILES CUANDO EL GPERADOR TIENE CUE
HACER NOTAS Y LECTURAS PRECISAS: UN RELOJ DIGITAL PUEDE PREVENIR ERRORES EN GRA
BACIONES, ESPECIALMENTE PARA CORTES.

KECOMENDACIONES DE DISERO:




AnALOGO: HA HABIDO MAS INVESTIGACION DENTRO DE LOS FACTORES HUMANOS EN
DISENO DE MEDIDORES QUE EN: OTRO TIPO DE INDICADOR. EN EL APENDICE DE ESTA PAR
TE 2 SE MENCIONA UN BOSQUEJO DE LO ACONSEJABLE PARA ESTE DISENO.

Fies, 2.8 v 2.9, AMBOS. EL VOLTIMETRO ANALD
60 (Fi6. 2.R) v EL VOLTIMETRO DIGITAL (FIG,
2.9), ESTAN MOSTRANDO EL MISMO VALOR. PERO EL
ANALOGO ES MEJOR POR UNA MAS RAPIDA LECTURA DE
CHEQUEO. MIENTRAS QUE EL DIGITAL HACE LECTURAS
PRECISAS MAS FACILES. EL ANALOGO ES MEJOR PARA
INDICAR COMDICIONES DE CAMBIO.

kL PROPOSITO ES HACER LA ESCALA MUY LEGIBLE. St ES POSIBLE, LAS ESCALAS
MOLTIPLES O NO LINEALES DEBEN SER EVITADAS. DE TODOS MODOS, AON LAS ESCALAS
TRIPLES PUEDEN HACERSE FACILMENTE LEGIBLES COM LA AYUDA DE RECOMENDACIONES ER
GONOMICAS SIMPLES EN EL DISEFO DE ESCALAS. TVALES RECOMENDACIONES CUBREN LA
LONGITUD OPTIMA DE LA ESCALA Y EL TAMA®D DE LAS MARCAS PARA VARIAS PRECISIONES
DE LECTURAS Y DISTANCIAS DE ALCANCE DE LA VISTA, SECUENCIA NUMERICA, SUBDIVISIQ
NES Y EL DISEMO DE NUMEROS,

PARA EVITAR ERRORES DE LECTURA. LA ESCALA DEBE SER DfSETADA DE ACUERDO A
COSTUMBRES YA FAMILIARES, AS{ QUE EL CRECIMIENTO DE LAS NUMERACIONES EN EL SEN
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ESCALA VERTICAL RECTA, Y A LA DERECHA DE UNA ESCALA HORIZONTAL RECTA. LA ma-
NECILLAS DEBEN SER DE FORMA SIMPLE Y LOS DISCOS DE MANECILLAS MULTIPLES DEBEN
SER ELIMINADOS, LS BIEN CONOCIDO QUE LOS ERRORES EN LA INTERPRETACION DE LOS
ALTIMETROS DE INDICADORES MOLTIPLES TIENEN EL PAPEL PRINCIPAL EN ‘LOS ACCIDEN-
TES DE AVIACION,

DiGiTAL: Aauf. OTRA VEZ, LO LEGIBLE ES EL PREGSSISS BEE BESEf0. EN EL
BOSQUEJO DEL APENDICE DE ESTA PARTE DEL CAP{TULO SE DAN RECGNENBMCIONES ERGO-
NOMICAS PARA LA DIMENSION, DISEf0 Y COLOR DE LOS NOMEROS.

DiSEFo DE DETALLES EN CARATULAS:

PORQUE LOS CUADRANTES O DISCOS SON TODAVIA UNA FORMA COMON DE INDICADOR
VISUAL, EN EL APENDICE SON NUMERADAS RECOMENDACIONES DETALLADAS BASADAS EN MU
CHAS INVESTIGACIONES ERGONGMICAS. ANTES DE USAR ESTOS DATOS PARA EL DISEN0
DE UN DISCO O DE OTRAS CARATULAS, SON NECESARIOS LOS DATOS DE LAS CINCO CUES-
TIONES DADAS EN LA INTRODUCCION DE ESTE CAPITULO. LAS RESPUESTAS A ESAS CUES
TIONES DEBEN DAR DATOS NECESARIOS COMO UNA BASE PARA DECIDIR ACERCA DEL TAMA-
RO APROPIADO PARA EL DISCO O CARATULA. Y ACERCA DE LA CORRECTA ALINEACION DE
LA ESCALA Y EL NUMERO DE DIVISIONES DE LA ESCALA. SI MAY POCAS DIVISIONES EN
LA ESCALA, LA INFORMACION SE PUEDE PERDER Y PUEDEN OCURRIR ERRORES EN LA LEC-
TURA. SI HAY TAMBIEN MUCHAS DIVISIONES EN LA ESCALA. SE PUEDE PERDER TIEMPO,

DANDO LUGAR A QUE LA RAPIDEZ EN LA LECTURA DISMINUYA,




PORQUE EN LOS TABLEROS LAS CARATULAS DIGITALES SON MAS FRECUENTEMENTE EM-
PLEADAS AHORA, LA SEGUNDA PARTE DEL APENDICE CONTIENE ALGUNAS PECOMENDACIONES
EN DISEfI0 DE TABLEROS.

EL UsO DE LOS DATOS DADOS EN EL APENDICE NO HACE. POR SUPUESTO. AFIRMACIQ
NES DE QUE EL DISEMO FINAL SERA SATISFACTORIAMENTE ESTETICO, PERO PUEDEN AYU-
DAR PARA EL DISEFO DE CARATULAS NUE SEAN BUENAS TRANSMISOPAS DE INFORMACION,

APENDICE:
PRINCIPIOS GENERALES PARA EL DISER®O DE ESCALAS Y DISCOS O CUADRANTES,

DEBEN SER SEMIALADAS TRES CONDICIONES GENERALES. PRIMERA, EL NOMERO DE DL
VISIONES MARCADAS EN UNA ESCALA DEBE SER UN ARREGLO ENTRE VELOCIDAD Y PRECI-
SION DE LECTURA: MUCHAS MARCAS EN LA ESCALA RESULTAN LECTURAS LENTAS PERO EXAC
TAS, MIENTRAS QUE ALGUNAS MARCAS DAN UNA LECTURA RAPIDA PEPO DUDOSA. EL MAS
EFECTIVO ARREGLO ES PEDIR AL OPERADOR NUE SUBDIVIDA, A JUICIO, LAS DIVISIONES
MARCADAS PARA QUE EL PUEDE ESTIMAR LECTURAS PARA LA TOLERANCIA PEQUERIDA (EX-
PRESADA COMO, POR EJEMPLO, * | MM PARA UNA "ESCALA MECANICA", 0 + 0,5% DEL VA-
LOR DE LA ESCALA MAXIMA PARA UNA "ESCALA DE INSTRUMENTO"), LAS INVESTIGACIO-
NES HAN MOSTRADO QUE LOS OPERADORES TIENEN UNA RESPONSABILIDAD CONVENIENTE PA-
RA SUBDIVIDIR EN CUATRO O CINCO PARTES LAS ESCALAS MECANICAS, QUE SON USUALMEN
TE LAS MAS IMPORTANTES AUE LAS ESCALAS DE MEDIDORES O CONTADORES, LAS SUBDIVI-
SIONES EN MITADES ES USUALMENTE LO RECOMENDABLE.




SEGUNDA, EL TAMANO DE ESTA SUBDIVISION ESTIMADA DEBE SER LO SUFICIENTEMEN
TE LARGA PARA UNA FACIL DIFERENCIA POR EL OPERADOR. LA TOLERANCIA MINIMA EN
LA LECTURA DE UNA ESCALA MECANICA, O LA LONGITUD MINIMA DE UNA ESCALA DE INS-
TRUMENTOS, MUCHO DEPENDE DE LA DISTANCIA DEL OPERADOR A LA ESCALA. LAs Reco-
MENDACIONES DETALLADAS DADAS ABAJO SON PARA DISCOS Y ESCALAS PARA SER USADOS
EN DISTANCIAS NORMALES DE LECTURA, APROXIMADAMENTE 300-759 mm.

TERCERA, LA ORGANIZACION Y ESTRUCTURA DE UNA ESCALA DEBE SER BASADA SOBRE
ESTUDIOS DE HABITOS DE LOS QUE HACEN LAS LECTURAS DE LAS ESCALAS. LA SECUEN-
CIA Y LA DIRECCION DE LA NUMERACION DE LAS MARCAS., ETC., PARA UN USO OPTIMO,
SON ESPECIFICADOS ABAJO, EN DONDE SON CITADAS LAS DIMENSIONES. ESTAS SON RE-
COMENDACIONES MINIMAS. ELLAS TOMAN EN CUENTA LAS VARIACIONES EN EL ALCANCE DE
LA VISTA, DIFICULTAD EN EL ALUMBRADO Y LA POSICION DE LA LECTURA EXPERIMENTA-
DA. LAS DIMENSIONES CITADAS PUEDEN SER INCREMENTADAS HASTA EN UN 20 con FAc]
L1DAD.

CONTRASTE.- LOS NUMEROS DE LA ESCALA., EL TRAZO DE LAS MARCAS EN LA ESCA
LA, LAS MANECILLAS, ETC., DEBEN CONTRASTAR BIFX, EN TONO Y COLOR CON LA CARA
DEL DISCO. ES ESENCIAL COMBINAR ESTE FACTOR CON BUENA ILUMINACION, LA AUSEN-
CIA DE RESPLANDOR O REFLEXION, Y LA BUENA POSICION DEL DISCO. RAZONABLEMENTE
CERCA DEL NIVEL DE LA VISTA Y NO MAS LEJOS DE 97° DE LA LINEA DE VISION.

TABLEROS Y DISCOS.- PARA TRANSMITIR INFORMACION PRECISA UN TABLERO ES ME




JOR QUE UN D1Sco. (A) Y (B) (F16. 2.1"). DE TOoDOS MODOS LOS DISCOS SON USA-
DOS CON MAS FRECUENCIA PORQUE TIENEN UNA DOBLE FUNCION, PARA DAR LECTURAS EXAC
TAS ALGUNAS VECES Y FRECUENTEMENTE PARA DAR LECTURAS INSTANTANEAS APROXIMADAS
(c),

918]9]6[5}4

Fi6. 2.10. PRESENTACION DE INFORMACION DE VARIAS
FORMAS EN CARATULAS: EL CONTADOR DIGITAL ES MEJOR
SOLAMENTE PARA LECTURAS DE NUMERACION, EL CONTA-
DOR MAS LA MANECILLA ES CUANDO UNA MEDIDA DE LA
INDICACION TAMBIEN ES REQUERIDA: LA SERIE DE MANE
CILLAS HACEN MAS DIF{CIL LA LECTURA.

MANECILLAS O INDICADORES EN MOVIMIENTO CONTRA ESCALAS.- [NA MANECILLA EN
MOVIMIENTO, EN UNA ESCALA FIJA, ES GENERALMENTE PREFERIDA A UNA ESCALA EN MOVL
MIENTO CON UNA MARCA FIJA. LA MANECILLA MOVIL PERMITE ESTIMAR EL PORCENTAJE
DE CAMBIOS DE LA VARIABLE Y LECTURAS FACILES DE LA POSICION APROXIMADA PARA SER
HECHAS SIN LA LECTURA DE LOS NUMEROS DE LA ESCALA. TAN PRONTO COMO EL OPERADOR
SE ACOSTUMBRA CON LA ESCALA.




NOMEROS DE LA ESCALA EN EL SENTIDO DE LAS MANELILLAS me swewwws o . _
MEROS EN LAS ESCALAS DEBEN AUMENTARSE EN EL SENTIDO DE LAS MANECILLAS DEL RE-
LOJ. DE IZOUIERDA A DERECHA, O EN DIRECCION ASCENDENTE., (D). () v (f) (Fi6.

2,10) YA SEA UNA ESCALA F1JA O MOVIL LA OUE ESTE EN USO. S| ESTAS “PROBABILL
DADES DE VISION” NO SON SEGUIDAS, LAS LECTURAS INTERPOLADAS PUEDEN SER DEFEC-

TUOSAS, Lot

LA POSICION CERO.- LA POSICION CERO Y EL PUNTO DE PARTIDA PUEDE SER PUES
TO DONDE SEA MAS CONVEMIENTE EN LA CARA DEL DISCO. EXCEPTO COM LA ESGALA DE M|
NUTOS DEL DISCO DEL TIPO DE RELOJ, EN EL CuUAL EL PUNTO 0-69 MiN., DEBE ESTAR
SIEMPRE EN LO ALTO. CON VARIABLES QUE PASAN A TENER UN RANGO DE 1-12 o 0-60
€S SIEMPRE VENTAJOSO HACER LA CARA DEL DISCO SIMILAP A UN RELOJ,

FAY ALGUNAS PRUEBAS DE QUE AMBAS, PRECISION Y LECTUPA CHMECADA. SON MEJO-
RES CUANDO LA MANECILLA ESTA EN EL CUADRANTE SUPERIOR: POR ESTO CON ESCALAS
QUE NO SON DEL TIPO DE RELOJ EL PUNTO DEBE SER ELEGIDO COM ESTO EN MENTE, PARA
QUE LA POSICION USUAL DE LA MANECILLA PARA LA LECTURA OCURRA DENTRO O CERCA DEL
CUADRANTE SUPERIOR. () (F1e. 2,10).

EscaLA TERMINADA EN PUNTOS.- [EL PRINCIPIO Y EL FINAL DE LA ESCALA DEBE
SER CLARAMENTE DIFERENCIADOS, DE PREFERENCIA CON UN HUECO LIMPIO., SEPARANDOLAS
EN DISCOS CIRCULARES CADA QUE ESTO SEA PCSIBLE.

ESCALA LINEAL.- LA SEPARACION, EN GRADOS. PULGADAS O MILIMETROS DE ARCO.,

I —————————
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ESCALAS LOGAR{TMICAS Y OTRAS NO LINEALES DEBEN DE SER ELIMINADAS A NO SER QUE
SEAN ABSOLUTAMENTE ESENCIALES POR LA FORMA EN QUE TRABAJA EL SISTEMA, LA SEPA
RACION DESIGUAL ENTRE MARCAS EN PARTES DIFERENTES DE UNA ESCALA PUEDEN CON FA-
CILIDAD CONDUCIR A UN ERROR DE INTERPOLACION.

TAMATIO DEL DISCO.- LL TAMATO OPTIMO DEL DISCO PARA PROPOSITOS GENERALES
ES DE 55-75 MM.., DE DIAMETRO: PARA LA MAS ALTA PRESICION EN LA LECTURA DE PE-
QUEROS CAMBIOS LOS DIscos DE 100-150 me.. SON ACONSEJABLES, CUANDO UN GRUPO
DE DISCOS SON USADOS PRIMERO PARA LECTURA DE CHEQUEO DE UN NOMERO DE VARIABLES
Y ESTAN EN EL RANGO DE TRABAJO, MUCHO ESPACIO Y TIEMPO DE LECTURA PUEDEN SER
SALVADOS, SOLO USANDO PEQUEMOS DISCOS DE ACASO 45 MM.. DE DIAMETRD, ESTOS DE-
BEN SER ARREGLADOS DE MODO OUE LA MANECILLA MARNUE UN PATRON UNIFORME, POR
EJEMPLO LA POSICION DE LAS 12, CUANDO TODAS LAS VARIABLES ESTAN EN EL VALOR CQ
RRECTO DE TRABAJO.

IAMATl0 DE LA ESCALA.- SIMILAPMENTE, PARA ESCALAS LINEALES EL TAMAMO GPTL
MO PARA PROPOSITOS GENERALES ES UNA ESCALA DE LONGITUD DE €2-75 MM,, PARA UNA
MAS ALTA PRESICION DE LECTURA LAS ESCALAS DE 170-125 MM., SON ACONSEJABLES. Pa
RA INSTRUCCIONES Y PROPOSITOS DE AHORRO DE ESPACIO., LAS ESCALAS CON UNA LONGI-
TUD MINIMA DE 55 MM., SON ACEPTABLES.

TAMARO DE LAS MANECILLAS.- LA MANECILLA NO DEBE OBSCURECER LOS NUMERO O
PEGAR EN LAS MARCAS DE LA ESCALA. Y DEBE SER MONTADA PARA QUE LA PROBABILIDAD

SERRESS———




TES SEGON EL PUNTO DONDE SE OBSERVA., SEAN MINIMOS.

LA LONGITUD DE LA MANECILLA ES IMPORTANTE, CUANDO SOLO EL FINAL DE LA
MANECILLA PUEDE OBSERVARSE, O CUANDO LA MANECILLA ES ENTERAMENTE VISIBLE, SI
ES CORTA Y HAY UNA LARGA SEPARACION ENTRE SU PUNTA Y LA MARCA DE LA ESCALA
(H) (F16, 2.10), LOS ERRORES AUMENTAN CONSIDERABLEMENTE.

LA MANECILLA OPTIMA, (1) (F16, 2,10), €S UNA QUE SEA VISIBLE SOBRE CASI
TODA SU LONGITUD DESDE LA PUNTA HASTA EL PIVOTE: SU PUNTA DEBE LLEGAR HASTA
1.6-0.4 MM., DENTRO DE LAS MARCAS PERO NO DEBEN SOBREPASARLAS, DEBEN SER CERCA
DE 0.8-2.4 MM., DE ANCHO, O AL MENOS DEBE SER UN POCO MENOR QUE EL TRAZO DE LAS

MARCAS EN LA ESCALA.

SECUENCIA DE LOS NUMEROS DE LA ESCALA.-

Los NUMEROS GRAVADOS EN EL DIS-

CO, EN CONTRASTE CON INTERVALOS GRANDES EN LA ESCALA, DEBEN AUMENTAR EN UNIDA
DES SIMPLES 0 EN cINcos (1,2,3, etc.. 0 5, 10, 15, ETC.), O EN UN ENUIVALENTE
DECIMAL DE ESTA SECUENcCIA (10, 20, 20, evc.. o SO, 170, 150. evc.)

PROGRESTON NUMERICA

Buena
1 2 3 4 5 Egre.
5 10 15 20 25 Evec.
10 20 30 40 S50 ETvc.

NaLa
10 3 6 9 12+
199 4 2 12 16
9 255 7.5




* EXCEPTO EN RELOJES Y EN MANECILLAS MOVILES, ESCALAS FIJAS, 0 DISCOS DE ORIEN
TACION, DONDE LOS PUNTOS CARDINALES DEL CPRCULO SON STANDARES EN POSICION DE

ORJENTACION.
S
— ,\\“ - .
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Fie. 2,10, VARIOS TABLEROS, ESCALAS Y DISCOS.

ENTRE LOS INTERVALOS DE LAS MARCAS

INTERVALCS MAS PEQUE®0S EN ESCALAS.-
NUMERADAS DE LA ESCALA, LOS INTERVALOS MAS PEQUE®0S OUE ESTAN MARCADOS., PERO

MUE N0 ESTAN NUMERADDS., DEBEN REPRESENTAR 1. 2 0 S UNIDADES DEL RANGO DE LA VA
RIABLE O CUALQUIER DECIMAL EQUIVALENTE, 0 SEA .01, .1, 1, 19 0 902, .02.2,




ETC., POR EJEMPLO:

LoS INTERVALOS MAS PEQUEROS DE LAS MARCAS DE LA ESCALA NO DEBEN SER MENO-
RES QUE EL ERROR PROBABLE DE LOS APARATOS EN TERMINOS DE LA LECTURA DE -GALLDAD

EN EL DISCO.

DIVISIONES DE LA ESCALA,- LOS TIPOS DE ESCALAS DE QUEBRADO O ROTURA MOS
TRADOS, F1G. 2,11, SON RECOMENDADAS EXCEPTO CUANDO ES ESENCIAL MEDIR LAS VARIA

BLES EN UNA ESCALA NO DECIMAL.

aL-A.I.A.L;.A.I.Ij “l—ﬁ-ﬂ—‘—J
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F16. 2.11. DIVISIONES DE ESCALAS.

$1 NOSOTROS REQUERIMOS UN DISCO QUE LEA DE 0 A 10 NOSCTROS PROBABLEMENTE
USAREMOS SECCIONES NUMERADAS DE DI1Ez, 1!, 20, 30, etc.. A 109, pe TIPOS (A).

(p) o (6) (fF16. 2.11).




SIMILARMENTE. SI NOSOTROS NECESITAMOS UN DISCO DE U A 10’ PODREMOS ‘USAR
seccIONES DE DIEZ DEL TIPo (A)., (D) o (G) NUMERADAS DE 1., 2. 3, ETC:, HASTA
LLEGAR A 10,

PARA EScALAS DE () A 50 PODREMOS USAR DEL TiPO (B)., NUMERADA DE 5. 19, 15,
ETC., HASTA 50: PARA O & 200 uNA DEL TIPo (c) mumMERADA 20, LD, 60, ETC.. HASTA
200; Y AS{ SUCESIVAMENTE.

LA SELECCION Y EL TAMAPO DE LAS DIVISIONES DE LA ESCALA.- EN GENERAL., EL
MEJOR TIPO DE ESCALA PARA COMBINAB PRESICION Y RAPIDEZ DE LECTURA ES (A): LA
PRESICION DE LA LECTURA ES DISMINUIDA con (6).

EN AMBOS TIPOS., LA DISTANCIA OPTIMA ENTRE LAS MARCAS RAYORES DE LA ESCALA,
LAS MARCAS DE 10 uniDADES EN (A) Y (), ES ENTRE 12.7 v 25.4 mM., A TRAVES DE
LA ESCALA MISMA, INDEPENDIENTEMENTE DEL DIAMETRO DEL DISCO. LA DISTANCIA ENTRE
LAS MARCAS MENORES DE LA ESCALA., LAS MARCAS PARA LAS UNIDADES EN (A), DEBEN SER
RARA VEZ MENORES QUE 1.27 MM.. A TRAVES DE LA ESCALA: EL INTERVALO PREFERIDO ES
DE 1.27 HASTA 2,54 mm,

Los NUMEROS DEBEN SER GRAVADOS EN LA MAYOR{A DE LOS CASOS SOLO FPENTE A
LAS DIVISIONES DE LA ESCALA MAYOR, O SEA LOS N(MEROS DEBEN TENDER A SER 12,7
HASTA 25.4 MM., A UN LADO: Y ESTOS DEBEN ESTAR ARRIBA DE LAS MARCAS PARA EVI-
TAR SER TAPADOS POR LAS MANECILLAS.




LOS PRINCIPI1OS GENERALES AQUI, CON LAS MARCAS DE LAS ESCALAS Y LOS NOME-
ROS., ES QUE MIENTRAS SEA LO MAS BIEN HECHA Y MENOS OBSTRUIDA LA LECTURA ES ME
JOR, LA APLICACION DE ESTOS PRINCIPIOS GENERALES PUEDEN TRAER VENTAJAS EN LA
INDUSTRIA TOMANDO MEJORES LECTURAS. .

DIMENSIONES DE LAS LETRAS. NOMEROS Y TRAZOS EN LA ESCALA.- LAS SIGUIEN-
TES DIMENSIONES SON RECOMENDADAS PARA LETRAS GRAVADAS, NOMEROS Y TRAZOS DE MAR
CAS EN DISCOS QUE VAN A SER LEIDOS EN UNA DISTANCIA PANORAMICA NORMAL (300 mn,)
ALTERNATIVAMENTE, LA ALTURA RECOMENDADA PARA CARACTERES MAYORES PUEDE SER FIJA
pA DE 1,27 HASTA 1,28 mM., PARA 500 ¥M.. DE DISTANCIA PANGRAMICA.

LETRAS Y NUMEROS

ENOR INTERMEDIO MAYOR
ALTURA DE LETRAS O 2.32 mM, 35.17 mn, u,75 w,
NUMEROS
ANCHO Y ESPESOR DE 0.38 mn, 0.51 mm. C.64 MM,
TRAZOS

CON UN CARACTER NEGRO EN UN FONDO BLANCO LA RELACION DE LA ALTURA Y EL
ESPESOR DE 6:1 ES MEJOR: CON UN CARACTER BLANCO SOBRE NEGRO LA RELACION DE
10:1 es MEJOR, EN GENERAL EL OPTIMO DE LA RELACIGN DE ALTURA Y ANCHO DE LOS
CARACTERES ES COMO DE 3:2.

..




YA SEA BLANCO SOBRE NEGRO O NEGRO SOBRE BLANCO ES USADO YA QUE TIENE UN
PEQUENI0 EFECTO DE LA ACCION NORMAL DE LA BRILLANTEZ. A MENOR BRILLANTEZ LA
EVIDENCIA SUGIERE UNA VENTAJA EN USAR BLANCAS SOBRE UN FONDO NEGRO.

TRAZOS DE LAS MARCAS EN LA ESCALA

“ENOR INTERMEDIO Mavor
LoNGITUD 2,29 mu, 3.96 mM, 5.52 MM,
EsPESOR 0.32 mm, 0,51 mm, 0.6& MM,

SUGERENCIAS GENERALES SOBRE DISENO DE TABLEROS.- AUNNUE EL TABLERO OFRE-
CE UNA MUY CLARA SOLUCION PARA MUCHOS PROBLEMAS DE CARATULAS DE INFORMACION -
CUANTITATIVA, ESTE TIENE ALGUNOS INCONVENIENTES. Lo PRIMERO DE ESTO ES LA CA-
RENCIA DE PROPORCION O PORCENTAJE EN LOS CAMBIOS DE INFORMACION. SEGUNDO, LOS
NOMEROS TIENEN UN PARECIDO EXTRAORDINARIO, AS{ QUE 5546, POR EJEMPLO, LUCE MUY
PARECIDO A 6456 A SIMPLE VISTA. HASTA AQUf POR SI MISMO EL TABLERO ES DEFICIEN
TE PARA PROPOSITOS DE CHEQUEO DE LECTURA., A NO SER NUE LA CARATULA TENGA SOLO
DOS O TRES DIGITOS.

Es POR ESTO QUE ES MAS SEGURO CONSIDERAR AL TABLERO TAN SOLO COMO PARTE
DE UN INDICADOR, EL RESTO DE LO CUAL ES PROFORCIONADC POR EL DISE“ADOR PARA
VENCER LAS DOS DIFICULTADES EXPERIMENTADAS POR EL SER HUMANO, EN CUANTO A LEC-
TURA Y RECUERDC DE FILAS DE DIGITOS. ESTAS DIFICULTADES NO SON DEBIDAS TANTO




JANIV FUK LA IIWOUFIVICILIA YIDUAL/, LUMV rUfR LA INDUFNILVIENVIA INICLELVIVAL UV e
TAL EN EL MANEJO DE ESTA CLASE DE INFORMACION, EN LA PARTE U4 DE ESTE CAPITULO
SE VERA CON DETALLE EL ARREGLO DE TABLEROS.

2.3 CONTROLES .

LAS MAQUINAS TALES COMO GRUAS, PALAS MECANICAS Y OTRAS DE SU TAMAT'0, PUE-
DEN AYUDAR AL HOMBRE A HACER EL TRABAJO FISICO PESADO., PERO LA NECESIDAD DE
INSTRUMENTOS MANUALES HAN PRESENTADO FROBLEMAS DE DIFERENTE CLASE. TALES COMO
QUE LA HABILIDAD DE LOS CONTROLES Y SUS PROPIOS MOVIMIENTOS PUEDEN ESTAR TRANS
FERIDOS A LOS MOVIMIENTOS DE LAS PARTES DE LA MACUINA EN TRABAJO, ELLOS ESTAN
EN EXTENSIONES NO LARGAS DIRECTAS DE SUS PROPIOS MIEMBROS, PERO FUEDAS, MANI-
JAS, SWICHS, BOTONES, PALANCAS O MANUBLIOS, DEBEN SER DISESADOS PARA IGUALAR
SUS CAPACIDADES Y LIMITACIONES Y AS{ LA UNIDAD-HOMBRE Y MACUINA DEBE TRABAJAR
A SU MAXIMA EFICIENCIA,

Los CONTROLES Y Sus USOS.- IlIENTRAS QUE LA POTENCIA TOTAL DE LA ENERGIA
DEL CUERPC HUMANO ES LIMITADA, ES DECIR, LOS MOVIMIENTOS QUE EL HOIMBRE PUEDE
EJERCER O HACER SON RESTRINGIDOS POR LA POSICIGN DENTRO DE LA CUAL LAS PARTES
DEL CUERPO PUEDEN MOVERSE. LA ALTURA PROMEDIO DE LOS OPERADORES CLARAMENTE GQ
BIERNA LAS POSICIONES DE LOS CONTROLES EN LAS MAQUINAS., NO OBSTANTE OTRNS OPE-
RADORES QUE NO ESTEN EN ESTE PROMEDIO PUEDEN HACERLO SI SE LES HACE FACIL SU

MANEJO., SU PESO DEBE SER IMPORTANTE SI EL TIENE QUE EJERCER GRAN FUERZA EN EL




CONTROL QUE ESTA MANEJANDO., DEBIDO A QUE LA ESTRUCTURA ANATOMICA DE SUS MANOS
DETERMINARA LAS FUNCIONES RELATIVAS DE LOS DEDOS Y BRAZOS EN EL DISE"0 DE UN TE
CLADO.

LA POSICION DE CUALQUIER TIPO DE CONTROL EN UNA MACUINA DEPENDERA MUCHO EN
SU FUNCIONs PERO TAMBIEN DEPENDERA DEL SEXO Y LA EDAD DEL OPERADOR QUE LA ESTE
USANDO,

LA DISTRIBUCION DE LOS GONTROLES DEBE SER DISEfIADA DE ACUERDO A, SI LA MA-
QUINA ES HEGHA PARA EL USO DEL PAfS FABRIGANTE O PARA EL EXTRAMJERO, NO SOLO POR
LAS CONVERSIONES ENTRE PA{SES, SINO TAMBIEN POR L#S& DIFERENCIAS EN FISICO ENTRE
COMUNIDADES., POR EJEMPLO, SI LOS TRACTGRES PARA LA AGRICULTURA DISEFADCS PARA
EL ACOMODO DE LOS GRANJEROS INGLESES FUERAN MANDADOS A CIERTAS PARTES DEL MUNDO,
LA MAYOR{A DE LA GENTE NO PODRIA NI SIQUIERA ALCANZAR LOS PEDALES CON LOS PIES,

Los MIEMBROS SON MOVIDOS POR LOS MUSCULOS, ACTUANDO ESTOS ALREDEDOR DE LA
COYUNTURA AS{ QUE LA FLUCTUACION., RAPIDEZ, PRECISION Y FUERZA DE UN MOVIMIENTO
DEPENDERA DE LA PARTE DEL CUERPO INVOLUCRADA. ALGUNAS PARTES DEL CUERPO SON MAS
APTAS QUE OTRAS PARA ALGUN PROPOSITO EN PARTICULAR: LAS PIERNAS, POR EJEMPLO,
PUEDEN EJERCER SORPRESIVAMENTE GRANDES FUERZAS EN CIERTAS DIRECCIONES, LA ESPAL-
DA TIENE UN RANGO ENORME DE MOVIMIENTO Y MAS COYONTURA EN EL CUERPO Y., LAS MANOS
Y DEDOS SON CAPACES DE UNA EXTREMA, FINA Y DELICADA MANIPULACION. (F1e. 2.13),
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F16, 2,12, ESTAS DOS ILUSTRACIONES MUESTRAN CLARAMENTE
LA GRAN DIFERENCIA ENTRE LA OPERACION MANUAL EN UNA MI-
NA DE CARBON CON UN PICO Y DE LA FUNCION DE CONTROL CON
LA TECNICA DE LA CONSOLA EN UNA MINA AUTOMATICA.

LA AUSENCIA DE MOVIMIENTO VISIBLE EN EL CUERPO NO QUIERE DECIR AUSENCIA
DE TRABAJO FISICO. ALGUNAS PARTES DEL CUERPO ESTAN SIEMPRE TRABAJANDO, AUN DU
RANTE EL SUENO, AUNQUE LA ACTIVIDAD MUSCULAR ESTA ENTONCES SIN DUDA A SU MINI-
#C. [EN OTRAS OCASIONES MUCHOS MUSCULOS ESTAN IMPLICADOS EN MANTENER LA P0STU-
RA DEL TRONCO, LA CABEZA U OTROS MIEMBROS DEL CUERPO EN ALGUNA POSICIGN DESEA-
DA. LA FATIGA COMO SE VERA AMPLIAMENTE EN EL CAPITULO &, RESULTA DEL USO EXCE
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CIYV UE LUS MUSLULUD TN CI1AY LURDILIUNED., FENU TLLU “UEDE FRECUENTEMENTE SER
EVITADO O DISMINUIDO POR UN ASIENTO CONVENIENTE O UN SOPORTE SIMILAR PAPA LAS
PARTES DEL CUERPO NO DIRECTAMENTE OCUPADAS EN LAS ACTIVIDADES DEL TRABAJO. E§
TO ES, ALGUNAS VECES ES ESENCIAL, AL PROVEER UN SOPORTE LOCAL. TALES COMO PARA
ESTABILIZAR LAS MANOS O LOS PTES, PARA QUE CON ELLO SE PUEDAN HACER BUENOS O
FINOS ARREGLOS DE CONTROL, PARTICULARMENTE EN CONDICIONES DE VIBRACION Y SACU-
DIDAS. ESTO PUEDE FRECUENTEMENTE SER REALIZADO PARA USARLO EN UNA MANIJA EN
VEZ DE UNA PALANCA, PARA QUE EL OPERADOR TENGA ESTABLE SU MANO EMPUPANDO EL CON
TROL, Y EL MOVIMIENTO GIRATORIO ES ENTONCES RELATIVAMENTE INAFECTADO POR NINGUN
MOVIMIENTO DE SACUDIDO APLICADO POR EL HOMBRE O LA MAOUINA., UN OPERADOR TAM-
BIEN PUEDE ESTABILIZARSE O PERMANECER ESTABLE A SI MISMO, USANDC LOS MIEMBROS
DERECHOS O IZQUIERDOS EN OPOSICION DE UNO A OTRO, COMO OPERANDO LA BARPA DEL TL
MON DE UN AVION O EL VOLANTE DE UM CARRO TRACTOR.

F16. 2.13. La LINEA NEGRA CON TRAZO GRUESO, LAS LAR
GAS E IRREGULARES TRAYACTORIAS DE LOS CENTROS DE RO-
TACION EN LA ESPALDA A LA VEZ QUE EL BRAZO ES EL EN-
TE LEVANTADO. LOS COMSLEJOS FACTORES ANATOMICOS DE-
BEN DE SER INFLUENCIA PARA LA POSICION CORRECTA DE
LOS CONTROLES.

EN LA ACTUALIDAD EXISTE AMPLIA INFORMACION RESPECTO A LA VARIEDAD DE ME-
DIDAS ANTROPOMETRICAS DEL CUERPO, APLICABLES AL DISERO Y DISTRIBUCION DE MAQUL




NAS Y DE LOS LUGARES DE TRABAJO., CON ESTO., NO SOLAMENTE INDICAN EL TAMAfO PRQ
MEDIO SINO ADEMAS EL GRADO DE DIFERENCIAS ENTRE LA GENTE DE UNA POBLACION EN
PARTICULAR,

LOS VALORES MAXIMOS Y MINIMOS SON FRECUENTEMENTE MAS IMPORTANTES QUE LOS
PROMEDIOS, POR EJEMPLO., SI UNA MAQUINA ES USADA POR HOMBRES Y MUJERES O POR AM
BOS .

kA S1DO MENCIONADO CON ANTERIORIDAD CUE ALGUNOS CONTROLES PUEDEN SER ME-

JOR OPERADOS CON LAS MANOS QUE CON LOS PIES., ADEMAS ES VERDAD QUE MIENTRAS LA
MAYOR{A DE LA GENTE UTILIZA LA MANO DERECHA, ES MUY FRECUENTE LOCALIZAR LOS CON
TROLES SOBRE AL LADO IZQUIERDO EN LOS ESPACIOS DE TRABAJO: EN ESTE CASO UN INDL
VIDUO QUE UTILIZA LA MANO IZQUIERDA O CINIESTRA PUEDE AVENTAJAR MAS QUE OTRO IN
DIVIDUO QUE UTILIZA LA MANO DERECHA O DIESTRA. EL ALGUNAS LABORES LAS DIFEREN-
CIAS EN EL FUNCIONAMIENTO ENTRE LAS DOS MANOS SON GENERALMENTE PEQUE™AS Y ENTRE
LOS PIES SON INSIGNIFICANTES., SIN EMBARGO, CUANDO UN CONTROL ES PARTICULAPMEN-
TE IMPORTANTE O REQUIERE UNA OPERACION CONTINUA, SERA MEJOR LOCALIZARLO DONDE
ESTE CONTROL PUEDA SER OPERADO FACILMENTE POR UNA U OTRA MANO O RAPIDAMENTE POR
AMBAS. BUENOS EJEMPLOS DE ELLO SON PROPORCIONADOS DE NUEVO POR LA COLUMNA DE
CONTROL DE UN AEROPLANO Y EL VOLANTE DE UN CARRO, COMO SE ANALIZARA E ILUSTRARA
EN EL TEMA 5 DE ESTE CAP{TULO.

LoS CONTROLES Y SUS FUNCIONES:




LAS FUNCIONES DE UM CONTROL EN PARTICULAR FRECUENTEMENTE DETERMINARAN PQ
SICIONES RELATIVAS AL OPERADOR Y EL ORDEN DE LAS POSIBLES FUNCIONES SON CLASL
FICADAS MAS ADELANTE EN TERMINOS DE LA FUERZA, LA VELOCIDAD Y LA PRESICION DE
LOS MOVIMIENTOS DE CONTROL.

FUERZA.- LOS CONTROLES QUE REQUIERE EL OPERADOR PARA EL DESARROLLO DE
GRANDES FUERZAS QUE SEAN RELATIVAMENTE LARGAS, SERAN LAS QUE CAEN EN UNA DE LAS
SIGUIENTES CATEGOR{AS:

A) PARA USOS DE EMERGENCIA, COMO POR EJEMPLO, EN LOS EVENTOS DE FUER
ZA RECHAZADA O DE FALLA.

B) PARA USOS OCASIONALES, CUANDO LA OPERACION DE FUERZA ES CONSIDERA
DA INNECESARIA,

c) PARA OPERARSE CON HERRAMIENTAS MANUALES DURANTE EL MANTENIMIENTO
DE UN TRABAJO DETERMINADO.

LA CANTIDAD DE FUERZA QUE UN OPERADOR PUEDE EJERCER CON UN MIEMBRO O EXTRE
MIDAD DADO VAR{A CON SU POSTURA O CON EL RANGO DE TIEMPO DURANTE EL CUAL EL TIE
NE QUE APLICAR FUERZA. CUANDO EL OPERADOR APLICA UNA U OTRA SITUACIQN (LA Pos-
TURA O EL TIEMPO) A UNA MANO O A UN CONTROL DE PIE, EL RESTO DE SU CUERPO DEBE-
RA PROPORCIONAR UN CUADRO BASE PARA TRABAJAR. EN ALGUNOS MOMENTOS, EL OPERADOR
PUEDE AYUDARSE A GUARDAR EQUILIBRIO, Y SER{A UTILIZANDO SU MANO LIBRE APRICIONAN
DO ALGUN ACCESORIO A SU ALREDEDOR. AUNQUE MUCHAS VECES EL PESO DE SU CUERPO SEA
LO SUFICIENTEMENTE ADECUADO PARA NEUTRALIZAR LA REACCION DE LA FUERZA EJERCIDA,




EN LA ACTUALIDAD EXISTE UNA CONSIDERABLE CANTIDAD DE INFrummacivn ouonc wn
FUERZA QUE UN HOMBRE PUEDE EJERCER EN VARIOS MOVIMIENTOS DE SUS EXTREMIDADES,
AUNQUE EN LA MAYOR PARTE DE ESTAS REFERENCIAS LA MAXIMA POTENCIA QUE PUEDE SER
APLICADA SOBRE UN PER{ODO ES DE 5 SEG.., CON DESPLAZAMIENTOS PEQUEROS O GRANDES
DE LOS MIEMBROS. PAY SIN EMBARGO, ESCASA INFORMACIGN SOBRE LA MAGNITUD DE FUER
ZAS BRUSCAS, LAS CUALES TIENEN COMO CARACTER{STICAS SOLTAR FUERTE LOS CONTROLES.
SIN EMBARGO, TAMBIEN HAY POCA INFORMACION ACERCA DE LAS FUERZAS QUE UN HOMBRE
PUEDE EJERCER EN PER{ODOS DE TIEMPO RELATIVAMENTE LARGOS, PERO ES MUY ALEATORIO
INDICAR QUE UN OPERADOR PUEDA CONT{NUAMENTE EMPLEAR ARRIBA DEL 157 DE Su MAXIMA
FUERZA O PODER, COMO MEDIDA PARA UN PER{ODO DE 5 SEG.., EN CUALQUIERA DE LAS PO§
TURAS DADAS EN UNA HORA SIN TENER DESCANSO. EN TANTO OUE., LAS APLICACIONES DE
FUERZAS INTERMITENTES, CON UN TANTO EN EXCESO, PODRAN PROBABLEMENTE SER EMPLEA-
DAS INDEFINIDAMENTE (TODO EL DIA),

LA MAXIMA FUERZA QUE PUEDE SER EJERCIDA SOBRE UN CONTROL EN PARTICULAR, OB
VIAMENTE, VAR{A DE UNA PERSONA A OTRA Y ESTO ES GENERALMENTE RELACIONADO A LA
MEDIDA DEL CUERPO Y AL DESARROLLO MUSCULAR., CONSECUENTEMENTE. UN CONTROL DE EMER
GENCIA REQUERIRA MENOS FUERZA AL OPERARLO QUE LA QUE UNA PERSONA FUEDE EJERCER.

LAS BAJAS TEMPERATURAS DEL MEDIO AMBIENTE REDUCEN LA MAXIMA FUERZA QUE UN
OPERADOR PUEDE EJERCER EN UNA SITUACION EN PARTICULAR, Y ESTO PUEDE SER MUY IM-
PORTANTE CUANDO EL OPERADOR APRIETA UN CONTROL MANUAL EN UN AMBIENTE CALIDO Y
DESPUES NO PUEDE AFLOJARSE CUANDO LA TEMPERATURA BAJA.




UNo DE LOS MAS IMPORTANTES FACTORES QUE HAN AFECTADO AL ESTUDIO DE FUER-
ZAS QUE UN HOMBRE PUEDE APLICAR A UN CONTROL, ES LA POSICION RELATIVA A SU
CUERPO, ESTA POSICION NO ESTA CALCULADA EN TERMINOS ABSOLUTOS, COMO LA ALTURA
ARRIBA DEL PISO O LA DISTANCIA ENFRENTE DEL OPERADOR AL CONTROL. PERO ESTO DE-
BE ESTAR RELACIONADO A LOS MUSCULOS Y ARTICULACIONES INVOLUCRADAS. POR EJEMPLO:
EL QUE HALLE SOPORTES ADECUADOS PARA SU CUERPO, DARA POR RESULTADO EL MAXIMO ES
FUERZO QUE UN OPERADOR SENTADO PUEDE EJERCER-SOBRE UNA RUEDA MANUAL CON AMBAS
MANOS Y QUE ES ARCHIVADA PARA LOCALIZAR LOS CONTROLES., POR LO QUE EL OPERADOR
EMPLEARA PARA LOS MOSCULOS DEL HOMBRO AMUELLOS QUE DOBLAN O ENDEREZAN EL CODO.
SIMILARMENTE. LA FUQR}A QUE UN OPERADOR SENTADO PUEDE EJERCER EN UN PIE SOBRE
UN PEDAL DEPENDE DE UN RESPALDO ADECUADO Y DE LOS GPADOS A NUE SU RODILLA ESTE
DOBLADA, EL ANGULO DE LA RODILLA DEBE ESTAR DONDE LA FUERZA MAXIMA SEA APLICA-
DA AL PEDAL PARA TODOS Y CADA UNO DE LOS ANGULOS CRITICOS.

OTRO PRINCIPIO IMPORTANTE QUE PUEDE SER ESTABLECIDO EN LO CONCERNIENTE A
LA RELACION ENTRE LA MAXIMA FUERZA Y LA RESISTENCIA. LA INVESTIGACION TIENE
QUE PRESENTAR LA POSICION DE LAS EXTREMIDADES EN AUE EL OPERADOR PUEDA EJERCER
SU MAXIMA FUERZA EN UN CONTROL. EN DONDE UNA PEQUESfSIMA FUERZA EJERCIDA SERA
DADA A LOS MAS GRANDES ESPACIOS DE TIEMPO, DE ESTE MODO., SI UN CONTROL EN PARTL
CULAR ES ARREGLADO AS{ EN DONDE LA FUERZA MAXIMA SUEDA SER EJERCIDA EN EL., Y SI
ESTA ES REQUERIDA, ENTONCES LA POSIBILIDAD DE MUE EL OPERADOR SE FATIGUE SERA
DESTINADA A SER REDUCIDA A UN MINIMO.




Fi16, 2.14, SEIS POSTURAS ESTANDARD USADAS EN EXPERIMEN-
TOS, ARREGLADAS EN ORDEN DE MAGNITUD Y APLICACION DE FUER
ZA HORIZONTAL.

LA VELOGIDAD Y EL ALCANCE:

CUANDO UN OPERADOR HABIL PUEDE TOMAR UN CONTROL EN MOVIMIENTO DEPENDE DE
MUCHAS CARACTER{STICAS, TALES COMO. LA PRRECISION., LA FUERZA REAUERIDA. EL RAN
GO O LA AMPLITUD DEL MOVIMIENTO, DE LOS TIPOS DE CONTROL ETC.




F16. 2.15. SEIS POSTURAS ESTANDAR DE EMCUJE,
ARREGLADAS EN ORDEN DE LA FUERZA HORIZONTAL
PRODUCIDA.

CASI TODOS LOS CONTROLES DE MANO PUEDEN SER OPEPADOS MAS RACIDAMENTE SI
ESTOS SON LOCALIZADOS JUSTO A LA ALTURA DEBAJO DEL CODO, COMO SE MUESTRA EN LA
FIGURA 2,17 LA CUAL ES ADEMAS LA MEJOR POSICION S1 SE USA CONTINUA Y FRECUENTE
MENTE. ESTO ES CORRECTO S1 EL OPEPADOR ESTA SENTADO O PARADO.

POR DESGRACIA EL MOVIMIENTO DE UN MIEMBRO EN PARTICULAR OUE PUEDE PRODU-
CIR LA MAXIMA VELOCIDAD NO ES SIEMPRE EL UNICO QUE ES CAPAZ DE EJERCER LA MAXL




MA FUERZA O PRESICION. ANTES DE DISEFAR EL ARREGLO APROPIADO, EL DISETADOR DE
BE DECIR QUE ES LO MAS CRITICO E IMPORTANTE EN UNA SITUACION EN PARTICULAR.

Fi1es, 2,16, ANTES v DESPUES DEL REDISE®O DE UN TORNO.
LAS DOS PALANCAS DE SELECCIA": DE VELOCIDADES (A) SON REM
PLAZADAS POR UNA PERILLA (B) PARA UNA ALTURA MAS CONVE-
NIENTE.

EN UNA HABILIDAD COMPLEJA COMO LO ES ESCRIBIR EN MANUINA, NUE IMPLICA LA
OPERACION RAPIDA Y SECUENCIAL DE LOS DEDOS. LOS ENLACES ENTRE LOS MOVIMIENTOS
(0 AJUSTES) PUEDEN SER MAS IMPORTANTES PUE EL RELATIVO TOQUECITO OUE ES VELOCL
DAD DE LOS MISMOS DEDOS. SOLO UN ANALISIS CUIDADOSO DE LA TAREA, PUEDE INDI-
CAR LOS RASGOS CR{TICOS DEL CONTROL DE LA OPERACIGN REQUERIDA.




Fies. 2,17, EL ESCRIBIP EN MANUINA, COMO EN MUCHAS
OTRAS OPERACIONES CONTROLADAS CON LA MANO, SE OBTIE-
NE SI LOS CONTROLES SON LOCALIZADOS JUSTO A LA ALTU-
RA DEBAJO DEL CODO. LA FIG, (B) MEJOR QUE LA MAS CQ
MON POSICION DE LA FIG. 9).

HABLANDO EN GENERAL. EL MAXINO ALCANGE mmnﬁm’ FEADERIDO EN UNA
OPERACION, EL MAS EXTENSO. ES PROMRBLEMENYE " ToRARAS POF COMPLETO.  SIN EM-
BARGO. EN MOVIMIENTOS DE EXTENSIGS LIAITADA, LA MAYOR SKRTE .DEL TIEMPO CUE UN
HOMBRE USA PARA TOMAR UNA RESPUESTA /it CUINESL €S AGOTADO EN-MOVINIENTO DE
ARRANUE Y PARADO. ELLO ES SUPUESTQ-ROR DEMDRAS AL EMHEZAR UN MOVIMIENTO. Si
LA RESPUESTA INVOLUCRA UNA DECISION BE ALEUW TIPD, POR EJEMPLO $1 €L TIENE OUE
ESCOGER ENTRE ACCIONES ALTERNATIVAS:

UNA SIMPLE RESPUESTA A UNA SERAL EPERKDA PUEDE SER INICIADA EN MAS O ME
NoS 1/5 DE SEGUNDO. PERO S1 EL OPERADOR NO SABE O DESCONOCE. CUAL DE LAS POSI-




BLES Y DISTINTAS SEMALES ES DE LAS QUE PUEDEN SER PRESENTADAS. Y AUNQUE CADA
SEPAL TENGA SU RESPUESTA ARROPIADA, EL THEMPO DE RETRASO PUEDE SER APRECIABLE
MENTE MAS LARGD, TAMBIEN, SI EL OPERADOR NO PUEDE PREDECIR CUANDO UNA SENAL
PUEDE OCURRIR, EL OPERADOR TOMARA CONSEDERABLEMENTE MAS TIEMPO PARA INICIAR
EL MOVIMIENTO DE LA RESPUESTA, PERO SI EL OPERADOR GONOCE POR ADELANTADO UN
AVANCE DE LAS RESPUESTAS QUE SERAN REQUERSDIS fﬁmmem A MASUINA, LA
SECUENCIA DE LETRAS EN UNA PALABRA), EL PUEDE ENTONCES PROGRAMAR LAS SERIES DE
MOVIMIENTOS, Y LOS INTERVALOS DE TIEMPO ENTRE ELLOS CUEDARAN REDUCIDOS A SU M[
NIMO., SIMILARMENTE. EL TIEMPO TOMADO PARA PARAR UN MOVIMIENTO DE CONTROL DE-
PENDE DEL NIVEL DE PRESICION REQUERIDO Y EL GRADO EN QUE EL PUNTO FINAL PUEDA
SER ANTICIPADO,

Fi6. 2.18. PoOR LAS POSICIONES DE
LOS CONTROLES. EL OPERADOR DE ES-
TE TALADRO TIENE QUE ADOPTAR UNA
POSTURA INCOMODA PAPA CHECAR CUE
LA BROCA ESTE COLOCADA CORRECTAMEN
TE: ESTE ES UN MOMENTO CRITICO EN
SU TAREA. CUANDO SU POSTURA REGUE-
RIA SU MAXIMA CONCENTRACION.




ELECCION DE CONTROLES ADECUADOS.

ENTRE LA GRAN VARIEDAD DE TIPOS DE CONTROL EXISTENTES. TALES COMO CONMU-
TADORES O INTERRUPTORES., PERILLAS Y BOTONES., LOS CUALES SE UTILIZAN PAPA SELEC
CIONAR INFORMACION O PARA DIRIGIR UN PROCESO., EL DISEPADOR DEBERA ESCOGER Y
LUEGO ANALIZAR EXACTAMENTE QUE INFOPMACION NECESITA TRANSMITIR A LA MANUINA
POR MEDIO DEL CONTROL: ENTONCES EL ESTARA PREPARADO PARA PONER EN PRACTICA LA
GRAN CANTIDAD DE RECOMENDACIONES ACERCA DEL DISEFO DE LOS CONTROLES.

CARACTER{STICAS MECANICA,- ES OBVIO AUE ALGUNOS CONTROLES DEBERAN SER
PERFECTAMENTE ADAPTADOS A LOS DEDOS O A LAS MANOS, ES DECIR. DEBERAN SER FACL
LES DE MANEJAR,

LAS MEDIDAS OPTIMAS PUEDEN ESTAR ESPECIFICADAS PARA VAPIOS TIPOS DE CON-
TROL. EN EL CASO DE LAS PERILLAS, LOS DIAMETROS GRANDES SON GENERALMENTE MAS
ADECUADOS PARA CONTROLES SENSIBLES. Y LAS: PERILLES PECUE®AS DEBERAN SER PRO-
PIAS PARA AJUSTES NO CRITICOS (COMO SE VERA EN EL APENDICE DE ELECCION DE PE-
RILLAS). SIMILARMENTE, HAY OPERACIONES OPTIMAS DE FUERZA PARA EL INTERRUPTOR
DE PALANCA, EMPUJE DE BOTONES Y UNA VAPTEDAD DE PERELLAS DE CONTROL. ADEMAS,
ES UN ASPECTO IMPORTANTE, EL AREA NUE EL PANEL REMUIERE PAPA EL “ASO DE LOS DE
DOS DESCUBIERTOS O CON GUANTES.

CARACTER{STICAS VISUALES.- FRECUENTEMENTE LOS CONTROLES SON ADEMAS CA-
RATULAS. SI EL OPERADOR QUE LOS USA TIENE QUE HACER UNA INSTALACIGN PARTICU-




LAR, ENTONCES EL DEBE DE SER CAPAZ DE VER CUANDO TENGA ARCHIVADO ESIU., 1 rmrn
HACER UN CHEQUEO RAPIDO VISUAL EN ALGON TIEMPO. LA POSICION ARRIBA-ABAJO DE
UNA PALANCA DE UNA CLARA INDICACION DE DICHO SITIO; AL TORCER O EMPUJAR UN 1IN
TERRUPTOR Y LA DOBLE ACCION, EL EMPUJE DE BOTONES NO SON FUNCIONALES. PARA
ESTOS OLTIMOS CONTROLES. ES RECOMENDADA UNA LAMPARA CON UM INDICADOR ADICIO-
NAL. Y CIERTOS COMPONENTES INCORPORADOS A TALES I1NDICADORES,

Los INTERRUPTORES GIRATORIOS, (F1G, 2.19) SON USADOS GENERALMENTE. PERO
RARA VEZ LAS PERILLAS TIENEN PUNTA APROPIADA PARA PROVEER DE INDICACIONES INE
QUIVOCAS EN 5U MONTADURA. EL TAMAf'O DE LAS PERILLAS. Y LOS CONTRASTES DE CC-
LOR ENTRE ELLAS Y EL PANEL, PUEDEN ADEMAS AYUDAR A SU USO, Y COMO HACER LA
ADAPTACION DE UNA DISTRIBUCION DE UNA ESFERA DE RELOJ, COMO SE VE EN LA FIRU-
RAS SIGUIENTES:

- Fi16s, 2,12, LOS SWICHS SELECTL

RES EN DOS ELECTRO-ENCEFALOGRA-

MAS: A) LAS LECTURAS SON ENGA™Q

SAS CON MALA ILUMINACION: B) EL

OPERADOR PUEDE INTERPRETAR DE UN
VISTAZO LAS POSICIONES EN LA DIS
TRIBUCION DE LOS RELOJES .




LAS POSICIONES FAMILIARES O CONOCIDAS SON FACILMENTE LEfDAS, Y EL QUE LAS
USA PUEDE COLOCAR EL INTERRUPTOR CORRECTAMENTE AL NIVEL. SIN MIRAR.

Los CONTROLES NO DEBEN SIEMPRE ACTUAR COMO CARATULAS.- POR INSTANTES. LA
GENTE MIRA LA PANTALLA, NO. LA PERILLA, COMO POR EJEMPLO: CUANDO SE AJUSTA EL
BRILLO DE UN OSCELOSCOPIO, O DE UN TELEVISOR: EN ESTOS CASOS., UNA PERILLA RE-
DONDA TOMA CONTINUOS AJUSTES COMODOS.,

FORMA DE DISTINGUIR LOS CONTROLES.- LA PERSONA GQUE LOS USA TIENE MENOS
PROBABILIDADES DE QUE HAGA UN ERROR AL OPERARLOS. Y ES QUE PUEDE DIFERENCIAR-
LOS FACILMENTE POR MEDIO DE SU FORMA, COLOR Y POSICION.

EL SO DE FORMAS O FIGURA PARA DIFERENCIAR LOS CONTROLES ES PARTICULARMEN
TE MUY IMPORTANTE, PARA EL OPERADOR OUE LOS USA Y CON ESTO PUEDE RAPIDA Y CO-
RRECTAMENTE RECONOCER UN CONTROL OPERADO CON LA MANO, CON TAN SOLO TOCARLO.
LAS PERILLAS DE LA FIG, 2.20 SON FACILMENTE CONFUNDIBLES UNA CON OTRA,

) . F16. 2.20. EsTE
w . l . ‘ '!‘ l‘ RANGO DE AJUSTES

: DE LAS PERILLAS
DE CONTROL ES EL
RESULTADO DE IN-
VESTIGACION EN EL RECONOCIMIENTO DE LAS PERILLAS AL TOCARLAS. EXPERIMEN-
TOS CON GRAN NUMERO DE SUJETOS CON LOS 0JOS BENDADOS, NOS MUESTRAN QUE LAS
PERILLAS NO SON CONFUSAS.




EN LOS CODIGOS DE FIGURAS DE CONTROL NO DEBEREMOS INFERIR SUBRE tL uou we
LAS PERILLAS., QUE DEBERAN TENER LAS PUNTAS BIEN FORMADAS CUANDO ESTO SEA NECE-
sAr10. (F16. 2.20).

ESTO ES REALMENTE IMPORTANTE PARA PREVEER UNA OPERACION ACCIDENFAL DE UN
CONTROL., Y ESTO DEBERA SER RETIRADO DEL PANEL. SIMILARMENTE., LOS CONTROLES
QUE SON USADOS SALAMENTE ENCIMA Y COMO EN ESTOS SE HACEN ESCASOS AJUSTES. Y
PUEDEN SER COLOCADOS DESPUES DE UN GIRO O GOLPE.

ELECCION DE RANGO.- HAY UNA AMPLIA VARIEDAD DE CONTROLES PARA MAQUINAS,
FLUCTUANDO DE LA SIMPLE ACCION ON-OFF ENCIENDE-APAGA, DE BOTONES DE LLAMADA E
INTERRUPTORES DE PALANCA, HASTA EL COMPLETO DIMENSIONAL DOBLE DE EFECTOS GRA-
DUADOS EN LOS CONTROLES DE PALANCA DE MANO. CON UN CONSIDERABLE CONJUNTO DE
PRUEBAS EXPERIMENTALES AHORA ES POSIBLE RECOMENDAR EL MAS APROPIADO CONTROL Y
CON ELLO EL RANGO DE OPERACION EN UNA SITUACION EN PARTICULAR,

UN BREVE SUMARIO DE LA CONVENIENCIA DE DIFERENTES TIPGS DE CONTROL PARA
VARIOS PROPOSITOS SON DADOS EN LA TABLA 2.3.

ELECCION DE CONTROLES CON PERILLAS.- EN ESTUDIOS FISIOLG61COS Y PSIcoL$
GICOS DE LA PRECISION Y SENSIBILIDAD DE LOS MOVIMIENTOS DEL CUERPO HUMANO, SE
HA SERALADO QUE CASI ES IMPOSIBLE DISERAR UN BUEN CONTROL, PUES EN LA MAYOR[A
DE LOS CASOS, LOS OPERARIOS TIENEN QUE ATENDER OTRAS CARATULAS ASOCIADAS. PA-
RA HACER UN CORRECTO MOVIMIENTO EL OPERADOR DEBE CONOCER A DONDE EMPEZAR O

| —




CONVENIENCIA PARA TAREAS INDICADAS

TOR PALANCA DE
MANO

Tipos e CoNTROL v\ oo PRECISION Fuerza Raneo
MNANIVELAS

PEQUERAS BUENA POBRE INCONVENIENTE  BUENO

LARGAS POBRE INCONVENIENTE  BUENA BUENO
VOLANTE DE MANO  POBRE BUENA REGULAR/POBRE  REGULAR
PERILLAS INCONVENIENTE  REGULAR INCONVENIENTE  REGULAR
PALANCAS

HORIZONTAL BUENA POBRE POBRE POBRE

VERTICAL

(CUERPO LON- CORTA: POBRE

GITUDINAL) BUENA REGULAR LARGA: BUENA  POBRE

(CUERPO TRANS

VERSAL) REGULAR REGULAR REGULAR INCONVENIENTE

PALANCA DE MA

NO BUENA REGULAR POBRE POBRE
PEDALES BUENA POBRE BUENA INCONVENIENTE
BOTONES DE LLAMA
DA BUENA INCONVENIENTE  INCONVENIENTE  1NCONVENIENTE
INTERRUP. SELEC-
TOR CIRCULAR BUENA BUENA INCONVENTIENTE  INCONVENIENTE
INTERRUP. SELEC- BuENA BUENA POBRE INCONVENIENTE




NAS OTRAS CARATULAS, LE neaeu'D§Te§n1n4§'cuknbﬁ'esrA EMPEZANDO. Y .CUANDO €L ES
TA ACABANDO, SE DEBEN DISEJAR ereaaO}Tonss. PERILLAS Y BOTONES CON BUENAS
CARACTERISTICAS VISUALES PARA LA MEJOR DISTINSION ENTRE CONTROLES Y CARATULAS.
Por €50, EN EL DISEM0. 0 SELECCION DE PERILLAS Y CONTROLES TODOS LOS. ASPECTOS SE
CONCATENAN ENTRE EL -OPERADOR, EL CONTROL Y LAS CARATULAS QUE DEBEN TENERSE PRE
SENTES, AS{ COMO EL ESFUERZO DE ROTACTON, TRANSMISION,. ACCESORFOS Y OTRAS CA-
RACTERISTICAS -MECANICAS,

SELECCION SEGUN SUN FUNCIONES.,- CUANDO SELECCIONAMOS CONTROLES CON PE-
RILLAS PARA UN EQUIPO EN PARTICULAR, UN ANALISIS PRELIMINAR DEBERA SER HECHO
SOBRE LA FUNCION A CUMPLIR POR CADA PERILLA. Aquf DEFINIREMOS: CUATRO TI®0S DE
FUNCIONES, LO 'CUAL REGULERE CUATRO DI'FERENTES TIPOS DE PERILLA. (F1¢, 2.21),

A)  AJUSTES SUAVES Y CONTINUOS,

B)  AUUSTES CONMUTADOS CUANDO LA POSICION NO ES IMPORTANTE.

€)  AUUSTES CONMUTADOS O SUAVES CUANDO ALGUNAS INDICACIONES DE PQ
SICION PUEDEN SER 07[Les PERO NO ESENCIALES,

D)  AJUSTES CONMUTADOS CUANDO LA INDICACIGN CLARA DE POSICION ES
ESENCIAL.

RECOMENDACIONES PARA CONTROLES A:

UNA PERILLA REDONDA ES LO MAS RECOMENDABLE PARA USAR EN ESTE CASO. DEN-
TRO DE LOS RANGOS RECOMENDADOS MAS ABAJO. <1 EL ESPACIO DEL PANEL ES MUY LI-




MITADO, EL USO DE LOS M{NIMOS VALORES PARA LAS MEDIDAS DE LAS PERILLAS NO; FO-
DRA SER REDUCIDO., PUES EN LA EJECUCION O MOVIMIENTO LA RESISTENCIA SLR‘. nbcuo
MAS INFERIOR, PARA DIAMETROS ARRIBA DE 63.5 vM., (2 1/2 IN) EL esmtnzo-fns TOR
SI10N NO DEBERA EXCEDER DE 9.2 mM,. (2 In LB).
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Fi6. 2.21 CuaTRO GRUPOS DE PERTLLAS
CLASIFICADAS SEGUN SUS FUNCIONES.
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MEDIDA PARA TOMAR LOS CONTROLES CON LA PUNTA DE LOS DEDOS (Fi6, 2.22a)
DiAmeTRO - NiNtMO 10 Mm (3/8 1N)
iAximo 100 s (4 W)




el ProFuNDIDAD - AINIMA 12.5 mw (172 1W)
8| o MAxIvA 25 MM (1 1N)

SI LOS AJUSTES RECUERIDOS PARA LAS PERILLAS SON CRITICOS, UNA PERILLA RE-
DONDA DEBE TENER 5U MM (2 IN), PORQUE HAY UN LIMITE DE SENSIBILIDAD EN EL MOV]
MIENTO DEL OPERADOR, Y UNA PERLLLA GRANDE PEAMETE MOVIMIENTOS GRANDES EN ARIS-
TA O BORDE DE LA PERILLA PARA FINOS AJUSTES.

LAS PERILLAS QUE SON MENORES DE 19 mm (Z/4 IN) EN PROFUNDIDAD DEBERAN ES
TAR ACORDONADAS O SERILLADAS ANTES QUE DENTADAS PROVISTAS DE UNA SUPERFICIE
ADECUADA PARA PODER TOMARLAS Y MANIPULARLAS MAS FACILMENTE. PARA LAS PERILLAS
GRANDES DE 12 MM (3/4 IN) EN PROFUNDIBWD. LAS ENDENTADAS TAMBIEN ADECUADAS PE-
RO DEBERAN SER SELECCIONADAS CON CUIDADO. ESTAS DEBERAN SER ESCOGIDAS SEGUN
LAS CARACTERISTICAS OPTIMAS AL EMPUMAR LAS PERILLAS., ESTO ES. RELACION DE PUN
TOS Y DIENTITOS BASTANTE REDONDEADOS Y UNIFGWMEMENTE ESPACIADOS Y NO DEBERAN
TENER FORMA IRREGULAR O EXTENSAMENTE ESPACIADOS.

RECOMENDACIONES PARA CONTROLES B:

No HAY RECOMENDACIONES ESPECIFICAS EN LITERATURA PARA CONTROLES QUE SON
USADOS UNICAMENTE PARA AJUSTAR,CUANDO UNA POSICION ES POCO IMPORTANTE. EsTos
DEBERAN, AL MENOS. CUMPLIR CON LAS RECOMENDACIONES GENERALES DE MEDIDAS PARA
CONTROLES CONTINUOS. UCHAS DE LAS PERILLAS APROPIADAS PARA CONTROLES CONT{-
NUOS PODRAN SER USADAS PARA ESTA ULTIMA PROPOSICION, PERO SERAN PERILLAS CON




PROTUBERANCIAS O ESPIGAS. AL AGARRARLAS LA SUPERFICIE DEBERA DE ESTE MODO SER
ADECUADA PARA PERMITIR EL ESFUERZO DE TORSION DEL SWICH: ESTE ESFUERZO NO DEBE
SER EXCEDIDO DE 2.5 NM (22 IN LB), UN EJEMPLO PARA ESTE USO SER{A CON UN CON-
TROL COLOCADO SOLO PARA ACRECENTAMIENTOS, CUANDO LAS POSICIONES NO TIENEN NUME
RO,

RECOMENDACIONES PARA CONTROLES C:

EN ESTE CASO TAMBIEN, NO HAY RECOMENDACIONES ESPECIFICAS EN LITERATURA
PARA ESTOS CONTROLES QUE SON USADOS FACILMENTE PARA AJUSTES, CUANDO LA INDICA
CION DE LAS POSICIONES DE LAS PERILLAS NO SON ESENCIALES., PERO LA FUERZA ES
OTIL PARA SU MANEJO, EN TODO CASO., ESTAS PERILLAS SON INTERMEDIAS CON RESPEC
TO A SUS FUNCIONES, ENTRE AQUELLOS CONTROLES CONTINUOS Y LOS POSICIONALES LAS
RECOMENDACIONES GENERALES SOBRE SU APLICACION CONFORME A LO CUAL., ES FUNCION
RELEVANTE CADA INSTANTE ESPECIFICO. LOS CONTROLES RECOMENDADOS PARA (D) PUE-
DEN SER USADOS PARA ESTE PROPOSITO, PERO NO ES NECESARIO TOMARLOS Y PONERLOS
EXACTAMENTE., UN EJEMPLO DE ESTE TIPO DE FUNCIONES ES EL CONTROL DEL VOLOMEN
EN UN RADIO DONDE ESTE ES UTIL PERO NO ESENCIAL PARA AS{ PONER APROXIMADAMEN-
TE LA CORRECTA INTENSIDAD DESEADA, CUANDO ES ENCENDIDO SE TIENE QUE AGUARDAR
A QUE SE CALIENTE EL APARATO,

RECOMENDACIONES PARA CONTPOLES D

UNA PALANCA O PERILLA QUE TENGA INDICADOR DE PUNTA DEBERA SER USADA PARA




CAMBIOS DE FUNCIONES QUE TIENEN DETENCTONES O PARADAS MECANICAS PARA AYUDAR A
LA POSICION DESEADA Y TAMBIEN PARA CUANDO LA POSICION DEL INDICADOR SEA PPECI-
SA, ESTOS CONTROLES SON ESENCIALES.
'EDIDAS PARA EL MOVIMIENTO DE LA PUNTA DE UNA PERILLA SE/IALANDO UNA ESCA
tA (F16. 2,22 B), LONGITUD DEL INDICADOR
4INIMA 25 mm (1 IN)
el ‘Axima  CUALQUIERA, EXCEPTO CUANDO PONENMOS LIMITACIONES
*t:k A LA EJECUCION DEL TRABAJADOP.
PNCHO DEL INDICADOR
YINIMA  CUALQUIERA, EXCEPTO CUANDO PONEMOS LIMITACIONES
A LA EJECUCION DEL TRABAJADOR.
MAxiva - 25 mM (1 1N)
PROFUNDIDAD O ALTURA DEL INDICADOR
Aniva 12,5 mv (172 1N)
MAxiMa 75 w (3 1N),

EL ESFUERZO DE TORSION ES DE 2.5 NM (22 IN LB) ESTE NO DEBERA SER EXCEDI-

PARA CIERTOS CONTROLES UN MARGEN ES USADO AL SUMINISTRAR UN MOVIMIENTO DE
ESCALA DE NUMEROS PARA SER LE{DOS POR UNA MARCA A TRAVES DE UNA VENTANA: EN ES
TE CASO ES NECESARIO UNA PERILLA CERRADA Y REDONDA PROPIA PARA SER USADA.




D1AMeTRO VINIMO 25 MM (1 IN)
MAximMo 130 MM (4 IN)

Ancio  Minimo 12.5 mm (1/2 IN)
MUxino 75 m (3 IN)

FACTORES GENERALES:

MARGENES .- ESTOS SON MUCHAS VECES UTILES POP EL CUIDADO EN LA LIMPIEZA
DEL FRENTE DE LOS PANELES. [ARA EL DISEMO DE LOS MARGENES DEBERAN SER SELEC-
CIONADOS SOLO AQUELLOS NUE PERMITAN VER EL INDICE DEL GRABADO A PESAR DE TOCAR
Los. Los MARGENES ESPECIALES DEBERAN SER FABRICADOS CON LOS BORDES DE LOS PA-
NELES ILUMINADOS USADOS BAJO CONDICIONES QUE AL EXISTIR UN APAGON PUEDAN SER
visTos. UN INDICADOR TRANSPARENTE QUE PERMITA LUZ. ESTA DEBERA PENETRAR DE
LOS PANELES,

Cépicos: Es nulzas DESEADO PARA CODIGOS DE PERILLAS DE ACUERDO A SUS FUN
CIONES, ESTO PUEDE SER PARA ARREGLOS. MEDIDAS O TAMA™0S, COLOPES O POSICIONES.
Los cODIGOS NO DEBEN SER PERMITIDOS PARA INTEPFEPENCIA CON LAS SUNCIONES DE LOS
OPERADORES, AS{ TODA LA DIFERENCIACION ENTRE CONTROLES SE DEBERA CUIDAR DENTRO
DE CUALCUIER ARREGLO Y PRINCIMALMENTE LAS MEDIDAS ESBOZADAS ANTES.

CoLor: EN ADICION. PARA EMPEZAR A PENSAR DE CODIGOS DE COLORES. ESTOS
ADEMAS., DEBERAN SER USADOS PARA DIFERENCIAR LAS PERILLAS DEL COLOR DEL FONDO
DEL PANEL.




SUMARIO DEL APENDICE:

CUANDO EL CONTROL DE PERILLAS PARA ALGUNOS ECUI”0S SON SELECCIONADOS. NQ
SOTROS DEBEREQJBS }gRlﬁERO RECORDAR A SI MISMOS EL PROPOSITO GENERAL DE LOS CON
TROLES Ef(él. SISTEMA, EN EL SIGUIENTE TEMA SERA PARA ANALIZAR LAS FUNCIONES
REQUERIDAS DE (;;DA CONTROL. Y DECIDIR PARA CUAL DE LOS CUATRO TIPOS DE PERI-
LLAS ES EL CONTROL DESEADO.

TENIENDO ESTO., DIVIDIREMOS LAS FUNCIONES DE LOS CONTROLES MAS EXACTAMEN-
TE, TOMANDO EN CONSIDERACION LAS CARACTER{STICAS MECANICAS Y LA DISTRIBUCION
DEL PANEL PARA AS{ DECIDIR CON PRESICION EL CONTROL QUE ES REQUERIDO.

TENIENDO QUE USAR ESTE CRITERIO Y UNA GUfA PARA SELECCIONAR LOS TI®0S DE
CONTROLES Y SUS DIMENCIONES DETALLADAS. LA SIGUIENTE ETAPA ES PARA PLANEAR SU
DISTRIBUCION, ESTO DEBE SER CONSIDERADO JUNTO CON TCDOS LOS DEMAS TEMAS, TA-
LES COMO. LAS CARATULAS. ETC.. QUE SON PARA SER USADAS EN VARIOS CANELES Y PAR
TES DE LA MAQUINARIA, ESTE TEMA, Y LOS ASPECTOS RELACIONADOS EN LA INTERAC-
CION ENTRE CARATULAS Y CONTROLES. ES REPARTIDA EN EL PROXIMO TEMA.




2.‘3 d W

Los ASPECTOS IMPORTANTES EN LA POSTCION DE CONTROLES INDIVIDUALES Y CARA-
TULAS SON INTRODUCIDOS EN ESTA SECCION. ESTOS INCLUYEN LAS RELACIONES DE CON-
TROLES Y CARATULAS ASOCIADAS, OPERACION SECUENCIAL, CONJUNTOS FUNCIONALES Y
CONSIDERACIONES DE EMERGENCIA. LOS TABLEROS DE CONTROL DE COMPUTADORA SON USA
DOS COMO EJEMPLOS PRACTICOS DE APLICACIONES EPGONOMICAS EN ESTE CAMPO,

LA POSICION DE CONTROLES Y CARATULAS INDIVIDUALES. EM RELACION DE UNOS A
OTROS, DEL OPERADOR, Y DEL ARREGLO DE TABLEROS Y MAGUINAS SON IMPORTANTES PARA
IDENTIFICACIONES CLARAS, PARA FACILITAR LA OPERACION, Y EVITAR ERRORES, ESPE-
CIALMENTE BAJO CONDICIONES DE EMERGENCIA.

CARATULAS Y CONTROLES:

UN CONTROL A VECES ESTA ASOCIADO DIRECTAMENTE CON UNA CARATULA, TAL COMO
UN MEDIDOR. LA GENTE ESPERA RELACIONES ENTRE LOS MOVIMIENTOS DE TAL CONTROL Y
TAL CARATULA., LSTAS ESPECTATIVAS SON ILUSTRADAS EN LA F1G. 2.23, Y SI ELLAS
SON SEGUIDAS EN DISE™0, LA PROBABILIDAD DE ERRORES DE OPERACION ES REDUCIDA,

TAMBIEN SE HA VISTO OUE., PARA UNA PRECISION REQUERIDA DE LA MANECILLA DE
LA ESTRUCTURA. HAY UNA RELACION 6°TIMA DEL MOVIMIENTO DE BOTONES O PERILLAS PA
RA EL MOVIMIENTO DE UNA MANECILLA. ENTONCES. PARA TOLERANCIAS PERFECTAS. 0.13
A 0,33 MM., LA RELACION GPTIMA ES ENTRE 50 v 120 me., SEGON EL MOVIMIENTC EN




LA CARATULA POR REVOLUCION DEL CONTROL, MIENTPAS PUE PARA UNA TOLEFANCIA
GRUESA DE 0.U A 2.5 €s CERcA DE 1CQ A 150 mi,, DE MOVIMIENTO POR REVOLUCION.
CON LA RELACION OPTIMA, EL TIEMPO TOTAL RECUERIDO °ARA HACER DE LA EXTENSIGHN
DE LA ESTRUCTURA UN MINIMO: Y LOS ASPECTOS DESFAVORABLES DE CUALOUIER CONTRA-
GOLPE, RETROCESO CON SACUDIMIENTO Y VIBRACION, O FRICCIONES SEAN MINIMIZADOS.

|GUALMENTE, AUNAUE LAS CARATULAS Y CONTROLES SEAN BIEN DISE"ADOS, SU CO-
LOCACION SOBRE UN TABLERO DE INSTRUMENTOS PUEDE SER CONFUSA A MENOS CUE SEA
DIRICIDA POR EL USO, EL DISEMADCR PRIMEPO HARIA UN CUIDADOSO ESTUDIO DE COMO
EL INSTRUMENTO SERA OPERADO: CONTROLES Y CARATULAS SERAN., EMTOMCES, COLOCA-
DAS CON EL USO COMO ~UfA.

Dos PRINCIPIOS:

UNO DE LOS PRINCIPIOS SIMPLES PUEDE USUALMENTE SEP APLICADO EN EL DISE"0
DE UN TABLERO.

S1 LA OPERACION SIEMPRE SIGUE UNA SECUENCIA ESTABLE, LOS CONTROLES Y CA-
RATULAS SER{AN COLOCADAS FUERA DE ESE OPDEN., TOMANDO UN EJEMPLO COTIDIANO, EL
ARREGLO DEL TABLERO DE INSTRUMENTOS DE UN AUTO PODR{A RESLEJAR BIEN EL COMIEN-
20 DE LA SECUENCIA:

AHcGAR (CARBURADOR) - INTERRUFTOR DE ENCENDIDO - ARRANCADOR - LUCES DE
AVISO DE ENCENDIDO Y ACEITE - LECTURA ABAJO DE LA CALANCA DECAMBIOS Y ERENC
DE MANO.
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SIN EMBARGO, MUCHOS INSTRUMENTOS NO SIEMPRE SON HECHOS PARA SER OPERADOS
EN UNA SECUENCIA ESTABLE. Aquf ES RECOMENDABLE QUE CONTROLES Y CARATULAS SEAN
AGRUPADOS DE ACUERDO A SUS FUNCIONES, CON LOS IMPORTANTES Y FRECUENTES GRUPOS
EMPLEADOS EN LAS POSICIONES MAS CONVENIENTES. POR EJEMPLO, SOBRE UN 0SCILOSCQ
P10, UN GRUPO COMPRENDERIA CONTROLES PARA LA DEFLEXION X, OTPA PARA LA DEFLE-
XION Y, Y UN TERCERO PARA EL TIEM®O BASE. FIJADOR v AS{ SUCESIVAMENTE. Los
GRUPOS FUNCIONALES PUEDEN SER DISTINGUIDOS POR DIFERENCIAS EN TAMA®O, FORMA Y
COLOR, O POR CUALQUIER NUMERO INDIVIDUAL DADO A LOS GRUPOS, ETC.

7t Fi6s. 2.23. RELACIONES ESPE-
PADAS DE MOVIMIENTOS DE CONTRQ

E
ﬂ //// LES Y CARATULAS,
(27

UN EJEMPLO DE DISEFO POR SECUENCIA DE OPERACION:




FARA EMPLEAR EL PRINCIPIO DE DISEFO POR UNA "SECUENCIA ESTABLE” ES ESEN-
CIAL UN PROCESO PRELIMINAR: POR LO REGULAR ES OLVIDADO. AWTES ms ;}g‘mlma B
DISEA0, LA SECUENCIA OPERACIONAL COMPLETA DEBE SER ANALIZADA Y PREFERENTEMENTE
ESCRITA CON TODO DETALLE Y SIN Aaasv:‘ua. E® LA FI1G. 2.2UA SE MUESTRA EL ARPE-
GLO DE UN TABLERO, CON LA SECUENCIA DE OPERACIGN INDICADA POR NOWMEROS SERIADOS
Y LINEAS. LEVANTANDO SOBRE UN PROTOTIPO. DESPUES DE QUE LA SECUENCIA FUE ANA-
LIZADA, RESULTO UN DISEMO SIMPLE EN EL ARREGLO, COMO SE OBSERVA EN LA FIG. 2,
2B,

F1e, 2.2lA, CECUENCIA OPERACIONAL
.- REGUERIDA PARA UN ARREGLO DE UN TA-
BLERO PROTOTIPO,

F16. 2.2B, ARREGLO REDISENADO DESPUES
DE UN ANALISIS DE SECUENCIA DE OPERACIQ
NES.




UN EJEMPLO DE DISEPO POR ANALISIS FUNCIONAL:

PARA EL EMPLEO DEL. PRINCLPIO BE DISEFO POR AGRUPAMIENTO ‘DE LOS ARTICULOS
CONFORME A SUS FUNCIONES, DEBE SER MECHO UN ANALISIS PRELIMINAR DONDE DEBEN PRE
PARARSE CUATRO LESTAS, POR SEPARADO, DE LAS CARATULAS Y CONTROLES:

1. Los ART{CULOS CONSIDERADOS MAS IMPORTANTES PARA LAS TAREAS CONSL
DERADAS

2. Los ARTICULOS EMPLEADOS €ON MAS FRECUENCIA EN UNA OPERACION REGU
LAR;

3. ALGUNOS ARTICULOS EMPLEADOS SIMULTANEAMENTE EN UNA SUBSECUENCIA
(POR EJEMPLO ENCENDIDO., AHOGAR Y ARRANCADOR):

4, ALGUNOS ARTICULOS RELACIONADOS CON ALGUNA OTRA FUNCION (POR EJEM
PLO LIMPIADOR Y LAVADOR, DISTRIBUCION DE AIRE Y VENTILADOR).

LA LISTA NO ES EXCLUSIVA Y VARIOS ARTICULOS PUEDEN APARECER EN MAS DE UNA
CATEGORIA.

EN EL ARREGLO DEL DISENO, AQUELLOS ARTICULOS DE LISTAS IMPORTANTES Y FRE-
CUENTEMENTE EMPLEADOS SON COLOCADOS CERCA DEL CENTRO DE LA CONSOLA O MAQUINA,
FACILMENTE ACCESIBLES Y EN POSICIONES BIEN DIFERENCIADAS. LOS ARTICULOS DE LAS
SUBSECUENCIAS SON COLOCADAS JUNTOS, TAL VEZ EN UNA FILA O COLUMNA., Y LOS ARTICU
LOS FUNCIONALMENTE RELACIONADOS SON SIMILAPMENTE COLOCADOS EN GRUPOS JUNTOS,
CON ALGUNA VISTA Y SEPARACION ENTRE ESPACIOS PARA OTROS ARTICULOS.




SIMPLE ILUSTRACION, UNO PUEDE INDICAR NUE LOS DOS ART{CULOS IMPOPTANTES Y EM-
PLEADOS PRECUENTEMENTE SON EL LIMPIAVIDRIOS Y LUCES INTERMITENTES: LA SUBSE-
CUENCIA SER{A ENCENDIDO - AHOGAR - APRANCADOR. COMO SE SESALO ANTES: Y LOS AR-
TICULOS RELACIONADOS FUNCHONALMENTE SERTAN LUCES INTERMITENTES Y SELECTOR DE
LUCES (LATERALES, PRINCIPALES ETC.), LIMPIAVIDRIOS CON LAVADORES Y CALENTADOR
CON DISTRIBUCION DE AIRE Y VENTILADOR,

ALGUNAS SUGERENCIAS GENERALES PARA ARREGLOS:

SI EL TABLERO CONTIENE UN NUMERO LARGO DE DISCOS., EL OPERADOR PUEDE TENEP
DIFICULTAD EN ESCOGER EL QUE EL NECESITA. EL COLOR DE LAS CARAS DE LOS DISCOS
PROPORCIONARA UN BUEN CONTRASTE CON EL TABLERO, Y TAMBIEN AYUDA SI LOS DISCOS
SON ARREGLADOS EN UN MODELO DIFERENTE, MEJOR OUE EN UN CONJUNTO LARGO (FiG. 2,
25), ™MODELO OQUE AYUDA TAMBIEN A CHECAR LA LECTURA. POR SI LOS DISCOS SON ORIEN
TADOS PARA QUE CADA LECTURA NORMAL APAREZCA EN UNA POSEICION IGUAL., POR EJEMPLO
INDICAR LAS 9 SEGUN EL RELOJ, ALGUN INDICADOR PODRA MANTENERSE FIRME EN LA MIS
MA POSICION (FIG, 2,26). EXPERIMENTOS HAN DEMOSTRADO QUE EN TAL TABLERO DE
DISCOS SE PUEDE CHECAR MAS PRONTO PUE EN EL ARREGLO O DISTRIBUCION USUAL: LO
QUE D16 POR RESULTADO UN 800% DE MEJOR{A EN RAPIDEZ DE CHECAR NUE FUE COMPROBA
DO POR LOS ERGONOMOS. DE CUALOUIER MODO., LA APLICACION PRACTICA DE ESTOS PPIN
CIP10S A CIERTOS PROBLEMAS, COMO TENER EN CUENTA LA ORIENTACION Y ROTAR LOS INS
TRUMENTOS PARA ALINEAR LOS INDICADORES O MANECILLAS, NO TIENE UN PROPOSITO DE
SOLUCION GENERAL., SIN EMBARGO FUE DESARROLLADO.




€16, 2,25, AGRUPACIONES LOGI-
CAS CON UN BANCO DE DISCOS PER
MITEN AL OPERADOR IDENTIFICAR
FACILMENTE UN DISCO EN PARTICU
LAR,

F1a, 2.2, CoMo LOS TREINTA Y DOS
DISCOS DE LA MANO DEPECHA SON ALI-
NEADOS HACIA UN PUNTO EN UNA DIREC-
CION CUANDO INDICA "NORMAL", EL OPE
...'.... RADOR PUEDE CHECARLOS TAN PRONTO €O
M0 EL PUEDA LOS CUATRO DISCOS DE LA
DERECHA, LOS CUALES NO ESTAN ALINEA
LOS.

LOS CONTROLES Y CARATULAS ASOCIADOS SEPIAN COLOCADOS CERCA UNO DE OTFO,
CON EL CONTROL ABAJO DE LA CAFATULA O A LA DERECHMA, DE MODO AUE LA MANO DEL
OPERADOR NO HAGA INTERFERENCIA CON LA LECTUPA. ©I TALES CONTROLES Y CARATU-
LAS DEBEN SER EN TABLEROS SEPARADNS, ELLOS SER{AN ARREGLADOS EN ALGON CTRO OR
DEN. DE MODO CUE SEA FACIL RELACIONAR UNA CAPATULA SON SU CONTROL.

Lo PRINCIPAL EN CONTROLES ES 7UE PUEDAN SER USUALMENTE BIEN OPERADOS




POR IGUAL CON AMBAS MANOS. Y LE QUEDE LIBRE LA OTRA MANO AL OPERADOR PARA ES-
_CRIBIR, LA nANo PREFERENTE ES MEJeR PARA AFINAR, Y DAR PRECISION DE AJUSTE,
Y. TALES CONTROLES seaIAN COLOCAﬂos EN UNA POSICION CENTRAL. PARA USAR LA MANO
DERECHA 0 LA lznumennn.

Los ROTULOS DEBEN SER COLOCADOS EN LA PARTE SUPERIOR DE LOS CONTROLES, ES
TANDO STEMPRE VISIBLES, ESTO ES CONVENIENTE PARA MEJORAR EL ARREGLO DEL OPERA-
DOR: LOS ROTULOS TAMBIEN SERAN COLOCADOS EN LA PARTE SUPERIOR DE SUS RESPECTI-
VAS CARATULAS,

DISEl"0 PARA EMERGENCIA:

CoN LA CCMPLEJIDAD DE LOS INSTRUMENTOS MODERNOS, RARA VEZ ES POSIBLE "RO-
NOSTICAR TODOS LOS TIPOS DE DESCUIDOS, ¥ EL OPERADOR PUEDE TEMER SUPLEMENTOS
EN EL AUTOMATICO DEL DISEPOSITIVO DE PROTECCION. EL DEBE RESPOWDE A UNA EMER-
GENCIA RAPIDA Y PRECISAMENTE, Y SU FRECUENCIA DEPENDE EN EL ARREGLO DE CAPATU-
LAS Y CONTROLES.

FRIMERO. EL OPERADOR DEBE SER PUESTO SOBRE AVISO RAPIDAMENTE Y ENTONCES
EL SERA CAPAZ DE LOCALIZAR LA FALLA CON EL RETRASO M{NI"O., DE ESTE MODO EL
SISTEMA DE ALARMA RECOMENDABLE ES UN AVISO AUDITIVO, PARA LO CUAL EL OPERADOR
RESPONDERA MIRANDO A UNA "CARATULA DE EMERGENCIA CENTRAL" LA CUAL INDICARA EL
PUNTO EXACTO DE PELIGRO, C EL AREA DE FALLA, Y EN DONDE VER NUEVAMENTE LA IN-
FORMACION DIAGNOSTICADA,




DEGUNDO, ES BIEN CONOCIDO QUE GENTE DE BAJO ESFUERZO FRECUENTEMENTE RE-
TROCEDEN EN LOS CONTROLES, HABITOS BIEN CONOCIDOS., FESTOS MEDIOS EN LAS RELA-
CIONES ESPERADAS ENTRE DIRECCIONES DE MOVIMIENTOS DE CONTROLES Y CARATULAS.,
ILUSTRADAS EN LA F16., 2,23, CONVIENEN AS{ EN CASOS DE EMERGENCIA.

Dos EJEMPLOS PRACTICOS:

LA IMPORTANCIA DE UN BUEN DISERO EN CONTROLES Y SUS ARREGLOS PUEDEN SER
ILUSTRADOS POR UN EXPERIMENTO REQUERIDO DURANTE EL REDISERO DE UNA COMPUTADORA
ANALOGA., ESTA COMPUTADORA ES DE UN TAMAGO MEDIANO, PROPOSITO GENERAL DE LA MA
QUINA, DE LA CUAL AMPLIFICADORES., FUNCIONES DE LOS POTENCIOMETROS, ETC., PUE-
DEN SER TODOS INTERCONECTADOS DE LA MANERA USUAL POR PARTES SEPARABLES DEL TA-
BLERO. PARA EL OPERADOR, LA ESENCIA DEL EMPLEO DE ESTA COMPUTADORA ES LA MIS-
MA QUE PARA LAS DEMAS COMPUTADORAS ANALOGAS SIMILARES, EN QUE LA PRECISION EN
MONTAJE Y OPERACION ES MAS IMPORTANTE CUE LA RAPIDEZ, REALMENTE, ESTAS NECESL
DADES LLEGAN A SER MAS Y MAS IMPORTANTES PARA EL OPERADOP CON EL DESARROLLO DE
MAQUINAS CUYA RAPIDEZ INHEPENTE AYUDA AL OPERADOR SOBRE ALGUNOS SERIOS PROBLE-
MAS DE RAPIDEZ, PERO EN CAMBIO DE ESO SE RECUIERE NUE NO SE HAGAN ERRORES,

EN LA MAQUINA PROTOTIPO, EL TABLERO DE LOS POTENCIOMETROS (FiG, 2,27A)
TIENE ALGUNAS COSAS QUE CONFUNDEN. FUE FACIL PONEP LA CONEXION "MACHC™ EN EL
ENCHUFE INCORRECTO Y ARREGLAR LA PERILLA INCORRECTA, O DEJAR LA PERILLA CONVE
NIENTE EN LUGAR DE UNA INCORRECTA. O GUITAR INCLUSO UNA PERILLA POR EQUIVOCA-
CION CUANDO SE CONECTA UNA CLAVIJA. NO FUE POSIBLE DECIDIR EL MEJOR ARREGLO
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DE ESTOS VEINTICUATRO SWICHS (INTERRUPTORES) DE CONEXIGN Y BOTONES DE POTENCIA
METRO DE LOS TEXTOS PUBLICADOS DE ERGONOMIA. POR L@ TANTO FUE HECHO UN EXPERL
MENTO PARA COMPARAR LOS DIFERENTES ARREGLOS, ¥ EL APREGLO FINAL (F1G. 2.278)
FUE HECHO PARA DAR UN FUNCIONAMIENTO SEGURO Y DA SOLO UNA DECIMA PARTE DE LOS
ERRORES QUE EL ARREGLO ORIGINAL: ESTE DECREMENTO EN EL NOMERO DE ERROPES ES DE
GRAN IMPORTANCIA,

e @ . F1e. 2.27a,  1ABLERO DE POTENCIOMETROS PRQ
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! 't‘ 'I‘r ‘.E';‘!E' ;1 TOTIPO PARA COMPUTADORA ANALOGA CON AI:RE
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F16, 2.278. TABLERO REDISENADO,

(s DAL J
CON ARREGLO CLARO Y SWICHS (INYE . . "% % 8
RRUPTORES) SEPARADOS, PROBADO ” . v . . . ° L] s L]
POR EXPERIMENTOS PARA REDUCIR ..f-m.:h',, _!u‘!“_l
ERRORES

Un SEGUNDO EJEMPLO VIENE DE DOS TABLEROS EN UNA CONSOLA DE COMPUTADORA.
EL ARREGLO DEL TABLERO GUIARA CLARAMENTE AL HOMBRE PARA CONTINUAR LA SECUENCIA
DE OPERACION TENIENDO UN MODELO O NORMA EL CUAL LO GIARA CORRECTAMENTE HACIA
ADELANTE. 0, SI ALLI NO ES DEFINIDA LA SECUENCIA DE OPERACIGN, AL MENOS MOSTRA
RIA LAS DIFERENTES AREAS DE COMPONENTES ASOCIADOS POR MODELOS Y AGRUPACIONES.
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CAR UN MMERO DE CINCO DIGITOS COM LAG* PERILLAS: EL OPERADOR INMEDIATAMENTE DE-
TERMING COLOCAR LOS PRIMEROS. TRES DIGITOG. EN. FILA EN LA: PARTE. SUPERIOR. Y1108 Sl
GUIENTES DOS EN LA PARTE INFERIOR., CONCLUIDK LA INSPECCION. SIN EVMBARGO., MUES-
TRA QUE LA SECUENCIA CORRECTA SER{A- EW LA FERMA DE UNA LETRA ¥, PERD L0S ERRO-
RES ERAN FRECUENTEMENTE PRONOSTICADOS Y ANTES DE QUE OCURRIERAN FUE REDISERADO

ESTE TABLERO, EL.ARREGLO FINAL.SE MUESTRA EN.LA FI6. 2.2884 . 4.4

F16. 2.28a. ARREGLO MALO DE CONTROLES v &k L LR
PCR COLOCACION SECUENCIAL. o =
_ i" e ‘ ‘
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-wld wt 2 d as. -
F16. 2.238. ARREGLO REDISEAADO DE CON-

D eee '
¢ o . TROLES POR COLOCACION SECUENCIAL.

LA IMPORTANCIA DE UN ARREGLO CLARO. Y EL VALOR DE APLICACION DE LOS PRIN-
CIPALES RESULTADOS PSICOLGGICOS EN VISION Y PERCEPCION, ES AON EVIDENTE EN OTRO
TABLERO DE CONSOLA DE CONTROL., ADEMAS DEL TABLERO DE LA COMPUTADORA. EM1DEC
2400 SOBRE LA CUAL SE HIZO EL ARREGLO. UN TABLERO BIEN PROVISTO DE PREFEREN-
CIA ES SOBRE EL CUAL ES INDICADO, POR SEJALES LUMINOSAS, EL ESTADO DE CONEXION
Y OPERACION DE TODOS LOS TIPOS DE CINTAS, Y SOBRE LOS CUALES., POR PULSADORES O
BOTONES DE LLAMADA, EL OPERADOR PUEDE HACER CONEXIONES ENTRE LAS VARIAS SECCIO-
NES APROPIADAS DE LA COMPUTADORA, FACILIDAD Y EXACTITUD DE HACER ESAS CONEX10-




NES, 7 EL CVIIAK LUS CRARURGO, €5 UDVI/AVIEIVIE AU LG MITVRIAMWIAT L ARKCOLY- UE
ESTE TABLERO EN EL PRIMER PROTOTIPO (F16. 2.29A) TIEME ALGUNOS CASOS CONFUSOS. LA
APLICACION DE LOS PRINCIPIOS DERIVADOS POR EXPERIMENTOS DEL PSICOLOGO SESTALT EN

LOS ASPECTOS DE ARREGLOS DE ESPACIOS, CODIGOS DE COLORES, ETC.., CONFECCIONGO MEJOR
LOS MISMOS PULSADORES O BOTONES PARA SELECCIONAR STN ERROR EL MODELO FINAL (Fle.

2,298).

F16. 2.29a. ARREGLO PROTOTIPO DE PULSADQ
RES O BOTONES DE LLAMADA (TABLERO VINCULA
po en Emipec 2409).
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F16. 2.298. ARRecLO REDISERADO.

CL ARREGLO EN LAS MAQUINAS:

En DONDE ALGUNOS CONTROLES PUEDEN SER ARREGLADOS ALREDEDOR DEL OPERADOR,
E3 COMUN EMPLEAR UN MODELO A ESCALA NATURAL DEL EQUIPO PARA ENSAYAR LOS ASPEC-
TOS [MPORTANTES Y PRINCIPALES DEL DISENO. EN ESTOS MEDIOS DIFfCILES APARECEN
"ONFUCIONES DE LAS FUNCIONES DE LOS DIFERENTES CONTROLES OUE PUEDAN SER ELIMI-
%ADOS.  ADEMAS, UN MODELO A ESCALA NATURAL PUEDE AYUDAR EN MUCHO EN ABORDAR
LOS PROBLEMAS QUE FRECUENTEMENTE SURGEN DE ALGUNOS CONTROLES. LA EXTENSION DE
LOS CONTROLES Y LA VISTA ADECUADA DE LAS CARATULAS SON ASPECTOS IMPORTANTES

EN EL ARREGLO DE MAQUINAS: POR ESTO, ADEMAS DE LAS DISPOSICIONES YA DISCUTIDAS,




EN EL ARREGLO DE TABLEROS., SON APROPIADOS JUNTO CON ALGUNOS TEMAS Y METODOS
PARA SER DISCUTIDOS EN LA SECCION 5, DE ESTE CAP{TULO, EN ARREGLO DE ESPACIOS
DE TRABAJO. UN EJEMPLO DE LA CLASE DE ECUIVOCACIONES Y ACCIDENTES, CAUSADOS
POR EL DISEfI0, LOS CUALES PUEDEN OCURPIR CON UNA MALA DISTRIBUCION O ARREGLO
DE LA MAQUINA, SERA MOSTRADO EN UN CAP{TULO POSTERIORMENTE EL CUAL DARA LAS
DISPOSICIONES SOBRE ACCIDENTES EN GENERAL.

EN DONDE UN NUMERO GRANDE DE CONTROLES SON EMPLEADOS EN LA MISMA MAQUINA
0 JUEGO DE MAQUINAS, ELLOS SER{AN FACIL DE DISTINGUIR UNO DE OTRO POR APAPIEN
CIAS AS{ COMO POR MARCAS Y LETRAS. LN ALGUNAS PLANTAS INDUSTRIALES YA EXISTE
UN COLOR CONVENCIONAL RELACIONADO CON LA FUNCION, PERO PUEDEN SER HECHOS MUCHOS
MAS PARA SIMPLIFICAR LAS TAREAS DEL OPERADOR. PARTICULARMENTE CON INSTRUMENTOS
ELECTRONICOS. UNA FILA DE PERILLAS O SWICHS (INTERRUPTORES) IDENTICOS, POR
EJEMPLO, PUEDEN SER ESTETICAMENTE SATISFACTORIOS PARA EL DISE™0, PERO CONSUNDEN
MUCHAS VECES AL OFERADOR, SI UM NUMERO DE CONTROLES EN UN TABLERO DE INSTRUMEN
TOS SON DE LA MISMA FORMA Y TAMA® 0O, ENTONCES AGRUPANDO O DIFERENCIANDO CON COLQ
RES SE PUEDE PRCPORCIONAR UNA UTIL INDICACION DE FUNCIONES, ADEMAS, SI LOS CON
TROLES SON COLOCADOS DONDE NO SON GENERALMENTE Y1STOS BAJO CONDICIONES NORMALES
DE TRABAJO (COMO EN LA CABINA DE UN AEROPLANO), ES AUN POSIBLE PROPORCIONAR UN
ADECUADO MEDIO DE IDENTIFICACION PARA EMPLEARP DIFERENTES FOPMAS LAS CUALES SEAN
DISTINGUIBLES POR PULSACIONES (BOTONES DE LUCES INTERMITENTES),

EN DONDE UN CONTROL PUEDE SER OPERADO EN RELACION A LA LECTURA DE UN DIS-




LU U COULALA/ DCRIA FUDIDLE UDDEKYAN LA LECIUKA MIENIKAS ESIA UPERANDU EL CON-
TROL UNO DE LOS PEORES ASPECTOS DEL DISEP0 DE TELEVISION PUEDE SER LA TENDEN-
CIA PARA AGRUPAR MUCHOS DE LOS CONTROLES ATRAS DEL APARATO RECEPTOR, LO CUAL

ES INACCESIBLE, TANTO QUE DURANTE EL AJUSTE ES EXTREMADAMENTE DIFICIL., S1 NO
IMPOSIBLE, VER EL EFECTO DE LOS MOVIMIENTOS DE LOS CONTROLES. [DEALMENTE, TA-
LES CONTROLES SER{AN COLOCADOS JUNTO AL APROPIADO INDICADOR, Y AL FRENTE, Y MQ
VER EN LA DIRECCION QUE LA MAYOR{A DE LA GENTE ESPERA O SUPONE. POR EJEMPLO,
ES CONVENCIONAL EN ESTE CAMPO PARA LOS INTERRUPTORES QUE SEAN “ON" HACIA ARRI-
BA Y "OFF” CUANDO ES HACIA ABAJO., CSIMILARMENTE, LOS CONTROLES DE VOLUMEN EN
APARATOS DE RADIO E INSTRUMENTOS SIMILARES AUMENTAN SU EFECTO CON UNA ROTACION
EN EL SENTIDO DE LAS MANECILLAS DEL RELOJ, Y UN CONTROL DE SINTONIZACION, BAJO
UNA BANDA DE FRECUENCIA PUESTA HORIZONTALMENTE. CON UNA ROTACION TAMBIEN EN EL
SENTIDO DE LAS MANECILLAS DEL RELOJ., LOS DISEPOS DE CONTROLES E INDICADORES
QUE SON COMPATIBLES EN SUS MOVIMIENTOS FACILITAN EL MANEJO EN LAS MAQUINAS Y
GARANTIZA EL MEJOR FUNCIONAMIENTO, ESTAS RELACIONES SON EN PARTICULAR IMPORTAN
TES EN SITUACIONES DE EMERGENCIA, EN DONDE HAY EVIDENCIAS DE MUE LOS OPERADORES
DAN POCA IMPORTANCIA EN ATENDER LOS HABITOS Y OLVIDAN LAS COSTUMBRES QUE CON-
CUERDAN CON LAS RELACIONES DEL MOVIMIENTO "NATURAL” Y EL "ESPERADO”.

EN EL DISEMO FINAL. EL HOMBRE Y LA MAOUINA DEBEN SURGIR COMO UMA UNIDAD
INTEGRAL., PARA QUE LA CAPACIDAD DEL SISTEMA DE TRABAJO EFECTIVAMENTE ESTE RES-
TRINGIDA POR LAS LIMITACIONES IMPUESTAS POR ALGUNO DE LOS COMPONENTES. HAY cua
TRO COMPONENTES PRINCIPALES: EL HOMBRE, LA MAQUINA Y LOS VINCULOS ENTRE ELLOS




ES DECIR., LA CARATULA Y LOS CONTROLES. PARA ETICIENCIAS EN OPERACION, Y PA-
RA LA SATISFACCION DEL HOMBRE. BUENOS DISE"0S DE LAS MAGUINAS, DE LAS CARATU-
LAS Y CONTROLES DEBEN SER HECHOS CON UN ADECUADO Y ARMONIOSO ARREGLO.

2.5 ARREGLO DE ESPACIOS DE [PABAJO,

'lUCHAS LABORES RESTRINGEN A LAS PERSONAS A UNA POSTURA QUE ES INCONVENIEN
TE O INCOMODA, NUIZA CAUSANDO DA™'O F{SICO, REDUCIENDO LA EFICIENCIA O AUMENTAN
DO EL RIESGO A ACCIDENTARSE. PARA PREVENIR FALLAS EN EL ARREGLO DEL ESPACIO
DE TRABAJO ES NECESARIO HACER UN ANALISIS DE LAS OPERACIONES DE LA TAREA, CONQ
CER LAS DIMENSIONES DEL CUERPO, EL ALCANCE DE LOS OPERADORES. Y LAS NECESIDA-
DES DEL VER. LSTE TEMA PROPORCIONA ALGUNOS DATOS Y EJEMPLOS BASICOS.

FAY MUCHAS LABORES QUE OBLIGAN A LAS PERSONAS A PERMANECER SENTADAS O DE
PIE EN UNA POSICION FIJA POR LARGOS PER{ODOS DE TIEMPO. ‘CUPACIONES TALES CQ
MO EL TRABAJAR EN UNA MANUINA, EN INSPECCION INDUSTRIAL. EN UN CONSULTORIO DEN
TAL, EL CONDUCIR, O INCLUSO EL TRABAJAR SENTADO EN UN ESCRITNRIO SON T{PICAS.
LAS POSTURAS SON LIMITACAS POR LA NECESIDAD DE ALCANZAR LOS CONTROLES. POR MAN
TENER LOS PIES EN LOS PEDALES., O POR FETENER LCS 0JOS EN UNA POSICION DESDE
QUE LA TAREA ES ATENDIDA.

CUANDO LA LABOP ES MUY ARRIESCADA O DIFICIL., COMN LO ES PARA UN ASTRONAY
TA O UN PILOTO DE UNA COMPA® [A AZREA (r16, 2,70, LAS CONSECUENCIAS DE LOS




ARREGLOS DEMASIADO DIFICILES PARA EL OPERADOR SON OBVIAMENTE INACEPTABLES,

EN TALES CASOS SE HAN HECHO GRANDES ESFUERZOS POR REDUCIR AL MINIMO LA INCOMO-
DIDAD Y LA DIFICULTAD DEL VER Y EL ALCANZAR CADA PIEZA DEL EQUIPO, SOLO CUAN-
DO UN OPERADOR ESTA LLEVANDO A CABO TAREAS MENOS RIESGOSAS Y MENOS DIFICILES,

CAS1 SIEMPRE SE ADAPTA A LA POSTURA DE TRABAJO., AUNOUE INICIALMENTE EXPERIMEN-
TA DIFICULTAD E INCOMODIDAD.

F16. 2.30, Es fFACIL ENTENDER

LAS GRAVES CONSECUENCIAS DEBIDAS
A UN MAL ARREGLO DEL ESPACIO DE
TRABAJO DE UN PILOTO. LA culpa
DOSA CONSIDERACION DEL DISEMO

DEL ESPACIO DE TRABAJO DAR{A BE-
NEFICIOS CON UNA MAYOR SEGURIDAD,
MAS ALTA PRODUCTIVIDAD Y MENOS ES
FUERZO PARA EL OPERADOR,

LA CAPACIDAD DE LOS SERES HUMANOS PARA ADAPTARSE A SITUACIONES DIFICILES
Y LA DISPOSICION DE LAS PERSONAS PARA ACEPTAR EL DESAF{O PRESENTADO EN LAS TA
REAS QUE SON DIFICILES Y NECESARIAS. NO DEBEN HACERNOS PASAR POR ALTO LOS COS-
TOS DE ADAPTACION. ENTRE ESTOS COSTOS ESTAN:




LESIONES Y TORCEDURAS POR LA MALA POSTURA DEL 1kAbAuv.
‘MEROS” CAPACIDAD DISPOMIBLE PARA-OCUPARSE EN EMERGENCTAS.
HAAYOR PROBABILIDAB. BE ACCIDENTES.

“MAYOR  PROBABILIDAD- BE" ERROR.

FRECUENTEMENTE ESTOS COSTOS SON ACEPTADOS COMO INEVITABLES: LAS PERSONAS
SE ACOSTUMBRAN A DIFICILES ARREGLOS DE TRABAJO Y ESTAN INCONCIENTES DE LA NECE
SIDAD DEL CAMBIO.

LA DIFICULTAD DEL PREDECIR FALLAS EN EL ARPEGLO DEL ESPACIO DE TRABAJO
ANTES DE QUE EL EQUIPO SEA FABRICADO. ® DISESADD EN DETALLE, ES QUE LA INFORMA
CION ACERCA DE LAS NECESIDADES DEL OPERADOR NO PUEDE OBTENERSE DE LA EXPERIEN-
CIA O CONOCIMIENTO PROPIOS DEL DISERADOR. SE DEBE DEDICAR TIEMPO Y DEBEN DAR-
SE FACILIDADES PARA UNA INVESTIGACION SISTEMATICA DE LA SIGUIENTE CLASE DE IN-
FORMACION:

UN ANALISIS DE LAS OPERACIONES OUE COMPONEN A LA TAREA.

LAS. MEDIDAS DEL CUERPO DE LAS PERSONAS QUE USARAN EL EQUIPO,

LAS NECESIDADES DEL VER Y EL ALCANZAR, PARA EL ADECUADO DESEMPE0
HUMANO"\

Ei ESPACIO TOTAL DISPONIBLE CONSIDERADO PARA EL OPERADOR.

EJEMPLOS Y FUENTES DE INFORMACION DE ESTAS PRIMERAS TRES CLASES., QUE PUE
DEN SER UTILES A LOS INGENIEROS DE DISEPO, SON DADAS EN LAS PAGINAS SIGUIEN-
TES.




LA PRIMERA FASE DEL DISERO DE UN ESPACIO DE TRABAJO ES OBTENER UN ANALI-
S1S DETALLADO DE TODAS LAS ACCIONES QWE EL OPERADOR TIENE OUE LLEVAR A CABO Y
DEL EQUIPO QUE ESTARA INVOLUCRADO, LSTE ANALISIS DEBE COMENZARSE ANTES DE
QUE LAS DECISIONES DE INGENIERfA Y DE PRODUCCION LIMITEN EL NOMERO DE POSICIQ
NES CON LAS QUE ALGON DETALLE DEL EQUIPO PUEDE SER ARREGLADO, Y ANTES DE QUE
LOS DIBUJOS DEL ARREGLO GENERAL SEAN COMENZADOS., HAY APUROS FORMIDABLES QUE
POR LO COMUN EVITAN ESTA CONSIDERACION SISTEMATICA PARA LOS ARREGLOS DE ESPA-
C10S DE TRABAJO EN UNA FASE BASTANTE CERCANA AL DISEPO, PERO NOTABLES BENEFI-
€105 SERAN OBTENIDOS CUANDO ESTOS APUROS SEAN ELIMINADOS .

No ES PROBABLE QUE EXISTAN MEJORAS FUNDAMENTALES A NO SER QUE EL GRUPO DE
DISERO INVESTIGUE LAS NECESIDADES DEL OPERADOR AL COMIENZO, Y SE ABSTENGA DE
LA PRACTICA USUAL DE DESARROLLAR NUEVO ECUIPO PARA QUE SEA OPERADO EN UNA POS]
CIGN TRADICIONAL.

UNA MANERA UTIL DE REUNIR Y CONCORDAR LA INFORMACION NECESARIA PARA DETER
MINAR EL ARREGLO DEL ESPACIO DE TRABAJO ES MOSTRADA LA Fi6. 2.31. Topos Los
IMPORTANTES VINCULOS ENTRE EL OPERADOR Y LOS DETALLES DEL EQUIPO Y ENTRE UN
DETALLE DEL EQUIPO Y OTRO, SON ESTABLECIDOS DESPUES DE INVESTIGAR LAS POSIBLES
INTERACCIONES ENTRE CADA PAR DE DETALLES ENLISTADOS. ESTAS INTERACCIONES ES-
TAN INDICADAS CON MARCAS EN EL CUADRO DE LA FI1G. 2.31. UN CUESTIONARIO (TA-
BLA 2.4) PUEDE EMPLEARSE PARA OBTENER UNA DESCRIPCION DE CADA NECESIDAD DEL
NPERADOR -




CARATULAS

SUPERPICIE PARA ESCRIBIR

LIBRETA DB REGISTRO

AROHIVERO

AVISO0S

COMPUTADORA

Fi6, 2,32, UNA SITUACION EN LA QUE
LAS NECESIDADES DE ESPACIO DE TRABA

JO SON SEMEJANTES A LAS DE LA FiG.
2.29,

£16. 2,31, UNA MANERA
OTIL DE INVESTIGAR NECESL
DADES DE ESPACIO DE TRABA
Jo. CADA MARCA EN EL cup
DRO SIGNIFICA UNA NECESI-
) DAD DE VER O ALCANZAR QUE
PUEDE AFECTAR EL ARREGLO
DEL ESPACIO DE TRABAJO
(ver F16, 2.32),

N




1.
2,
3

4

11,

————

IADLA &

UN CUESTIONARIO QUE PUEDE EMPLEARSE PARA OBTENER UNA DESCRFPCLON DE CADA

UNA DE LAS NECESIDADES DEL OPERADOR..

{CUALES SON LOS PROPOSITOS U osi_fevfiros DEL USUARIO?

LCoN QUE ACCIONES EL USUARED ufeum,couseeum ESTOS OBJETIVOS?

GCUALES ACCIONES SON PARTIGULARMEBNTE IMPORTANTES, Y CUALES SON DE PECUEPA
IMPORTANCIA? (LA IMPORTANCIA PUEBE EVALUARSE CON LA PROBABILIDAD DE CONSE-
CUENCIAS GRANDES O PEQUERA DE FALLAVAL LLEVAR A CABO CADA ACCION) ,
(CUALES ACCIONES REQUIEREN DE LA cgy'tnuu VISION DE LOS CONTROLES O CARATU-
LAS Y CUALES ACCIONES REQUIERSN FAN SOLO VISTAZOS OCACIONALES?

(CUALES ACCIONES INVOLUCRAN LA VISION SIMULTANEA DE DOS O MAS DETALLES?
¢CUAL ES LA DURACION DE CADA ACCION?

¢CUAL ES LA FREGUENCIA DE CADA ACCION?

¢CUALES MEDIDAS DEL CUERPO SON CRITICAS PARA CADA ACCION?

¢QUE ACCIONES PUEDEN CANSAR?

CQUE FUERZAS VA A EJERCER EL USUARIO?

¢PUE ACCIONES REQUIEREN UN CONTROL DELICADO O NUE ACCIOMES REQUIEREN UNA
POSTURA QUE REDUZCA LAS FUERZAS QUE DEBEN EJERCERSE O LAS DISTANCIAS QUE
DEBEN ALCANZARSE?

¢OUE ACCIONES ESTAN EN POSICIONES O DIRECCIONES PELIGROSAS EN RELACION AL
CUERPO?

¢0UE GRADOS DEL MOVIMIENTO DEL CUERPO CON COMPATIBLES CON LAS ACCIONES LLE




VADAS A CABO., CON LA EFICIENCIA REAUERIDA, Y CON LA COMODIDAD?

14, ¢QUIEREN LOS USUARIOS ESTAR POCO FAMILIARIZADOS CON LAS ACCIONES O ALTAMEN
TE EXPERIMENTADOS AL LLEVARLAS A CABO,

15, (PUIERE UNA GRAN PROPORCION DE USUARIOS ENCONTRARSE NUEVO EQUIPO EN EL PRL
MER MOMENTO, Y ESTE NUEVO EQUIPO ES APROPIADO PARA PODERLO COMPARAR EN FOR
MA VENTAJOSA CON EL EQUIPO CON EL QUE ESTAN FAMIL1ARIZADOS?

16, {Los USUARIOS ESPERAN ESTAR MUY AGRADECIDOS DE LA GRAN COMODIDAD Y CONVE-
NIENCIA, O ESTAN DISPUESTOS A TOLERAR CONSIDERABLE INCOMODIDAD E INCONVE-
NIENCIAS?

"UCHAS DE LAS PREGUNTAS PROPUESTAS PARA BUSCAR INFORMACION PARA EL DISERMO

PUEDEN CONTESTARSE DE LAS SIGUIENTES MANERAS:

POR OBSERVACION Y MEDICION DE LAS ACTIVIDADES DE LA PEPSONA, EM-
PLEANDO UN EQUIPO SIMILAR O UN SIMULADOR O UN MODELO DEL DISEMO0 PROPUESTO,

CON ENSAYOS APROXIMADOS EN LOS NUE LOS MIEMBROS DEL GRUPO DE DISE
o EXAMINAN LAS ACCIONES INVOLUCRADAS,

CONSULTANDO LOS SUBTEMAS PUE SE MENCIONAN DESPUES DE ESTE.

CONSULTANDO A LOS OPERADORES QUIENEN TIENEN EXPERIENCIA EN TAREAS
SIMILARES,

LA NECESIDAD DE PERMITIR ESPACIO PARA LAS PERSONAS QUE SE ADIESTRAN, LOS
VISITANTES, LOS SUPERVISORES Y LOS AYUDANTES, PUEDEN SER TAMBIEN IMPORTANTE.
HAY CASOS EN LOS QUE SE RECOMIENDA CAPACITAR A OTRA PERSONA SIN SONERLA EN CON




TACTO CON EL OPERADOR Y SU TAREA YA QUE MUCHAS VECES SE DEBEN ADOPTAR °OSTURAS
PELIGROSAS PARA MIRAR ALREDEDOR DEL OPERADOR Y SU TAREA.

CUANDO VARIAS PERSONAS TRABAJAN JUNTAS EN UN PROCESO O SISTEMA GRANDE.,
AH{ PUEDE NECESITARSE DE LA VISIBILIDAD, DE LAS DISTANCIAS AUDITIVAS, DE LA
SINCRONIZACION DE ACCIONES Y DEL SEFALAR CON ADEMANES., LO QUE PUEDE FACILITAR
SE GRANDEMENTE CON BUENOS ARREGLOS,

HAY LABORES TALES COMO EL LEVANTAR CON GROA CONDUCIENDO Y ARROJAR, OPERA-
CIONES DE LAMINADEROS., ETC., EN DONDE EL ALCANCE Y LA VISION PUEDEN COMPLEMEN-
TARSE CON AYUDAS ARTIFICIALES TALES COMO CONEXIONES TELEFONICAS O TELEVISION
DE CIRCUITO CERRADO.

ES IMPORTANTE OUE EL ANALISIS DE TAREAS SEA TERMINADO ANTES DE QUE SE DNE-
CIDA ALGO RESPECTO A LA FORMA GENERAL DEL ESPACIO DE TRABAJO, POR EJEMPLO, AN-
TES DE QUE SE DECIDA SI EL OPERADOR ESTARA SENTADO O ESTARA DE PIE O ESTARA
LIBRE PARA TRABAJAR EN CUALQUIERA DE LAS DOS POSICIONES.

\IEDIDAS DEL CUERPO:

LAS PERSONAS NO SOLO VAR{AN EN ESTATURA SINO TAMBIEN EN SUS PROPORCIONES.
Dos HOMBRES DE LA MISMA ESTATURA DIFIEREN EN LOS BRAZOS O EN LA LONGITUD DE LAS
PIERNAS O SENTADOS EN LA ALTURA O EN LA DIMENSION DE LA MANO O ALGO SEMEJANTE,
PoR “MEDIDA DEL CUERPO” SE INDICA, POR LO TANTO, NO PRECISAMENTE LA ESTATURA SL

NO SOLO ALGUNA MEDIDA DEL CUERPO QUE ES IMPORTANTE PARA EL ESPACIO DE TRABAJO
.




QUE ESTA SIENDO DISEFADO.

PARA DISERAR UN ESPACIO DE TRABAJO APROPIADAMENTE. EL RANGO DE MEDIDAS DE
LA POBLACION CONSUMIDORA DEBE SER CONOCIDO, LOS CONSUMIDORES DE EQUIPOS PUEDEN
FORMAR UN GRAN GRUPO, COMO "TODOS LOS HOMBRES” (POR EJEMPLO, CONDUCTORES DE VE-
HICULOS CARGADOS) 0 "TODOS LOS HOMBPES Y MUJERES” (POR EJEMPLO, CONDUCTORES DE
AUTOMOVILES PARTICULARES) O PUEDEN FORMAR UN GRUPO MAS LIMITADO COMO “HOMBRES
DE MAS EDAD” (POR EJEMPLO CONDUCTORES DE LOCOMOTORAS DIESEL). EL CONOCIMIENTO
DE LAS DIMENSIONES PROMEDIO DEL CUERPO DEL GRUPO DE CONSUMIDORES NO ES SUFICIEN
TE, LA DISTRIBUCION DE MEDIDAS DEL GRUPO DEBE CALCULARSE APROXIMADAMENTE. LA
MAYOR PARTE DE LAS PERSONAS DE UN GRUPO ESTARAN CERCA DEL PROMEDIO DE LAS MEDI-
DAS DEL GRUPO, SOLO UN PORCENTAJE APRECIABLE ESTARA A CIERTA DISTANCIA DEL PRO-
MEDIO, Y UNOS POCOS ESTARAN A UNA GRAN DISTANCIA DEL PROMEDIO.

ES IMPOSIBLE ACOMODAR A TODOS LOS CONSUMIDORES SIN INCOMODIDADES: EN ESTE
CASO PARTE DE LA POBLACION CONSUMIDORA DEBE SER SACRIFICADA (ES DECIR 2, 17 6
HASTA EL 20 POR CIENTO, VER F1GS. 2,32 v 2,34, EN ALGUNA MEDIDA DETERMINADA TAL
COMO LA LONGITUD DE LA PIERNA O LA ANCHURA DE LA CADERA.

Fic. 2,72, DiSTRIBUCION DE ESTATU-
RAS DE UNA POBLACION CONSUMIDORA.

POHCENTAJE UE
CONSUMIDORES
—R i

ESTATURA EN NN




T A
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PORCENTAJE OE

ESTARURA EN WM

€ie, 2,3, EL 9% DE ESTA POBLACION VA-

RIAEN ALTURA.POP SOLO 150 MM, EL 87 va

RIA CERCA BE 27 mq Y €L 1Y% vaRfA POR
UMA MUY GRANDE, NO GBSTANTE. DESCONOCIDA
CANTIDAD .

LA GRAN PRESICION REQUERIDA EN EL ARREGLO DE UN ESPACIO DE TRABAJO PARA
UNA SERIE DE MEDIDAS DEL CUERPO, ANTES QUE PARA LA MEDIDA DEL CUERPO DE UNA SQ
LA PERSONA, ES MOSTRADA EN LA FIGURA 2,35,

/

/™ OPERADOR MAS PE

Fic. 2.35. Las AREAS QUE PUEDEN
SER ALCANZADAS SEGUN TODAS LAS ME-
DIDAS DEL CUERPO DE UNA POBLACION
CONSUMIDORA SON MUCHO MAS PEOUE®AS
AUE LAS AREAS OUE PUEDEN SER ALCAN
ZADAS POR UNA SOLA PERSGRA. EL
AREA DE COMODIDAD COMON PARA SUJE-
TAR UN VOLANTE ESTA INDICADA POR
EL AREA SOMBREADA.

Vi LA REG!ON DE COINCIDENCIA, ES MUY PENUEMA, LA MEDICION ANTES OUE
EL JUICIO DEL SENTIDO COMUN ES RECUERIDA PARA LOCALIZAR ESTA REGION. POR LO
COMUN, SCLAI..iTE HAY UNA PEQUEPA PARTE DE COINCIDENCIA., Y A VECES NO HAY COIN-




CIVENCIA, POR LO QUE EL ECUIPO TENDRA QUE SER HECHO DE VARIAS MEDIDAS O AJUS-
TABLE A ELLO.

LA INFORMACION ANTROPOMETRICA ES COMUNMENTE DADA CON REFERENCIA A LA MEDIDA
DEL CUERPO, LUANDO LAS DIMENSIONES RECOMENDADAS DEL EQUIPO SON TAMBIEN DADAS. EL
DISEMADOR DEBE RECORDAR AQUELLAS PEQUEFAS DIFERENCIAS DE LA TAREA, TALES COMO LA
CANTIDAD DE FUERZA REQUERIDA EN UNA PALANCA DE CONTROL., TAMBIEN DEBE RECORDAR QUE
PUEDE DESIGNAR PARA GRANDES DIFERENCIAS EM POSTURA Y NECESIDADES DE ESPACIO. LAs
DIMENSIONES RECOMENDADAS DEBEN EMPLEARSE SOLO CUANDO NO HAYA GRANDES DIFERENCIAS
CON LA TAREA REAL., LA F1G, 2,36 CON LAS DIMENSIONES RECOMENDADAS DEL MODELO ESTA
CON DATOS QUE SE OBTUVIERON EN INVESTIGACIONES EFECTUADAS EN OTROS PAfSES POR ELLO
SOLO SE CITA COMO REFERENCIA.

Y0oe | Timnmm ( 00s0he W 1

Fie. 2.%. Un cuerpo

MASCULINO PROMEDIO EM

PLEADO COMO LA BASE PA
~ RA UNA SERIE DE RECO-
MENDACIONES DE LOS ES-
PACIOS DE TRABAJO Y EL
EMVIPO,
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vr wvme PAnEULY. VEe GIFAVIV UE IKADAUD ES UND EN EL OUE EL OPERADOR PUEDE AL
CANZAR Y VER RAPIDA Y FACILMENTE TODOS LOS DETALLES OUE EL NECESITE DEL EQUiPO.

ALGUNAS TAREAS SON MAS COMPLICADAS DE LO QUE PARECEN A PRIMERA VISTA E INVO-
LUGRAN. MUGHAS NECESIDADES DEL VER Y EL ALCANZAR QUE SON DIFICILES DE SATISFACER
SIMULTANEAMENTE, LAS CARATULAS. TALES COMO LOS CUADRANTES Y LOS JNDICADORES Y
LOS CONTROLES, TALES COMO LAS PALANCAS, LOS YOLANTES O LOS TABLEROS PARA LOS INTE
RRUPTORES, SON FRECUENTEMENTE MUY NUMEROSOS, DE MODO QUE SOLAMENTE ALGUNOS DE
ELLOS PUEDEN SER ARREGLADOS EN LA POSICIONES MAS ACCESIBLES, OTROS PUEDEN QUE
TIENDAN QUE SER COLOCADOS EM AREAS QUE SOM TAN SOLO JUSTAS DENTRO BE LOS LIMITES
DEL VER Y EL ALCANZAR PARA ALGUNOS CONSUMIDORES.

. Fie. 2,37, EvLes
i BACIO OUE PUEDE

' SER ALCANZADO POR
UN OPERADOR SENTA
DO A LA VEZ NUE
ESTA ATADO CON
UNA CORREA A UN
ASIENTO HA SIDO
CUIDADOSAMENTE EM
PLEADO POR LA FUER
ZA AEREA MILITAR
pe E. U.

- —— -




tL CONTORNO DEL MAPA RESULTANTE DEL TRIDIMENSIONAL ESPACIO DE TRABAJO ALCAN
SABLE (VER FIGURA Z.27) MUESTRA MUY CLARAMENTE QUE LA LONGITUD DE ALCANCE DEPEN-
DE DE LA DIRECCION DE ALCANCE.

=

Los LIMITES ACEPTABLES PARA ALCANZAR DEPENDEN NO SOLO DE LAS MEDIDAS DEL
CUERPO Y DE LAS FUERZAS QUE TIENEN QUE SER EJERCIDAS, SINO TAMBIEN DE LA FRECUEN
CIA, DE LA ACCION INTERESADA. POR EJEMPLO. LOS OBJETOS PESADOS (FiG. 2.38A) DE
BEN ALMACENARSE DENTRO DE UN ESTRECHO RANGO DE ALTURAS CERCANAS A LA CINTURA
MIENTRAS QUE LOS OBJETOS LIGEROS (FIG. 2.33B) PUEDEM ALMACENARSE A CUALQUIER AL
TURA ENTRE LA RODILLA Y LOS HOMBROS., LSTE LfMITE PUEDE EXTENDERSE SI LOS OBJE-
TOS NC SON EMPLEADOS FRECUENTEMENTE.

Fie. 2.30a, MAxira Fiec. 2.3%p, ‘"Uxi- —
ALTURA TOLERABLE PA MA ALTURA TOLERA-

RA OBJETOS PESADOS BLE PARA OBJETOS
EMPLEADOS FRECUENTE LIGEROS NO EMPLEA-
MENTE, DOS FRECUENTEMENTE.

ALGUNAS DIMENSIONES DEBEN LOGRARSE RELACIONANDO LAS NECESIDADES CON LOS
EXTREMOS APROPIADOS DE LAS MEDIDAS DEL CUERPO ENTRE LA POBLACION CONSUMIDORA.
Es DECIR. "SE DEBE DISEFAR PARA LAS PERSONAS ALTAS, ®ERO TOMANDO EN CUENTA A
LAS PERSONAS DE BAJA ESTATURA” VER FI1G., 2.28c.




F16. 2.%78c. LIMITE INFERIOR PARA LIMITE SUPERIOR PARA

UNA AREA DE ALMACENAJE., ES LA AL- UNA ARPEA DE ALMACENA-
TURA MINIMA TOLERABLE PARA UN CON JE. ES LA MAXIMA ALTU
SUMIDOR ALTO, RA TOLERABLE PARA UN

CONSUMIDOR PEQUERO,

DONDE LAS NECESIDADES DE VER ESTAN INVOLUCRADAS, COMO EN LA CONFERENCIA DE
UN TEATRO, (F1G6. 2.23D) SE RECOMIENDA NO TOMAR EN CUENTA LAS MEDIDAS DEL CUERPO
"PROMEDIO” SENTADO Y LA POSTURA YA QUE DEBEN TOMARSE EN CUENTA TODAS LAS POSI-
BLES CONDICIONES,
Fi. 2.3%9. LA ALTURA DEL ENFILADO ENTRE HILERAS
DEBE PERMITIR PERSONAS DE BAJA ESTATURA NO
SENTADAS RECT, VER A TRAVES DE LAS CABEZAS
DE LAS PERSONAP §LTAS SENTADAS RECTAMENTE.

3

o
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Pre<ExamINANDO EL Espacio ToTAL DE TRABAJO:

CUANDO TODAS LAS PREGUNTAS DE LA MEDIDA DEL CUERPO, EL ALCANCE, LA VISIBI-
LIDAD Y LA TAREA HAN SIDO EXAMINADAS., ES NECESARIO EMPLEAR UN SIMULADOR DIMENSIQ
NAL PARA RECIBIR COMO AJUSTAN ESTAS MEDIDAS A LA VEZ, SEGUN UN ES®ACIO DE TRABA-
JO TOTAL. UNA MANERA DE REALIZAR ESTO ES EMPLEAR UN SIMULADOR DE TODAS LA MEDI-
DAS (F16. 2.39), EL QUE ES SISTEMATICAMENTE AJUSTADO HASTA ENCONTRAR LA MAXIMA Y




MINIMA POSICION TOLERABLE DE CADA DETALLE DEL EQUIPO PARA LOS SUJETOS HUMANOS
QUE REPRESENTAN LOS INTERVALOS DE LAS MEDIDAS DEL CUERPO DE LOS CONSUMIDORES
SUPUESTOS, ESTE METODO ES CONOCIDO COMO DE "AJUSTES EXPERIMENTALES”. Los IN
TERVALOS TOLERABLES DE CADA DIMENSION DEL EGUIPO PARA TODAS LAS MEDIDAS DEL
CUERPO SON REGISTRADOS EN DIAGRAMAS (FIG. 2,40), EN ESTE EJEMPLO PUEDE VERSE
QUE HAY UNA PARTE COMON QUE CAE DENTRO DE LOS INTERVALOS DE TOLERANCIA DE TO-
DOS LOS SUJETOS. LA OLTIMA FASE €S FIJAR TODAS LAS DIMENSIONES DEL SIMULADOR
DENTRO DE ESTAS TOLERANCIAS DE COINCIDENCIA Y VER SI ALGUNAS DIFICULTADES DEL
VER Y EL ALCANZAR PERMANECEN CUANDO LOS SUJETOS REALIZAN LA LABOR.

F16. 2.3%. Un MODELO EMPLEADO PARA SIMU-
LAR POSTURAS DE CONDUCTORES DE CAMIONES.

UNO DE UNA SERIE DE ACCESORIOS EXPERIMEN
TALES PLANEADOS FOR ALAIN “1swner (1),




16, 2.19, Los INTERVALOS BE TOLE
L.,  RANCIA DE TODOS LOS SUJETOS, PARA
e UNA DE LAS DIMENSIONES, SON GRAFI-

v R

= - - = i T CADOS A LA VEZ, S1 ESTOS INTERVA-

- {804 o

- - - - LOS COINCIDEN EN PARTE ES POSIBLE

.5

™ SELECCIONAR UN INTERVALO FINAL ES-

~{»o »

o . TRECHO DENTRO DE LOS LIMITES DE TQ
LERANCIA DE TODOS LOS SUJETOS.

CUANDO NO HAY TIEMPO PARA REALIZAR EL PROCEDIMIENTO ANTERIOR. QUE ES BAS-
TANTE DETALLADO, Y CUANDO EL COSTO DE UNA MALA COGMBINACFON ENTRE EL GPERADOR Y
EL ESPACIO DE TRABAJO NO ES EXCESIVO, ES POSIBLE EMPLEAR UMA VERSION ABREVIADA
DEL METODO DE AJUSTES EXPERIMENTALES EMPLEANDO EL EQUIPO IMPROVISADO DE LA OF]
cINA (Fi1G. 2.41),

Fie. 2,41, AJUSTES EXPERIMENTALES SIMPLIFICADOS
PUEDEN REALIZARSE DESPUES DE REACOMGDAR EL MCBI-
o p——— LIARIO DE OFICINAS Y EL ENUIPO PARA SIMULAR LAS
DIMENSIONES SIGNIFICATIVAS, ACOMOBANDOLOS DE NUE
VO A UN INTERVALO APROPIADO.
EL ARCHIVERO O PIEZA SIMI-  HALLADO UN ESPACIO PARA LA
LAR ES MOVIDO HASTA QUE ES  OPERACION COMODA.




aprem

UN PROCEDIMIENTO AGN MAS RAPIDO, MUY EMPLEADO EN EL PASADO., ES EXAMINAR
EL ESPACIO DE TRABAJO EN EL MUEBLE EMPLEANDC MANINU{S ARTICULADOS PARA DiSTIM
TAS MEDIDAS DEL CUERPO. LSTE METODO ES UTIL PARA CONSEGUHR UNA- PRIMERA AFRO-
XIMACION, PERO DEBE ESTAR ACOMPARADO DE ALGUNA CLASE n‘a PRUEBA ch EL OPERA-
DOR. DE LO CONTRARIO UN DISE®ADOR PUEDE FALLAR AL DEJAR ESPACIO PARA LAS VARIA
CIONES QUE SURGEN CON LAS DIFERENTES ACCIONES. "OSTURAS Y CUASE DE TAREAS.

~———

2.6 ASIENTOS EN LA INDUSTRIA,

ES MUY POSIBLE QUE LA SILLAS SEA EL MUEBLE MAS UTILIZADO BOR EL HOMBRE
CONTEMPORANEO, Y EN LA QUE SUELE PASAR LA MAYOR PARTE DE SU VIDA ACTIVA, INCLU
YENDO SU INFANCIA, TANTO PARA COMER, JUGAR, ESTUDIAP, TRABAJAR, CONVERSAR 0
CIMPLEMENTE DESCANSAR. UNA MALA SILLA PUEDE, EN CONSECUENCIA, AFECTAR LA CON
FORMACIGN FISICA, IMPEDIR UNA ADECYADA, CONCENTRACION. DISMINUIR LA CAPACIDAD
PRODUCTIVA, NEGAR UN MERECIDO DESCANSW, YETC.

Los PRINCIPALES ATRIBUTOS DE UNA BUENA SILLA (FI¢. 2,42) DEPENDEN DE SU
CONCEPCION Y MAS EXACTAMENTE DEL DISEMO DE SU PERFIL Y DE SU ADECUACION A LA
REFLEJACION DE LOS MUSCULOS Y RESPETO POR LA ANATOM{A HUMANA Y LIBRE CIRCULA-
CION DE LA SANGRE.

tL MERCADO OFRECE UNA GRAN VARIEDAD DE SILLAS. SILLONES Y DIVANES DE DI-
VERSOS TIPOS Y MATERIAL QUE INDEPENDIENTEMENTE DE SUS PRETENSIONES DECORATIVAS.,




MUCHOS DE ELLOS NO RESUELVEN TAN IMPORTANTE CUESTION. RESULTANDO A LA LARGA
INCOMODOS, INESTABLES Y DESDE LUEGO ANTIECONGMICOS.

F16. 2,47, SILLA THONET. DE MADERAS
CURVADAS, MODELO DE CREACION TECNICA
Y FUNCIONAL.

Fi6. 2.5, REPOSERA DE
REGULACION CONTINUA DI-
SERADA POR LE CORBVSIER,
CUYO PERFIL SIGUE AUTOMA
TICAMENTE AL CUERPO HUMA

NO.

CUIZA ES POR ELLO QUE LAS OBRAS DE LOS GRANDES MAESTROS DEL DISE™® Y DE
LA ARQUITECTURA MANTIENEN TODAVIA HOY SU PLENA VIGENCIA Y CALIDAD (F1f, 2,39
v 2.40).




Fi, 2.4¢, S$1LL6N BKF, uN DISEflo ARGENTINO
QUE SE HIZO FAMOSO EN TODO EL MUNDO.

Es JUSTO RECONOCER QUE “UN BUEN DISE®0" TRASCIENDE LOS L{MITES DE SU EPG-
CA Y PASA A SER APROPIADO PARA LAS COMUNIDADES. EN LA MEDIDA QUE., HAYAN SABIDO
RESUMIR FUNCIGN, CONSTRUCCION Y BELLEZA AL SERVICIO DEL USUARIO, SIN FALSOS PRE
CONCEPTOS ESTILISTAS POR MUY MODERNOS QUE PAREZCAN,

EL PROPOSITO DE LOS ASIENTOS:

EL PRINCIPAL PROPGSITO DE UN ASIENTO NO ES SOLAMENTE EL DE QUITAR EL PESO
QUE RECAEE EN LOS PIES., SINO TAMBIEN EL TRATAR DE MANTENER EN UNA POSICION ES-
TABLE AL TRABAJADOR MIENTRAS ESTE REALIZA SU LABOR. Y RELAJAR ACUELLOS MOSCULOS
QUE NO REQUIERA PARA EL DESEMPE™0 DE SU TRABAJO. EL ASIENTO DEBER{A SER DISEflA
DO PARA ELIMINAR LA INCOMODIDAD DEBIDO A LA PRESIGN QUE RECAEE EN CADA UNO DE
LOS MUSLOS. DEBIDO ESTO A UNA MALA DISTRIBUCION DEL PESO DEL CUERPO, AL ENCON-
TRARSE EL OPERADOR SENTADO. ADEMAS, ESTAR SENTADO EN UNA MISMA POSTURA SIEM-

PRE, TRAE COMO CONSECUENCIA DISCONFORT. EL ASIENTO DISEfADO NECESITA DAR AL




T T v oeL rVer Y ENINE LAY LUALEY CL UrCRAUUT £YCUt LAMBIAK SU

POSICION DURANTE EL TRABAJO. SIN PERDER EL SOPORTE QUE NECESITA.—-EL#DESCUIDO
4 !

A LOS PRINCIPIOS DE UN BUEN ASIENTO TRAE COMO CONSECUENCIA LA lNEFﬁIENClA Y

EL DESCONTENTO AL DESEMPEFAR EL TRABAJO. -
N

As1eNTOS Y TRABAJO:

TRABAJANDO EN UNA MESA, LA PERSONA NUE SE ENCUENTRA SENTADA, ACTUA LITE-
RALMENTE COMO UN ESLABON ENTRE EL ASIENTO Y LA PIEZA A TRABAJAR, Y SU EFICIEN
CIA OBVIAMENTE DEPENDE DE LA DISTRIBUCION DEL LUGAR DE TRABAJO Y DEL ASIENTO.
INVESTIGACIONES RECIENTES HAN DEMOSTRADO CLARAMENTE LA IMPORTANCIA QUE TIENEN
LA POSICION DEL €ODO, AS{ COMO LA DISTANCIA DE LOS 0JOS A LA PIEZA A TRABAJAR
PARA UNA MAYOR EFICIENCIA DEL OPERADOR AL REALIZAR SU TRABAJO. PARA LLEVAR A
CABO OPERACIONES MANUALES CON MAYOR EFICIENCIA, SE RECOMIENDA OUE LA SUPERFI-
CIE DE TRABAJO SE ENCUENTRE AL MISMO NIVEL O MAS ABAJO AUE EL CODO. Y ES NECE
SARIO TAMBIEN QUE FORME UN ANGULO 90°, ESTA DISP0SICION CAUSA
UNA MENOR FATIGA, Y EN EL CASO DE ESCRITURA SE HA DEMOSTRADO NUE RESULTA UNA
EJECUCION MAS RAPIDA. CON MENOS ERRORES.

Apecuanpo EL As1ENTO AL ESTUDIANTE DE LA U.R.A.Y.

‘EL PRIMER REQUERIMIENTO DE UN BUEN DISEF0., (F1G. 2.82) ES EL ADECUAR EL
ASIENTO CON LAS DIMENSIONES ANATGMICAS DE LOS ESTUDIANTES. PARA ESTE PROPOS]
TO UN GRAN NUMERO DE HOMBRES Y MUJERES HAN SIDO MEDIDOS Y CON ESTAS MUESTRAS




127

HA SIDO POSIBLE LA ESTIMACION PARA TODA UNA POBLACION. DE ACUERDO CON ESTO SE
TIENEN LAS SIGUIENTES MEDIDAS:

1,
2,
3,
4,

-

ALTURA DEL ASIENTO
PROFUNDIDAD DEL ASIENTO
ANCHURA DEL ASIENTO
ALTURA DEL RESPALDO SOBRE
EL ASIENTO

ALTURA DE LA SUPERFICIE DE
LA PALETA SOBRE EL ASIENTO

uy cms.
32 ems,
29 cms.

45 cnms.

22 cnms.

Fic. 2.6, SILLA MEJORADA PA-
RA ESTUDIANTES DE LA II.N.A.H,
“EDIDAS °ROPUESTAS.




ovems smaoy 8 wv GAI9IES  LUD UIDEIADUKES Y COMPRADORES
DEBEN DE CONSIDERAR VARIAS DIMENSIONES DE ASIENTOS EN TERMINOS DEL POPCENTAJE
DE POBLACION A LOS CUALES ELLOS DESEEN ABASTECER,

CARACTER{STICAS DE LOS ASIENTOS:

SEGON AKERBLOM LAS CARACTERISTICAS MAS IMPORTANTES QUE DEBE TENER UN ASIEN

TO SON LAS SIGUIENTES:

A) PERMITIR QUE LA PERSONA SENTADA EN ELLA PUEDA CAMBIAR SU POSICION,

B) LA PRESION QUE LA SILLA EJERZA SOBRE LOS MUSLOS DEBE SER NULA 0 LO
MENOR POSIBLE.

c) EN VISTA DE QUE LA PRESION QUE EJERCE EL TRONCO SOBRE LA REGIGN
GLOTEA, TIENDE A EMPUJAR A ESTA HACIA ADELANTE, ES NECESARIO QUE EL ASIENTO TEN-
GA CIERTA INCLINACION HACIA ATRAS. DARA ASIENTOS DE SUPERFICIE CON POCA FRIC-
CION, COMO LOS DE MADERA O PLASTICO, EL ANGULO DE LA PENDIENTE SE HA CALCULADO
DE 3 A 5 GRADOS.

D) LA ANCHURA DEL ASIENTO SE PUEDE CALCULAR MIDIENDO LA DISTANCIA
EXISTENTE ENTRE LOS DOS TROCANTERES MAYORES DE LOS FEMURES.

€) EL RESPALDO TIENE VARIAS CARACTER{STICAS QUE DEBEN DE TOMARSE EN
CUENTA., PRIMERO SU ALTURA, YA QUE EL APOYO DEBE SER EN LA REGIGN TORACICA Y
POR DEBAJO DE LAS ESCAPULAS. SIN EMBARGO. YA QUE LA POSICION HA DE PODER CAM-
BIARSE, ES PREFERIBLE QUE EXISTAN DOS TIPOS DE APOYO., UNO LUMBAR Y OTRO TORACL
€0, LA INCLINACION DEL RESPALDO ES DE UNOS 115 A 1200 GRADOS RESPECTO A LA HO-
RI1ZONTAL.
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G) LA ALTURA DE LA PALETA DEBE SER ADECUADA A LA DE LA SILLA. PaRa
ELLO SE TOMAN VARIAS MEDIDAS. LA PRIMERA ES LA ALTURA DEL CODO EN FLEXION To-
MADA A PARTIR DEL ASIENTO LO MUE DA LA ALTURA DE LA SUPERFICIE DE LA PALETA,
ENSEGUIDA SE MIDE LA ALTURA DE LA PARTE MAS ALTA DEL MUSLC ESTANDO EL SUJETO
SENTADO EN POSTURA COMODA Y CON LA PIERNA CRUZADA. ESTA MEDIDA SIRVE PARA ANA
LIZAR LA POSIBILIDAD DE HACER UNA PALETA ANCHA NUE PERMITA TENER AMBAS PIERNAS
BAJO DE ELLA, ESTANDO UNA CRUZADA, EN VISTA DE CUE MUCHOS TRABAJADORES GUSTAN
DE ADOPTAR ESTA POSICION,

ENSAYOS CON PROTOTIPOS:

CUANDO SE TIENE ALGUN ®ROTOTIPO DE UN ASIENTO INDUSTRIAL, DEBE DE TRATAR-
SE DE PONERLO EN PRACTICA PARA VER S{ SUMPLE CON LAS CONDICIONES DE TRABAJO,
QUE NECESITA CADA INDUSTRIA. TANTO LOS DISE"ADORES COMO LOS MANUFACTUREROS GE
NERALMENTE REALIZAN PREGUNTAS A UN REDUCIDO NOMERO DE POBLACION, DESPUES DE
QUE HAN. USADO EL ASIENTO, PARA LLEGAR A UMA CONCLUSIGN, SIN EMBARGO, EL PRE-
GUNTAR A UN HOMBRE ALTO Y A UNA MUJER CORTA DE ESTATURA DE UNA FABRICA QUE DEN
SU OPINIGN ACERCA DEL NUEVO PROTOTIPO. ES SEGURO CUE NO LLEGARAN A LAS MISMAS
CONCLUSIONES, ESTO SE DEBERA PRINCIPALMENTE A LAS DIFERENTES DIMENSIONES DE
CADA UNO. LAS DIMENSIONES CRYTTCAS DEBEN DE DETERMINARSE POR UM DISERO PARTI-
CULAR. PARA LLEVAR A CABO ESTE DISERO DE ASIENTOS, DEBE DE TOMARSE UNA MUES-
TRA DE POBLACION (FORMADA TANTO POR HOMBRES COMO MUJERES) Y SEGUIR 10S SIGUIEN
TES 2 METODOS:




1) EsTupio SISTEMATICO DE LOS CRITERIOS SUBJETIVOS HECHOS A UNA SE
LECCION CUIDADOSA QUE REPRESENTEN A LA POBLACION, A LOS CUALES VAN A ABASTECER,
Y 2) UBSERVANDO EL COMPORTAMIENTO DEL CUERPO HUMANO; LAS POSTURAS OUE
LOS TRABAJADORES GENERALMENTE ADOPTAN, CADA Y CUANDO CAMBIAN SUS POSTURAS. LA
CANTIDAD Y CALIDAD DE TRABAJO, ETC. ES ESENCIAL QUE AMBOS METODOS SEAN ESTUDIA
DOS EN CONJUNTO. UN SOLO METODO NO SUGERIRSA EL IDEAR UN ASIENTO PARA TODA LA
POBLACION Y PARA TODOS LOS PROPOSITOS,

Fie. 2.47 ALGUNOS TIPOS DE ASIENTOS EN EL MERCADO.




2.7 ConFoRY TERMICO EM LA [NDUSTRIA,

LA MANERA EN QUE EL CUERPO MANTIENE UNA TEMPERATURA CONSTANTE, Y LOS DIFE-
RENTES MEDIOS DE TRANSFERIR CALOR, SON AMALIZADOS EN ESTE TEMA. FACTORES COMO
LO CALIENTE Y LO FRIO DE UNA PERSONA PUEDEN SER DETALLADAS, CON UN ANALISIS SO-
BRE ADECUADAS CONDICIONES TERMICAS. ES TAMBIEN DETALLADO EL TRABAJO DESEMPERA-
DO EN EXTREMOS DE TEMPERATURA.

TOMANDO LAS MEDIDAS DEL PROBLEMA:

LoS ESTUDIOS DE LAS CONDICIONES EN INDUSTRIAS TALES COMO LA EXPLOTACION
DEL CARBON (F16.2,48), ACERO TEXTILES, ETC., AS{ COMO EN OFICIOS QUE HAN MOSTRA
DO MALA VENTILACION Y TEMPERATURAS EN LAS CUALES ESTAN DEMASIADO ALTAS O DEMA-
SIADO BAJUAS RESULTANDO PERDIDAS DE EFICIENCIA, DESCONTENTO Y UN INCREMENTO EN
EL PORCENTAJE DE ACCIDENTES Y ENFERMEDADES. TVTAMBIEN PUEDEN AFECTAR EL ABASTECL
MIENTO DE LABOR, LOS TRABAJADORES HOY EN DIA ESPERAN UN INCREMENTO DE CONFORT,
Y SI ESTO NO ES PROVISTO ELLOS SE VAN A OTRO LADO.

¢QUE ES NECESARIO PARA TENER UN SATISFACTORIO CLIMA INTERIOR PARA -VARIAS
CLASES DE TRABAJO? ESTE TEMA PONE FUERA LA RESPUESTA A ESTA PREGUNTA POR CONSL
DERAR QUE LA TEMPERATURA DEL CUERPO ES CONTROLADA: COMO LAS CORRIENTES DE CALOR:
QUE FACTORES SON IMPORTANTES., POR EJEMPLO., TEMPERATURA, MOVIMIENTO Y HUMEDAD DEL
AIRE: CUALES SON LAS MEJORES CONDICIONES DE DIRIGIR., Y COMO HACER FRENTE A LOS
EXTREMOS DE TEMPERATURA.




ToDO ESTO ES UN ASPECTO ERGONOMICO - EL ESTUDIO DEL HOMBRE EN RELACION A
SU MEDIO AMBIENTE DE TRABAJO. EL ESPECIALISTA EN ERGONOMIA TIENE EL TRABAJO
DE VER QUE TIPO DE MEDIO AMBIENTE ES NECESARLIO QUE SE ADAPTE AL TRABAJADOR,
MAS BIEN QUE DESECHAR AL TRABAJADOR PARA FRATAR DE ADAPTAR AL MISMO EN UN MEDIO
AMBIENTE NO SATISFACTORIO,

0 SEA, EL ORGANISMO DEL TRABAJADOR FUNCIONA DIFERENTE BAJO DIVERSOS AMBIEN
TES DE TEMPERATURA: AS{ MISMO, SE DEBE PROCURAR EN EL CENTRO DE TRABAJO UNA TEM
PERATURA OPTIMA, LA TEMPERATURA OPTIMA SE ESTABLECE EN RELACION AL TIPO DE TRA-
BAJO Y AL AMBIENTE EN QUE ESTE SE REALIZA, AS{ COMO AL USO DE ROPA ADECUADA. CQ
MO SE VERA POSTERIORMENTE. LAS TEMPERATURAS EXTREMAS DARAN COMO RESULTADO QUE
EL ESFUERZO DEL TPABAJADOR., APARTE DE RESULTARLE POCO EFECTIVO. LE PROVOAUE FA-
TIGA E INSATISFACCION Y LE ACARRE ENFERMEDADES Y ACCIDENTES.

REGULACION DE LA TEMPERATURA DEL CUERPO:

PARA ENTENDER PORQUE EN UN MEDIO AMBIENTE EN PARTICULAR SE SIENTE MUCHO CA-
LOR O MUCHO FRIO EN VEZ DE UN LUGAR CONFORTABLE. NOSOSTROS NECESITAMOS CONOCER
ALGO DE COMO TRABAJAN NUESTROS CUERPOS.

EL HOMBRE, AL IGUAL QUE TODOS LOS DEMAS MAM{FEROS., ES UN ANIMAL DE SANGRE
CALIENTE QUE MANTIENE UNA TEMPERATURA CONSTANTE O CASI CONSTANTE, NECESARIA PA-
RA QUE SU ORGANISMO CUMPLA TODAS SUS FUNCIONES: ESTA TEMPERATURA ES PRODUCIDA
POR LA OXIDACION DE LOS ALIMENTOS QUE COMEMOS (METABOLISMO) Y POR LA ACTIVIDAD




MUSCULAR. LA TEMPERATURA NORMAL DEL CUERPO ES DE 37°C LA QUE SE DETECTA A NI-
VEL DE LA PIEL, AUNQUE ESTA VARIA NORMALMENTE. DESCENDIENDO DURANTE LA NOCHE Y
AUMENTANDO DURANTE EL DIA; TAMBIEN VARIA CON LAS COMIDAS Y LOS EJERCICIOS FISL
€05 LIGEROS, COMO EL CAMINAR, AS{ COMO TAMBIEN CON LOS ESFUERZOS O TRABAJOS DU
ROS, O CON UN BARO CALIENTE, ETC.

Fi16., 2,48, En LOS OFICIOS QUE HAN MOS-

TRADO MALA VEMTILACION Y TEMPERATURAS EX
TREMAS. RESULTAN PERDIDAS DE EFICIENCIA,
ENFERMEDADES Y ACCIDENTES.

CUANDO EL CALOR DE ORIGEN EXTERNO ES EXCESIVD, SE AGREGA A LA TEMPERATURA
CORPORAL Y TIENE QUE SER ELIMINADO: AS{, POR EJEMPLO: LOS VASOS SANGUINECS DE LA
PIEL SE DILATAN POR EFECTO DEL CALOR Y TRATAN DE REPARTIR ESTE AL INTERIOR DEL
CUERPO, PARA TRATAR DE ELIMINARLO, LL CALOR TAMBIEN SE ELIMINA POR EVAPORACION
DEL SUDOR. PERO TAL EVAPORACIGN DEPENDERA DE LA HUMEDAD DE CADA LUGAR: ESTE PRQ
CESO DE LLAMA TErMOSIS (DESECHO DEL CALOR).

EN CONDICIONES DE FRIO., LOS VASOS SANGUINEOS., DE LA PIEL SE CONTRAEN., PARA
GUARDAR EL CALOR:; LA TEMPERATURA EMPIEZA A DISMINUIR EN LOS CASOS EN QUE EL FRIO
EXTERNO ES MAYOR. PARA LO CUAL ENTRAN A FUNCIONAR DOS MECANISMOS COMPENSATORIOS
QUE, TRATAN DE MANTENER O ELEVAR LA TEMPERATURA. ESTOS RESULTADOS SER{AN LOS CA-




LOSFRIOS Y LA ACI1VIDAD MUSCULAR. Y EL PROCESO SE LLAMA |ERMOGENESIS (FORMA-
CION DE CALOR).

EL CALOR ES CONTINUAMENTE GENERADO EN EL INTERIOR DEL CUERPO POR UN PRO-
CESO QUIMICO, LLAMADO METABOLISMO., EL CUAL FINALMENTE IMPLICA LA OXIDACION DEL
ALIMENTO QUE NOSOSTROS COMEMOS CON EL OX{GENO EN EL AIRE QUE RESPIRAMOS. A VE
CES CUANDO ESTAMOS QUIETOS O DORMIDOS EL CALOR METABOLICO ES PRODUCIDO EN UNA
PROPORCION EQUIVALENTE A LA FUERZA DE CONSUMO DE UN gULBO ELECTRICO DE LUZ DE
6U waTTS., DURANTE EL TRABAJO FISICO LOS MUSCULOS DEL CUERPO CONVIERTEN CERCA
DE S6L0 20% DE LA ENERGIA QUIMICA USADA EN LA FUERZA MECANICA, Y €L oTrRo 80%
APARECE COMO CALOR., UN ATLETA EN ACCION PUENESPRODUCIR TANTO CALOR COMO UN K1
LOWATT, TODO EL CALOR GENERADO EN EL TEJIDO PROFUNDO DEBE SER TRAIDO POR LA
CORRIENTE SANGUINEA A LA SUPERFICIE DE LA PIEL DONDE ES DISIPADO EN EL AIRE,

EN UNA PERSONA SALUDABLE, LA TEMPERATURA DEBAJO DE LA LENGUA ES GENERAL-
MENTE CERCA DE 37°c. HAY UNA PEQUEFA DIFERENCIA ENTRE UN INDIVIDUO Y OTRO, Y
HAY UN AUMENTO CICLICO Y BAJA EN LA TEMPERATURA CADA 24 HORAS: PERO EN GENERAL
LA TEMPERATURA EN EL TEJIDO PROFUNDO DEL CUERPO ES CONSERVADO CONSTANTE, ESTA
CONSTANTE ES GUARDADA POR UN CONTINUO CAMBIO EN LA PROPORCION DE CORRIENTE SAN
GUINEA EN LA PIEL, ESPECIALMENTE EN LA CABEZA Y MIEMBROS. CUANDO LA TEMPERATU
RA DEL CUERPO AUMENTA POR ENCIMA DE LO NORMAL. LA PIEL DILATADA LLEVA MAS SAN-
GRE CALIENTE. DESDE EL TEJIDO PROFUNDO PASA A TRAVES DE LA PIEL. EN CONDiCIO-
NES DE FRIO LA SANGRE DE LA PIEL DE LOS TEJIDOS SE CONTRAE TANTO QUE EL CALOR
EN LO PROFUNDO DEL TEJIDO ES CONSERVADO.




SI LA TEMPERATURA DEL AIRE ES TAN ALTA QUE LA DIFERENCIA EN TEMPERATURA
ENTRE LA PIEL Y EL AIRE ES PEQUERA, O ST EL CUERPO ESTA PRODUCTENDO TAMBIEN My
CHO CALOR POR ESFUERZO F{SICO, INSUFICIENTE CALOR ES DESPRENDIDO POR SIMPLE
CONVECCION., QUE SE EXPLICA UN POCO MAS ADELANTE, DESDE LA PIEL AL AIRE, Y LA
TEMPERATURA DEL CUERPO EMPIEZA A AUMENTAR. ESTO ESTIMULA EL SUDOR DE LAS GLAN
DULAS Y LA CORRECTA TEMPERATURA DEL CUERPO ES ENTONCES RESTABLECIDA POR SECRE-
CION DEL SUDOR EL CUAL. EN EVAPORACION, EXTRAE CALOR DESDE LA SUPERFICIE DE LA
PIEL. EN CONDICIONES DE MUCHO CALOR TANTO COMO UN LITRO DE SUDOR ES SECRETADO
CADA HORA, Y TODO ESTE FLUIDO TIENE QUE SER REEMPLAZADO TOMANDO AGUA. ES NECE
SARIO RECORDAR QUE LA SED NO ES BUENA GUIA A LA CANTIDAD DE FLUIDO NECESARIO.,

Y LA GENTE DEBE SER FOMENTADA A TOMAR MAS AGUA DE LA QUE ELLAS SIENTEN QUE QUIE
REN, ALGUNAS SALES SON PERDIDAS EN EL SUDOR PERO., EN GENERAL, NO ES NECESARIO

TOMAR SAL EXTRA A MENOS QUE LA EXPOSICION A EL CALOR SEA MUY INTENSA Y PROLONGA
DA. HAY QUE ALIMENTAR PERFECTAMENTE A QUIEN TRABAJE POR LARGOS PER{ODOS EN EX-
TREMAS CONDICIONES DE.CALOR, YA QUE ELLOS PIERDEN MAS SAL EN SUDOR Y LA TIENEN

QUE REPONER INGIRIENDO SUS ALIMENTOS.

S1 EL CUERPO ES EXPUESTO REPETIDAMENTE A CONDICIONES DE CALOR, SE ACLIMATA
Y ES MAS EFICIENTE EN CONSEGUIR LIBRARSE DEL CALOR. UNO DE LOS MAS IMPORTANTES
CAMBIOS ES UN INCREMENTO EN LA CAPACIDAD DE SECRETAR SUDOR, EL CUAL PUEDE AUMEN
TAR BASTANTE FACIL. UTROS IMPORTANTES CAMBIOS SON UN INCREMENTO EN LA CANTIDAD
DE SANGRE BOMBEADA POR EL CORAZON A TRAVES DE LA PIEL Y. EN GENERAL, UN MAYOR




BOMBEO ES UNA RESPUESTA POR TODOS LOS MECANISMOS PROMOTORES DE CALOR DE CUER-
po., ESTOS CAMBIOS CAPACITAN A UN HOMBRE A SGBREVIVIR Y TRABAJAR EN CONDICIO-
NES EN LAS CUALES EL SE DESPLOMARIA DE OTRO MODO. SIN EMBARGO LAS CONDICIO-
NES DE CALOR IMPONEN UN INDESEABLE ESFUERZO PARA UN COMPLETO ACLIMATAMLENTO
DEL HOMBRE Y EL PUEDE ESTAR CONTENTO Y SER MAS EFICIENTE SI EL MEDIO AMBIENTE
PUEDE SER MEJORADO,

LL CUERPO REACCIONA A CONDICIONES DE FR{O PONIENDO FUERA LA PROVISIGN DE
SANGRE A LA PIEL. PARTICULARMENTE A LAS MANOS Y PIES, Y AS{ CONSERVANDO EL CA-
LOR GENERADO DESDE EL TEJIDO PROFUNDO. SI ESTO NO MANTIENE LA TEMPERATURA CO-
RRECTA EMPIEZA EL TIRITEO, Y ESTA ACTIVIDAD MUSCULAR PRODUCE CALOR. LA RAPI-
DEZ Y PRECISION SON PERJUDICADAS SI LAS MANOS ESTAN MUy FRIAs. (VER F1G, 2,49),

Fie., 2,49, EFECTOS DE LA TEMPERATU

RA EN LA RAPIDEZ Y PRECISION EN LAS s
MANOS , §
g
=0 O. L) -3
EFICIENCIA %

EL CONTROL DE LA TEMPERATURA DEL CUERPO POR CAMBIO DE LA CORRIENTE SAN-
GUINEA A LA PIEL ES ENTERAMENTE AUTOMATICO. NOSOSTROS GENERALMENTE NOS DAMOS
CUENTA QUE ESTAMOS MUY CALIENTES HASTA QUE EL SUDOR EMPIEZA.
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EL SUDOR MISMO NO PUEDE SER EVIDENTE PORQUE PUEDE SER EVAPORADO TAN RAPIDO
COMO ES FORMADO., PERO NOSOTROS, SIN EMBARGO., NOS SENTIMOS INCOMODAMENTE CALIEN-
TES, Y AS{ EL CALOR PUEDE REDUCIR NUESTRA EFICIENCIA EN EL TRABAJO Y NUESTRO PQ
DER DE CONCENTRACION. SIMILARMENTE. SI LA TEMPERATURA DEL AIRE ES MUY BAJA NUES
TRA DESTREZA PUEDE SER PERJUDICADA GRANDEMENTE ANTES DE QUE NOSOTROS NOS DEMOS
CUENTA QUE ESTAMOS MUY FROS.

As{ LA FINALIDAD DEBER{A SIEMPRE SER ESTIPULADA EN CONDICIONES DE TRABAJO
EN LAS CUALES LA TEMPERATURA DEL CUERPO PUEDE SER MANTENIDA POR EL BUEN CONTROL
DE PEQUENAS VARIACIONES EN LA CORRIENTE SANGU{NEA A LA PIEL.

¢C6MO SE TRANSMITE EL CALOR?

EL CALOR ES ENERGIA QUE SE DEPOSITA EN TODA LA MATERIA. YA SEA £STA SOLIDA,
LiQUIDA O GASEOSA, LA TEMPERATURA ES LA MEDIDA DE ESTA ENERG{A CALOR{FICA. EL
CALOR PUEDE VIAJAR HACIA DENTRO O FUERA DE LA SUPERFICIE DEL CUERPO POR CONVEC-
CION, CONDUCCION, RADIACION Y EVAPORACION.

A) CONDUCCION: SE DICE QUE HAY CONDUCCION EN LOS CASOS EN QUE LA
TRANSMISION DE CALOR OPERA DE UN CUERPO A OTRO CON EL SOLO TACTO. As{ CUANDO
UN HOMBRE ESTA PARADO EN UN PISO FR{O. ALGUN CALOR ES CONDUCIDO DIRECTAMENTE DE
SUS PIES A TRAVES DE SUS ZAPATOS AL PISO MisMo, CIERTOS MATERIALES SON BUENOS
CONDUCTORES DEL CALOR, Y OTROS ESPECIALMENTE EL AIRE MISMO. SON MALOS CONDUCTO-
RES Y DESPUES UTILES AISLADORES. (ASI TODOS LOR “ATERIALES CPPAMNES USADNS MNP ATSLADDPES
TETTWLES DEFENDEN P® SU EFICIENCTA DEL AIPE ATRA™ADO EN EL MATEPIAL, (tic, 2.50),




Fi6, 2,50, TALLER DE FUNDICEOM, EJEMPLO
DE TRANSMISION DE CALOR POR CONDUCCION.

B) ConvECCION: HABLAMOS DE CONVECCION CUANDO EL CALOR SE TRANSMITE
POR MEDIO DEL AIRE O DE ALGON LIQUIDO EN MOVIMIENTO, CUANDO ESTOS ELEMENTOS
CIRCULAN ALREDEDOR DE LOS OBJETOS FRIOS O CALIENTES.

¢) RADIACION: EN EL CALOR POR RADIACION, LA TEMPERATURA CUTANEA SE
ADQUIERE Y MODIFICA DE LA QUE REFLEJEN LOS CUERPOS U GBJETOS QUE RODEAN A LA
PERSONA, DEPENDIENDO SU ELEVACION O DESCENSO DE QUE ESTOS SEAM FRIOS O CALIEN-
TES,

D) EVAPORACION DEL SUDOR: POR MEDIO DEL SUDOR. EL ORGANISMO PIERDE
CALOR. Y LA PERDIDA DEPENDE DE LA EXTENSION TOTAL DE LA PIEL QUE RECUBRE EL
CUERPO Y DE LA HUMEDAD DEL AMBIENTE. (F16. 2.51),




Fie. 2,51, TRANSMISION DE CALOR POR EVA-
PORACION DEL SUDOR.

CoNDICIONES DESEABLES:

HAY CUATRO IMPORTANTES FACTORES LOS CUALES DETERMINAN SI NOSOTROS SENTI-
MOS CALOR, FRIO O COMODIDAD:
1, TeMPERATURA DEL AIRE.
2. TEMPERATURA RADIANTE,
3. HuMEDAD DEL AIRE,
4, LA PROPORCION DEL MOVIMIENTO DEL AIRE,

DE ESTAS LA TEMPERATURA DEL AIRE ES LA MAS IMPORTANTE. LAS DIFERENCIAS
INDIVIDUALES EN PREFERENCIAS DEMUESTRA SER EL PROBLEMA MAS GRANDE PARA DEFINIR
EL PLANO OPTIMO DE LA TEMPERATURA DEL AIRE, ES IMPOSIBLE SATISFACER A TODOS
LOS TRABAJADORES TODO EL TIEMPO.




1. TEMPERATURA DEL AIRE:

DE OBSERVACIONES DEL TRABAJO DE INDIVIDUOS HACIENDO LUCES EN FABRICAS IN-
GLESAS, HA SIDO ENCONTRADO QUE LA TEMPERATURA OPTIMA DEL AIRE ES DE 18.3°c v
LA ZONA COMODA (SOBRE LA CUAL NO MAS DE UNA PERSONA EN SIETE ESTABA DESCONFOR-
Me) DE 15.6 A 20°c, [EN TRABAJADORES DE OFICINA Y OTROS EN OCUPACIONES DE POCO
MOVIMIENTO GENERALMENTE APRECIABAN UNA ALTA TEMPERATURA - ENTRE 19.4 v 22.%°c,
EN TRABAJADORES MAS ACTIVOS LA TEMPERATURA DEBERIA SER MENOR Y PARA TRABAJO
REALMENTE PESADO 12.8 A 15.6°C ES UN RANGO ADECUADO. LA TEMPERATURA DEL AIRE
DEBE SER TAMBIEN BAJA SI EL TRABAJADOR ES EXPUESTO A FUENTES DE CALOR RADIAN-
TE.

2. TEMPERATURA RADIANTE:

EL NIVEL DE CALOR RADIANTE NO DEBER{A SER MUY ALTO O MUY BAJO PARA INDIV]
DUOS QUE HACEN TRABAJO LIGERO. PARA LA LECTURA GLOBAL TERMICA (MEDIANTE TEMPE
RATURA RADIANTE) LA PROPORCION OPTIMA ES 18.3°c. v uN RANGO cOmopo DE 16.7 a
20°c, [Es IMPORTANTE PROTEGER A LOS TRABAJADORES DEL CALOR RADIANTE EN TODAS
LAS INDUSTRIAS EN LAS CUALES EMPLEAN PROCESOS DE TEMPERATURAS ALTAS. Es TAM-
BIEN IMPORTANTE EVITAR PERDIDAS EXCESIVAS DE CALOR DEL CUERPO POR SUPERFICIES
FRIAS TALES COMO VENTANAS Y PAREDES.

3. HuMEDAD DEL AIRE:




LA HUMEDAD TIENE RELATIVAMENTE POCO EFECTO EN EL CONFORT TERMICO EN TEM
PERATURAS ORDINARIAS, PERO LOS EXTREMOS SON ELUDIBLES. ES GENERALMENTE MEDIDA
COMO UN PORCENTAJE DE LA HUMEDAD PARA QUE EL AIRE SEA COMPLETAMENTE SATURADO
EN LA TEMPERATURA EXISTENTE., ESTA HUMEDAD RELATIVA NO DEBE EXCEDER NORMALMEN-
Te DEL 70%. HUMEDADES MUY BAJAS PUEDEN CAUSAR DESCONTENTO A TRAVES DE SECADO
DE LA NARIZ Y GARGANTA, ESPECIALMENTE SI LA TEMPERATURA ES ALTA. UNA HUMEDAD
MUY ALTA PUEDE SER EN PARTE RESPONSABLE POR LA SENSACION DE SOFOCACION EN UN
GENT{O Y DE UN CUARTO MAL VENTILADO. (OMO LA TEMPERATURA DEL AIRE AUMENTA CER
CA DE LA ZONA CONFORTABLE, LA HUMEDAD EXCESIVA LIMITA LA PROPORCION EN LA CUAL
EL SUDOR PUEDE SER EVAPORADO.

4, LA PROPORCION DEL MOVIMIENTO DEL AIRE:

CoN TAL QUE EL AIRE Y LAS TEMPERATURAS RADIALES ESTEN CORRECTAS, LA PRO-
PORCION IDEAL DEL MOVIMIENTO DEL AIRE ES ALREDEDOR DE 150 mw/s. EsTE €S Jus-
TAMENTE CERCA DEL PUNTO EN EL CUAL ESTE MOVIMIENTO- ES PERCEPTIBLE.

LA HABILIDAD PARA DETECTAR MENOS MOVIMIENTOS DE AIRE ES DEBIDO AL CAMBIO
DE TEMPERATURA EN LA PIEL, Y EL FRIO DEL AIRE: ESTE MOVIMIENTO ES FACILMENTE
DETECTABLE. VERDADERAMENTE, ESTA SENSIBILIDAD AL FRIO EXPLICA MUCHAS DE LAS
QUEJAS HECHAS ACERCA DE LAS CORRIENTES DE AIRE. SI LA CALEFACCIGN EN GENERAL
DEL ESPACIO DE TRABAJO ES MEJORADA, LAS QUEJAS DISMINUYEN, SI LA TEMPERATURA
DEL AIRE ES CERCA DEL NIVEL COMODO EN EL AREA DE TRABAJO, ENTONCES LOS MOVI-
MIENTOS DEL AIRE MAS DE 510 MM/S PUEDE SER MUY GRATO.
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CON LO ANTERIOR, GLOBALMENTE PODEMOS DECIR QUE: PARA FUNCIONAR CORRECTA
MENTE EN SU TRABAJO, EL HOMBRE DEBE MANTENER EL EQUILIBRIO DE SU TEMPERATURA,
LO CUAL PUEDE LOGRAR CONTROLANDO LOS FACTORES A) FIS1COS Y B) BIOLGGICOS,

A) FAcTORes Fisicos: Los FACTORES FISICOS QUE AFECTAN AL HOMBRE
QUE TRABAJA EN DIVERSOS AMBIENTES DE TEMPERATURA, SON: LA TEMPERATURA DEL AIRE,
LA TEMPERATURA RADIANTE, LA VELOCIDAD DEL AIRE Y LA HUMEDAD RELATIVA,

LOS FACTORES FISICOS CONTRIBUYEN A LA PERDIDA O GANANCIA DE CALOR EN UNA
PERSONA, Y ESTOS PUEDEN SER POR: RADIACION, CUANDO SE AFECTA LA TEMPERATURA DEL
CUERPO POR LA TEMPERATURA QUE GUARDAN LAS SUPERFICIES CON LOS QUE SE MANTIENEN
EN CONTACTO: CONVECCION, CUANDO SE ALTERA LA TEMPERATURA CORPORAL POR LA TEMPE-
RATURA DEL AIRE Y SU VELOCIDAD: CONDUCCION, CUANDO SE TRASTORNA LA TEMPERATURA
DEL ORGANISMO YA QUE ESTE LA RECIBE DE LOS OBJETOS QUE SE PONEM EN CONVACTO CON
EL CUERPO: Y EVAPORACION DEL AGUA, QUE INFLUYE EN LA PERDIDA DE CALOR DEL CUER-
PO Y AL ELIMINARLO POR LA PIEL Y LOS PULMONES.

LA TEMPERATURA DEL AIRE SE MIDE CON UN TERMGMETRO Y LA UNIDAD DE ESTA MEDL
DA SE EXPRESA EN GRADOS CENT{GRADOS (°C).

LA TEMPERATURA RADIANTE SE MIDE CON TERMOMETRO DE GLOBO O CON UNA TERMOPI-
LA, Y LA UNIDAD TAMBIEN SE INTERPRETA EN GRADOS CENT{GRADOS ( °c).

LA VELOCIDAD DEL AIRE. O SEA SU CAPACIDAD DE DESPLAZARSE Y PONERSE EN MOVL
MIENTO, SE PUEDE MEDIR CON UN APARATO LLAMADO ANEMOMETRO Y LA UNIDAD SE EXPRESA




EN METROS POR SEGUNDO (M/S)., LA HUMEDAD RELATIVA ES LA CANTIDAD DE VAPOR DE
AGUA SUSPENDIDA EN EL AIRE., Y SE PUEDE MEDIR CON UN APARATO LLAMADO POL{METRO
0 CON UN TERMOMETRO DE BULBO HOMEDO Y BULBO SECO, LA RELACION EXPRESA AL POR-
ciento (%),

B) FACTORES BI0LOGICOS: LOS FACTORES BIOLOGICOS SON LOS DE ORDEN
INDIVIDUAL DE QUE DISPONE EL HOMBRE PARA CONTROLAR EL CALOR, Y SON: EL GRADO
METABOLICO Y EL AISLAMIENTO DE LA ROPA USADA. POR MEDIO DE ESTOS FACTORES ES
POSIBLE CONTROLAR LA TEMPERATURA Y AS{, PARA QUE ESTA RESULTE GPTIMA PARA EL
CONFORT, HABRA NECESIDAD DE CONSIDERAR NO SOLO LA CANTIDAD DE ACTIVIDAD F{SICA
Y LA CALIDAD DE LA ROPA USADA POR EL TRABAJADOR, SINO SU EDAD Y SEXO.

EL CALOR GENERADO EN EL INTERIOR DEL CUERPO POR LOS PROCESOS DEL METABO-
LIsMO (OXIDACION DE LOS ALIMENTOS) Y POR LA ACTIVIDAD MUSCULAR, DEBE NEUTRALI-
ZARSE, PARA QUE EL CUERPO CONSERVE SIEMPRE SU EQUILIBRIO EN CUANTO A TEMPERATU
RA. ESTA PRODUCCION DE CALOR VAR{A CON LA ACTIVIDAD DE LA PERSONA: AS{, EL IN
DIVIDUO QUE DESARROLLA UN TRABAJO RUDO GENERA MAS CANTIDAD DE CALOR Y REQUIERE
DE UNA TEMPERATURA AMBIENTE MAS BAJA, PARA PODER COMPENSAR SU CALOR EXTRA, POR
TANTO, PARA PODER OBTENER UNA TEMPERATURA CONFORTABLE, HABRA DE CONSIDERARSE LA
CANTIDAD DE CALOR QUE SE DESPRENDE EN EL EJERCICIO LABORAL, LA PROPORCION META-
BOLICA, LA EDAD, EL SEXO Y LA ROPA QUE SE USE.

LA ROPA QUE SE USE TENDRA QUE DISERARSE DE ACUERDO A LA TEMPERATURA AMBIEN
TE. POR EJEMPLO: DE TELA DE ALGODON Y CASCO VENTILADO. CUANDO SE TRABAJE A LA




INTERPERIES O BIEN ALUMINIZADA Y VENTILADA, CON CASCA,GUANTES DE ASBESTO, GA-
FAS CON CRISTALES AZULES (PARA EL DIA) 0 AMARILLOS (PARA LA NOCHE) Y ZAPATOS
DE SEGURIDAD, PRENDAS QUE CONSTITUYEN EL EQUIPO QUE SE USA COMO PROTECCLON CON
TRA LAS RADIACIONES Y EN AQUELLAS LABORES QUE SOLO AS{ ES POSIBLE TOLERAR CON
PROPIEDAD LA PROXIMIDAD DE LAS PAREDES,

EL GRADO METABOLICO DISMINUYE CON LA EDAD, POR LO QUE LOS TRABAJADORES
QUE LA TENGAN MAS AVANZADA REQUIEREN DE TEMPERATURAS UN POCO MAS ALTAS PARA DE
SEMPERARSE NORMALMENTE .

ALGUNOS ESTUDIOS MUESTRAN QUE LAS MUEJERS REQUIEREN DE UNA TEMPERATURA L]
GERAMENTE MAS ALTA (APROXIMADAMENTE | °C MAYOR QUE LA DE LOS HOMBRES). UNA PER
SONA REALIZARA MEJOR SU TRABAJO, SE SENTIRA MAS AGUSTO Y NO SE CANSARA TAN FA-
CILMENTE, SI LA TEMPERATURA DEL RECINTO DONDE TRABAJA NO ES NI MUY CALIDA NI
MUY FRIA,

SE HABLA DE UN AMBIENTE DE TEMPERATURA ERGONGMICA CUAMNDO ESTA SE MANTIENE
EN EL ORDEN DE LOS 18°C., EN CUYO CASO TAL AMBIENTE AYUDARA A QUE EL HOMBRE DE-
SEMPERE SUS LABORES CON MAS EFECTIVIDAD: INTERVENDRA EN LA DISMINUCION DE LA
FATIGA POR SOBRECARGA DE TEMPERATURA, Y DE ESTA MANERA COADYUVARA EN LA PREVEN
CION DE LOS RIESGOS DE TRABAJO,

LAS TEMPERATURAS QUE PARECEN MAS FAVORABLES PARA EL DESARROLLO DE UN TIPO
MEDIO DE TRABAJO, SE ENCUENTRAN ENTRE LOS 17°c v Los 20°c.




A CONTINUACION SE MUESTRA UNA TABLA (TABLA 2.5) CON LOS {NDICES BE LAS
TEMPERATURAS RECOMENDABLES DE ACUERDO A DIVERSOS TIPOS DE TRABAJO. ESTOS DA-
T0S SE OBTUVIERON EN INVESTIGACIOMES EFECTUADAS EN OTROS PAISES Y POR ELLO SE
CITAN SOLO COMO UNA GUfA.

TaBLa 2.5.
Tiro DE TRABAJO TemPERATURA (EN° C)
INTELECTUAL, EN POSICION DE SENTADO 21-23
L1GERO, EN POSICION DE SENTADO 19
LIGERO, EN POSICION DE PIE 18
Pesapo, EN POSICION DE PIE 17
nuv PESADO LI I I B B B B B BB B B B B B B I B R B B R A B R R I A A N A N N N A N N N N NN NN NN N NN 15-15

DE LO ANTERIOR SE DEDUCE QUE MIENTRAS MAS RUDO SEA UN TRABAJO, MAS BAJA
TENDRA QUE SER LA TEMPERATURA DEL MEDIO AMBIENTE.

SE MUESTRA OTRA TABLA (TABLA 2.6) DONDE SE ESTABLECEN RELACIONES ENTRE LA
HUMEDAD, RELATIVA Y LA TEMPERATURA DEL AIRE. COMO LOS RESULTADOS CORRESPONDEN
A INVESTIGACIONES PRACTICADAS EN OTROS PA{SES, LA CITA ES TAMBIEN SOLO UNA GUfA
PARA EL TRABAJADOR MEXICANO.

LA NORMA DE LA HUMEDAD RELATIVA SESALA UNA CIFRA COMPRENDIDA ENTRE EL UO7
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Y EL 70%. HAGIENDO LA OBSERVACION DE QUE NO' SE DEBEN SOBREPASAR ESOS LIMITES,
YA QUE SI SE DESCIENDE AL LIMITE INFERIOR (- DE 40%) SE PREDUCE RESEQUEDAD. DE
LA MARIZ Y GARGANTA, Y S1 SE REBASA AL LfMITE SUPERIOR (+ DE 70%) SE TRASTOR-
NA LA ELIMINACION DEL SUDOR,

TaBLA 2.6
HOMEDAD RELATIVA RECOMENDACIONES PARA TEMPERATURA
70z G0 0 0 0 0 0 0 00000000000 0RO NNRNNIPROENPRIOEDNINDPIDS 21!3'c

501 SO0 000000 000000 00000000000 000088008000000000 22-5' Cc
301 D R N N N N R N N N N NN NN NN N NN NN NN NN NN 2309. C

CONTROL DE MOVIMIENTO DEL AIRE:

SIEMPRE ES DIF{CIL CONTROLAR EL MOVIMIENTO DEL AIRE PARA PRODUCIR CONDI-
CIONES OPTIMAS, ESPECIALMENTE CUANDO HAY MENOS VENTANAS. EL TECHO ES ANORMAL-
MENTE BAJO, EL CUARTO ES MUY LARGO O PEQUERO, O HAY GRANDES FLUCTUACIONES EN
EL NUMERO DE PERSONAS USANDOLO. EL PROBLEMA PUEDE ALGUNAS VECES SER RESUELTO
CON UN VENTILADOR O CON UN SISTEMA DE AIRE ACONDICIONADO.

EL VENTILADOR. CON GRANDES ASPAS, PUEDE SER EMPLEADO PROVISTO POR UN MQ
VIMIENTO CAS1 IMPERCEPTIBLE DEL AIRE QUE DA AL CUARTO LA SENSACION DE AGRADA
BLE FRESCURA.




LAS PAREDES FRIAS, Y ESPECIALMENTE UN PISO FRO., CON AIRE CALIENTE PUEDE
CAUSAR INCOMODIDAD.

EN LOS CAMIONES O TRANVIAS CUANDO LAS PUERTAS DE SALIDA ESTAN ABIERTAS
FRECUENTEMENTE CAUSAN MOLESTIAS POR CORRIENTES DE AIRE. ESTE PROBLEMA PUEDE
SER REMEDIADO POR UN APROPIADO SISTEMA DE PUERTAS GIRATORIAS QUE PUEDEN SER EM
PUJADAS Y ABIERTAS POR LOS PASAJEROS AL PASAR.

METODOS DE CALEFACCION:

EL METODO DE CALEFACCION JUEGA UN PAPEL IMPORTANTE EN DETERMINADO CONFORT
TERMICO, EL PROBLEMA PRINCIPAL EN EL DISERO DE CONFORT TERMICO ES COMO DISTRL
BUIR CALOR Y AIRE DENTRO DEL ESPACIO, EN EL CUAL LAS PERSONAS TIENEN QUE TRABA
JAR, ES IMPORTANTE EVITAR LA CALEFACCION POR UNA SOLA FUENTE DE CALOR INTENSO,
Y ALTOS GRADOS EN LA TEMPERATURA, UNA DIFERENCIA DE 1-2°C ENTRE LAS TEMPERATU-
RAS DEL NIVEL DEL PISO Y EN LA PARTE SUPERIOR ES CONFORTABLE, PERO UNA DIFEREN-
CIA DE 3-6°C ES DESAGRADABLE, ESPECIALMENTE SI HAY UNA SOLA CORRIENTE A LO LAR-
GO DEL PISO COMO FUENTE. ICABEZAS CALIENTES Y PIES FR10S SIEMPRE HACEN UNA MALA
COMBINACION!. LA CALEFACCION EN EL PISO EVITA ESTA COMBINACION - UN PISO CALIEN
TE CON ESCASO AIRE FRIO ES GENERALMENTE UMA AGRADABLE IDEA, PERO SI LA TEMPERATU
RA DEL PISO AUMENTA CERCA DE 25°C ALGUNAS PERSONAS PUEDEN QUEJARSE QUE SUS PIES
ESTAN DEMASIADG CALIENTES.

EL cAMBIO DE METODOS DEPENDEN EN EL TIPO DE EDIFICIO., DISTRIBUCION DE LA




PLANTA., REQUISITO DEL PROCESO Y TIPO DE TRABAJO; AS! COMO EL COSTO DE LA INSTA
LACION, COMBUSTIBLE Y MANTENIMIENTO. LA MAYORfA DE LAS FORMAS DE CALEFACCION
Y VENTILACION TIENEN SUS LIMITES EN LO QUE RESPECTA A CONFORT, Y EL DISEFADOR
DEBE SER CONSCIENTE DE ESTA LIMITACION SI EL ESTA AJUSTANDO EL REQUERIMIENTO
DE LA EFICIENCIA ECONGMICA., Y LAS CONDICIONES DE TRABAJO SATISFACTORIO. EL Ma
YOR PROBLEMA SURGE CUANDO EL PROCESO DE PRODUCCION HACE POR SI MISMO ESTO DIF]
CIL PARA CREAR UN CONFORTABLE MEDIO AMBIENTE,

LOS SISTEMAS DE CALEFACCION EN EDIFICIOS ESTAN BASADOS EN RADIACION. EN
LA CIRCULACION DE AIRE CALIENTE, O UNA COMBINACION DE LAS DOS.

RADIADORES Y CONVECTORES:

EL ORDINARIO RADIADOR DE AGUA CALIENTE EN REALIDAD TRANSMITE MAS CALOR POR
CONVECCION QUE POR RADIACION. SITUADO DEBAJG DE UNA VENTANA, ESO REDUCE LAS CQ
RRIENTES BAJAS Y SE COMPENSA POR PERDIDA DE CALOR RADIANTE A TRAVES DE LA VENTA
NA. LoS SISTEMAS DE RADIACION DAN REGULARMENTE UN NIVEL DE DISTRIBUCION DE CA-
LOR. LOS TABLEROS RADIANTES SON SIMILARES AL RADIADOR ORDINARIO EN FUNCIONAMIEN
TO, PERO LOS TABLEROS EMITEN UNA GRAN PROPORCION DE CALOR RADIANTE. POR CONsI-
GUIENTE ESTO ES IMPORTANTE QUE ELLOS NO DEBER{AN SER OBSTRUIDGS POR ACCESORIOS.
AUN CUANDO ELLOS ESTAS PUESTOS EN UN NIVEL ALTO PUEDEN CAUSAR DESCONFORT A LA
GENTE, QUIEN TENGA QUE TRABAJAR CON ELLOS EN UN LUGAR CERRADO.

CALEFACCION DE PISOS, ORILLAS Y TECHOS:
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EL P1SO CALIENTE NORMALMENTE PROVEE EL CALOR A TRAVES DE TODA LA SUPERFI-
CIE DEL PISO, EL CUAL NO DEBE, POR ESTO, SER OBSTRUIDO. ES INAPROPIADO PARA
MUCHOS EDIFICIOS INDUSTRIALES PERO ES UN METODO SATISFACTORIO PARA OFICINAS CA
LIENTES, CON TAL QUE LA TEMPERATURA DEL SUELO ESTE BAJO 25°C.

LA CALEFACCION DE LAS ORILLA PUEDE SER YA SEA UNA RADIAL O POR CONVECCION.
PUEDE DAR UNA CONFORTABLE DISTRIBUCION DE CALOR BAJO UN ESPACIO DE TAMARO MODE-
RADO, Y PUEDE CHECAR CORRIENTES DE AIRE.

LOS TECHOS CON CALEFACCION SON FUENTES DE ADVERTENCIA DE CALENTAMIENTO DE
UN CUARTO ENTERO, Y ESTANDO OCUPADO. PERO DEBE SER TOMADO CUIDADOSAMENTE EN EL
DISERO TAL COMO UN SISTEMA PARA ASEGURAR QUE LA TEMPERATURA DE LA SUPERFICIE DE
LOS TABLEROS. Y SU TAMAMO, ES RELACIONADO A SU ALTURA: CERCA DE LOS OCUPANTES:
DE OTRO MODO EL DESCONFORT "CABEZA CALIENTE Y PIES FRIOS” PODRIA AUMENTAR.

LAS EMISIONES EFICIENTES DE CALOR RADIAL, COMO UN FUEGO ELECTRICO CON LO
QUE ES ALTAMENTE PULIDO EL METAL REFLECTOR. SON EXTREMADAMENTE (TILES EN CALOR
DIRECTO EN DONDE ES NECESARIO. MONTADO SOBRE SITUACIONES DONDE EL AIRE CALIEN
TE ENVOLVER{A UN COSTO PROHIBITIVO, POR EJEMPLO EN UN TEJADO ABIERTO O DONDE
LAS PUERTAS ESTAN FRECUENTEMENTE ABIERTAS, O SIN PUERTAS, ELLOS PROVEEN UN ME-
TODO SIMPLE Y ECONOMICO DE AYUDA PARA TENER A LOS TRABAJADORES EN UNA TEMPERA-
TURA CONFORTABLE.

SISTEMAS DE CALEFACCION DE AIRE CALIENTE:




ESTA CLASE DE CONVECTORES VENTILADORES-MANEJADOS, INCLUYENDO LA UNIDAD
DE CALEFACCION ANTES MENCIONADA, DAN UN COMPLETO AIRE ACONDICIONADO. CuaNDO
EL AIRE DEL CUARTO ESTA RECIRCULANDO A TRAVES DE UNA SALA CALIENTE. LAS VENTA-
NAS ABIERTAS PUEDEN TRASTORNAR LA DISTRIBUCION DEL CALOR, CAUSANDO CORRIENTES
DE AIRE Y DESCONFORMIDAD. AUN CUANDO LA SALIDA Y LA ENTRADA ESTAN CERCA DEL
PI1SO, ESTA FORMA DE CALEFACCION CUIDA PRODUCIR UN AUMENTO MUY ALTO EN LA TEMPE
RATURA ENTRE EL PISO Y EL TECHO. EN LA PARED PRINCIPAL EL SISTEMA DE AIRE
ACONDICIONADO ES GENERALMENTE SUFICIENTE CONTROLAR MANTENIENDO FRESCO SIN CO-
RRIENTES DE AIRE, ESTE SISTEMA ESTA SLENDO AHORA MAS AMPLIAMENTE ADOPTADO. AUN
QUE EN EL PASADO FUERON INSTALADOS RARAMENTE EXCEPTO EN EDIFICIOS APTOS CON DQ
BLE VIDRIO Y DONDE LA TEMPERATURA Y HUMEDAD TIENEN QUE SER CONTROLADAS.

PLANES PARA EL CONFORT TERMICO:

LoS PLANES PARA LA CONDICIONES CONFORTABLES EN TODAS LAS AREAS DE TRABAJO
EN UN EDIFICIO NUEVO DEBEN EMPEZAR EN UNA ETAPA MUY TEMPRANA EN EL DIseflo, EL
CONFORT EN EL EDIFICIO EN CONSTRUCCION ES MUCHO MAS BARATO Y MAS SATISFACTORIO
QUE TRATAR DE HACERLO DESPUES. ES DIFfCIL Y MUY COSTOSO INSTALAR AIRE-CALIEN-
TE CONDUCIDO O LA CALEFACCION BAJO EL PISO CUANDO LA CONSTRUCCION ESTA YA TER-
MINADA. ES MAS FACIL Y BARATO HACER LA INSTALACIGN COMD PARTE DEL DISETO CFIGINAL.
EN ESTA ETAPA, EL ERGONOMISTA Y EL ARQUITECTO PUEDEN JUNTOS PLANEAR PARA CONO-
CER LOS REQUERIMIENTOS PARTICULARES Y PREVEER,




EN SUMA, CONSIDERANDO LAS CONDICIONES ADECUAPAS PARA ADAPTAR EL PLAN DE AC
TIVIDAD DEL TRABAJADOR EN CADA AREA DE TRABAJO., EL ERGONOMISTA ACONSEJA SOBRE
LA CORRECTA POSICION DE LA MAQUINARIA, EL DISE™® Y COLOCACION DE LOS CONTROLES,
LA OPTIMA COLOCACION DE- LAS LUCES Y MUCHAS OTRAS- COSAS.

EL ESPECIALISTA EN CALEFACCION Y VENTILACION PUEDE DECIDIR SOBRE EL MEJOR
METODO DE OBTENER LAS CONDICIONES REQUERIDAS CON EL MENOR COSTO. EL CONOCE EL
VALOR DEL AISLAMIENTO TERMICO. EN FORMA FACIL OBTENER TEMPERATURA CONSTANTE Y
EN REDUCIR EL COSTO DEL COMBUSTIBLE, MINIMIZANDO PERDIDAS DE CALOR. EL P1ENSA
POR ADELANTADO Y PLANEA LA RESERVA SUFICIENTE DE LA CAPACIDAD DE LA CALEFACCION
PARA CUBRIR EN EL CLIMA FRIO DEL INVIERNO.

VIENDO EL EDIFICIO NUEVO DESDE SUS PROPIOS ANGULOS PARTICULARES, ESTOS ES-
PECIALISTAS PUEDEN SITUAR CADA DEFECTO EN EL DISEAO QUE HAN ESCAPADO DE OTROS.
POR EJEMPLO. UNA AREA DEMASIADO GRANDE DE VIDRIO DEJA NO SOLO ILUMINACION SINO
TAMBIEN, EN VERANO., UNA INDEASEABLE SUMA DE RADIACION CALIENTE DEL SoL: EN OTO-
flo ESTO SE CONVIERTE EN UN MAYOR SITIO PARA LA PERDIDA DE CALOR, Y AL6ON PROBLE
MA ORIGINAL DE CORRIENTES DE AIRE. AL HACER EL TRABAJO APROPIADO LOS ESPECIA-
LISTAS NECESITAN CONOCER MUCHO MAS QUE EL TAMARO DEL EDIFICIO Y EL DE LOS CUAR-
T0oS. ELLOS NECESITAN SABER CUANTA GENTE VA HA TRABAJAR AH{ Y QUE VAN A HACER.
S1 SERA DESPRENDIDO CALOR DEL EQUIPO Y SI EL APROVISIONAMIENTO ESPECIAL NECESI-
TA ESTAR HECHO PARA EXTRAER HUMO., POLVO., ETC.




FRECUENTEMENTE EL PROBLEMA EN PLANEAR PARA EL CONFORT ES HACER EL MEJOR DE
UN MAL TRABAJO EN UN EDIFICIO EXISTENTE, RECONGCIENDO QUE LAS MALAS CONDICIONES
EXISTENTES ES LA MITAD DE LA BATALLA, EsTo DEBERIA SER EL TRABAJO DE UN INGENIE
RO DE BASE, O ALGON OTRO MIEMBRO REGPONSABLE DEL LUGAR DE ASESORAMIENTO. HASTA IR
HMPERIODICAMENTE MIDIENDO TEMPERATURAS Y HUMEDAD EN TODOS LOS LUGARES DEL TRABA-
JO, TAMBIEN ESCUCHANDO LAS OPINIONES DE LOS TRABAJADORES.

UNA VEZ QUE ES ESTABLECIDO UN PROBLEMA EXISTENTE., EL PROXIMO PASO €S HACER
UNA- PERSPECTIVA DETALLADA DE LA SITUACION Y ANALIZAR TODOS LOS FACTORES ENVUEL-
705, UN BUEN EJEMPLO ES UN ESTUDIO QUE SE HA ESTADO HACIEMDO DEL MEDIO AMBIEN-
TE TERMICO EN LA FUNDICION DE LOS METALES NO FERRICOS. LOS TRABAJADORES EN ESAS
FUNDICIONES SE QUEJAN DE LA EXCESIVA CONDICION DE CALOR Y POR LO TANTO UN EQUIPO,
EN EL CUAL SE INCLUYO INGENIEROS Y UN ERGONOMISTA, INVESTIGARON EL PROBLEMA,
Su TRABAJO CONDUJO A LAS MODIFICACIONES EN EL DISENO DE LA FUNDICION: COMO UN RE
SULTADO LAS CONDICIONES DEL TRABAJADOR FUERON GRANDEMENTE MEJORADAS Y UNA ECONO-
M{A CONSIDERABLE FUE NOTABLE A TRAVES DE LA GRAN EFICIENCIA DEL COMBUSTIBLE.,

ACLIMATACION AL CALOR:
HAY DOS TIPOS DE ACLIMATACION: LA NATURAL Y LA ARTIFICIAL.

SE REQUIERE DE LA ACLIMATACION NATURAL CUANDO UNA PERSONA, DEBE TRANSLADAR-
SE A VIVIR A UN LUGAR DEL TROPICO O BIEN DESEMPEfIAR ALGUN TRABAJO EN UN SITIO
DONDE HAYA MAYOR CALOR DEL QUE ACOSTUMBRA SOPORTAR.




LA ACLIMATACION ARTIFICIAL OCURRE CUANDO UNA PERSONA SE SOMETE DURANTE PE
QUENAS EXPOSICIONES AL CALOR, YA SEA EN UN LABORATORIO., POR EMPLEO, U OTRO LU-

GAR DE TRABAJO.

LA ACLIMATACEON AL CALOR SE LOGRA AL CABO DE DOS SEMANAS DE EXROSICION DIA
RIA, Y PUEDE PERDERSE CUANDO EL INDIVIDUO DEJA DE EXPONERSE A ESA TEMPERATURA

DURANTE UN MES,

CUANDO UNA PERSONA ESTA ACLIMATADA AL CALOR, YA SEA NATURAL (PORQUE VIVA
EN REGIONES CALUROSAS) O ARTIFICIALMENTE (PORQUE SE LE WAYA DO ENTRENANDO) .
TIENE MENOS PORBLEMAS PARA ELIMINAR EL EXCESO DE CALOR, Y LOS PRINCIPALES S16-
NOS DE ACLIMATACION SON:

A,
B.
C.
D.
E.
Fe

HAY MAYOR SUDORACION.

SE PIERDE MENOR CANTIDAD DE SAL.

TARDA MAS TIEMPO EN FATIGARSE.

EL CORAZON TRABAJO NORMALMENTE.

SE VE MENOS AFECTADA LA CAPACIDAD DE TRABAJO.,
LA INCOMODIDAD ES MENGR.

TRABAJO EN EL CALOR:

CUANDO UNA PERSONA TRABAJA EN UN LUGAR EXTREMADAMENTE CALUROSO ADQUIERE
CALOR DE ESTA FUENTE., Y ESTE CALOR EXTERNO, SE NEUTRALIZA PRINCIPALMENTE POR
MEDIO DE LA SUDORACION; SIN EMBARGO., ESTA DEPENDE MUY CONCRETAMENTE DE DOS




rALIURE9, WUC QUN; LA HUMEDAD RELATIVA Y LA VELOCIDAD DEL AIRE. POR EJEMPLO:
S1 EN DETERMINADO MEDIO AMBIENTE, LA HUMEDAD RELATIVA EXCEDE LOS L{MITES DE LO
PERMISIBLE Y, ADEMAS, LA VELOCIDAD DEL AIRE ES MUY LENTA, LA RESPUESTA DE ORGA
NISMO SERA DE TRATAR DE PERDER CALOR, SOLO QUE ESTO NO ES TAN FACIL. YA QUE EN
TALES CONDICIONES SE ACUMULA MAS CALOR DEL QUE SE PUEDE ELIMINAR CON LA SUDORA-
C16N,

CUANDO UNA PERSONA NO ESTA ACOSTUMBRADA AL CALOR Y NO PUEDE ELIMINAR SU EX

CESO POR CUALQUIERA DE LOS MECANISMOS DE QUE SE VALE SU ORGANISMO, EMPIEZA A EX
TERNAR VARIOS SINTOMAS, QUE SON:

A. SE FATIGA RAPIDAMENTE,

B. No SIENTE DESEOS DE TRABAJAR.

C. AUMENTA LOS LATIDOS DE SU CORAZON,

D. SE ELEVA SU PRESION ARTERIAL.,

€. DISMINUYE LA ACTIVIDAD DE SUS GRGANOS DE LA DIGESTION.

F. AUMENTAN LAS EXCRECIONES DEL SUDOR., CON PERDIDA DE SAL.

G, SOBREVIENE LA DESHIDRATACION,

H. SE ENROJECE LA PIEL. Y, EN FIN, EL SINTOMA MAS EXTREMOSO SER{A
EL "GOLPE DE CALOR”, OCURRE ESTO CUANDO LA TEMPERATURA CORPORAL ALCANZA DE 39°
A U0°C Y LA HUMEDAD RELATIVA SE ENCUENTRA ENTRE 80 v 100%: SE ACUSA UN MAL ESTA
DO GENERAL, INCAPACIDAD DE TRABAJAR, AUMENTO DE LA PRESION ARTERIAL. DOLOR DE
CABEZA., MAREOS, VOMITOS, CALAMBRES, RESEQUEDAD DE BOCA, PERDIDA DEL CONOCIMIEN-
TO Y, MUCHAS VECES INCLUSIVE ES DIFfCIL EVITAR LA MUERTE.




SE MENCIONAN A CONTINUACION LOS TIEMPOS SEGUROS DE EXPOSICION PARA TRABA-
JO RUDO EN EL CALOR. LUANDO NO SE PUEDE REDUCIR NI LA TEMPERATURA NI LA HUME-
DAD, SE SUGIERE ENTONCES DISMINUIR LA DURACION DEL TRABAJO DE ACUERDO CON MEDI-
DAS TECNICAS APROPIADAS, COMO SE VERA EM EL CAPTULO CUATRO, PARA QUE NO SE AClU
MULE EL CALOR EN EL ORGANISMO, TABLA 2.7.

TaBLa 2.7
TEMPERATURA DURACION MAXIMA DE TRABAJO
(*c) (En minuTOS)

ﬁ PPN NN PININNNNNENENINIORIONTSTS lm

32 0
3 vievinerniniaireissiissienss 65
36 viiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiienees 50
38 39
40 30
42 2

Los PARAMETROS QUE SE PUEDEN USAR. SON: LA TEMPERATURA., SIN REBASAR LOS
38°C: LA FRECUENCIA CARDIACA. EN LOS LIMITES DE 110 A 130 PULSACIONES POR MINU-
TO Y LA EXCRECION DE SUDOR, DE LA CUAL EL LIMITE PERMISIBLE SON 2,5 LITROS EN 4




HORAS. UNA VEZ VUELTOS A LA NORMALIDAD ESOS PARAMETROS, PODRA REANUDARSE EL
TRABAJO,

PARA UN LUBAR DONDE HAYA MUCHO CALOR., SE SUGIERE LO SIGUIENTE:

A) INCREMENTAR LA VENTILACION NATURAL (MAYOR NUMERO DE VENTANAS) Y
FORZADA (CON VENTILADORES),

B) EL CALOR RADIANTE SE PUEDE DISMINUIR POR LA INSTALACION DE BARRE
RA REFLECTORAS,

c) USAR ROPA DE TRABAJO ALUMINIZADA Y VENTILADA DENTRO DE LA FABRI-
CA, Y A LA INTERPERIE ROPA DE ALGODON.

D) INSTALAR ALGON TIPO DE APARATO DE ACLIMATACION ARTIFICIAL., PARA
CONTROLAR LA TEMPERATURA Y LA HUMEDAD.

€) CoN EL EXCESO DE SUDORACION, SE PUEDEN PRODUCIR CALAMBRES Y ESTA
DOS DE AGOTAMIENTO, POR PERDIDA DE SAL: SE RECOMIENDA ENTONCES TOMAR CAFE, AGUA,
Té 0 CALDOS, DE PREFERENCIA TIBIOS, YA QUE CON ESTO SE EVITAN LOS ESFUERZOS IN(-
TILES PARA LOS ORGANOS DE LA DIGESTION.

F) LAS PAUTAS DE DESCANSO DEBEN SER DE ACUERDO AL TIPO DE TRABAJO., CQ
MO SE VERA EN EL CAP{TULO CUATRO, A LA TEMPERATURA Y HUMEDAD DEL MEDIO AMBIENTE.
AS[ COMO A LA PRODUCCION QUE SE TIENE COMO META.

6) EL TRABAJADOR DEBE TOMAR EL AGUA DE ACUERDO A LA SED QUE SIENTA,
YA QUE ESTE RECURSO LE COMPENSA SU PERDIDA DE L{QUIDOS POR LA SUDORACION EXCESI-
VA, EN LOS CASOS EN QUE NO TENGA SED EN PROPORCION A LA SUDORACION, ENTONCES SE
SUGIERE QUE TOME UN VASO DE AGUA CADA HORA.




H) LosS TRABAJADORES NO DEBERAN PEMETRAR EN RECINTOS CON TEMPERATURAS
MAYORES DE 54,4°C SIN ROPA DE PROTECCION PERSONAL., TAMPOCO PERMANECER EN AQUELLOS
DONDE SE REBASEN LOS 40°C, SIN USAR ROPA ESPECIAL.

TRABAJO EN EL FRIO:

PUEDE DECIRSE EN GENERAL QUE RESULTA MAS VENTAJOSO TRABAJAR EN SITUACIONES
EN DONDE SEA FRIO. QUE HACERLO DONDE LA TEMPERATURA ES CALIENTE, LA TOLERANCIA
AL FRIO DEPENDE DE LA ACLIMATACION, AUNOUE TAMBIEN SE OBSERVA QUE LAS PERSONAS
OBESAS LO RESISTEN MEJOR.,

Es MAs FACIL DESEMPERAR UN TRABAJO F{SICO RUDO EN EL FRIO, YA QUE ESTE SE
VE FAVORECIDO POR NUMEROSOS MOVIMIENTOS, VOLUNTARIO E INVOLUNTARIOS, QUE GENERAN
CALOR, ES MUY IMPORTANTE AISLAR LAS MANOS Y LOS PIES. PARA EVITAP QUE SE PIERDA
CALOR Y CON EL DESTREZA MANUAL.

CuanDo EL FRIO ES INTENSO, EL ORGANISMO MUCHAS VECES NO PUEDE REGULAR SU
TEMPERATURA S1 NO USA ROPA DE PROTECCION PERSONAL, PUES DE OTRA FORMA PUEDE SU-
FRIR CONGELAMIENTOS., PRINCIPALMENTE EN LAS MANOS Y DE LOS PIES, E INCLUSO LLEGAR
A LA PERDIDA DE LA CONCIENCIA.

GENERALMENTE SE EMPIEZA A EXPERIMENTAR FRfO DOLOROSO A TEMPERATURAS MENO-
RES DE 15°C: SIN EMBARGO. LA PERDIDA DE LA DESTREZA MANUAL -Y LA MOVILIDAD OCU-
RRE ANTES.




LAS ALTERACIONES QUE EL HOMBRE SUFRE POR EL FRIO SON LAS SIGUIENTES:
A) DISMINUCION DE LA TEMPERATURA DE LA PIEL,
B) AUMENTO DE METABOLISMO.
c) PropucCcION DE ESCALOFRIOS,
p) DeBIDO A LA PERDIDA DE LA DESTREZA MANUAL Y LA MOVILIDAD, EXISTE
LA POSIBILIDAD DE UN INCREMENTO DE ACCIDENTES.

LAS RECOMENDACIONES A SEGUIR SON:

A) UsAR ROPA DE LANA EN EL TRABAJO, AS{ COMO BOTAS Y GUANTES DE Hu-
LE. PARA AISLAR® EL CUERPO Y EVITAR QUE EL CALOR METABOLICO SE PIERDA RAPIDAMEN-
TE.

B) SUJETARSE A PER{ODOS DE DESCANSO FRECUENTES Y PROLONGADOS.

C) INSTALAR ALGUN APARATO PARA CLIMA ARTIFICIAL.

D) COMER MAYOR PROPORCION DE CHOCOLATES, DULCES Y PASTELES.

2.8 PosTuRAS Y MOVIMIENTQS.

ES IMPORTANTE TRATAR ESTE TEMA, DEBIDO A QUE EL HOMBRE EN SU TRABAJO SIEM-
PRE ESTA EN ACTIVIDAD, CON ELLO SE PRETENDE APUNTAR ALGUNAS POSICIONES QUE SE
CONSIDERAN BASICAS., VIGILAR ESTAS POSTURAS Y ALTERNARLAS CUANTAS VECES SEA POS]
BLE, PARA EL LOGRO SOBRE COMO PREVENIR LESIONES EN EL TRABAJO QUE INCAPACITAN

AL HOMBRE PARA SEGUIR REALIZANDO SU JORNADA DIARIA EN LA EMPRESA O LA FABRICA.




N

LA FINALIDAD €S, DAR AL HOMBRE A CONOCER QUE EXISTEN MOVIMIENTOS NATURALES,
SEGUROS Y OTROS FORZADOS QUE LE OCASIONAN MAYOR DESGASTE DE ENERGfA UNA VEZ SEfip
LADOS., EL TRABAJADOR PODRA SELECCIONAR CUALES UTILIZAR MAS FRECUENTEMENTE SIN DA
PAR SU SALUD NI AGOTAR SU ENERGIA.

As{ UNA VEZ QUE EL INDIVIDUO OBSERVA QUE LAS MALAS POSTURAS LE OCASIONAN LA
PERDIDA DE LA SALUD, PODRA CONSIDERAR QUE ES NECESARE@: TRABAJAR CON COMODIDAD YA
QUE EXISTE UNA RELACION DIRECTA ENTRE POSTURAS IWS Y DOLOR MUSCULAR,

LosS DOLORES DE ESPALDA. SON LOS MAS FRECUENTES Y EN OTROS PA{SES ESTO
HA SIDO MOTIVO DE INVESTIGACION A FIN DE MEJORAR LOS FACTORES OUE INFLUYEN A LA
POSICION DEL DORSO Y EL-TRABAJO. DE ESTOS TRABAJGS SE HAN PODIDO COMPROBAR LAS
MOLTIPLES ENFERMEDADES QUE ALTERAN PRINCIPALMENTE LA COLUMNA VERTEBRAL Y AS{ HAN
SURGIDO NUEVAS TECNICAS EN EL TRABAJO.

Se sew.-‘ks( MISMO LA ATENCION OUE CADA UNO BE MBBOTROS DEBE GUARDAR EN RE
LACION A LA ROSICION DEL CUERPO,

Posiciones BAsicas:

EN ERGONOMIA, SE CONSIDERAN MUY IMPORTANTES LOS MOVIMIENTOS Y LAS POSTURAS
QUE CONSERVA EL INDIVIDUO DURANTE SU ACTIVIDAD EN EL TRABAJO.

EL MANTENER ESAS POSICIONES DURANTE UN CIERTO TIEMPO LE OCASIONAN AL TRABA
JADOR ALGUN GASTO DE ENERGIA., YA OUE PONE EN MOVIMIENTO SU ORGANISMO Y PRINCIPAL




MENTE LOS MOSCULOS., EL CORAZON Y LOS HUESOS.

SE INDICAN A CONTINUACION LAS POSICIONES BASICAS DEL INDIVIDUO Y SU GASTO
DE ENERGIA,

Une segunde
e B oo-
tacién senteds
natural (con el
tronco Ngeramen-
% inclinedo hacle
adetlonte)

caleries ds wabaje /hare

Le L de s
humanaesis posicién de pie, con los ples
Ngeramente eseparados.

35 calerias do trabajo/hens




Earstr tambun
actitud sentado y
con e cuerpo en.
derezado casi rac-
to

Bcalotias de rabayo hora

Ctra e ias posturss que sdopts e C .arpa
Carga energética caro.

a el desransoc ea s e tacon acostadn




DIFERENTES POSICIONES EN EL TRABAJO
s .

DERODILLAS

ante €10 deft

Bealorissdetrabajs/hora  Fcalories de trabejo Mora

ENCUCLILLAS




DE PIE CON ELTRONCO DOBLADO

SOcalerias de trabage hora




CAMINANDO

100 200 calorias de trabajo /hora

CAMINANDO SOBRE UNA RAMPA

Aproxmadsmente 480 calor ias de trabapo hora




ES CONVENIENTE SEIALAR QUE EXISTE UN CENTRO DE GRAVEDAD DEL CUERPO QUE SE
SEMALA A NIVEL DEL OMBLIGO.

DE SuMA IMPORTANCIA ES EL HACER DE SU CONSIDERACION LA INTEGRIDAD DE LOS
HUESOS DEL DORSO O DE LA COLUMNA VERTEBRAL. EN LAS DIFERENTES POSICIONES QUE
ADOPTE EL CUERPO AL REALIZAR UNA ACTIVIDAD.

DE ESTOS MOVIMIENTOS ES MEJOR UTILIZAR LOS QUE SE REFIEREN A TRABAJO DINA-
MICO PORQUE CIRCULA MEJOR LA SANGRE EN LOS TEJIDOS Y EL APORTE DE OX{GENO ESTA
EN RELACION CON'LO REQUERFDO PARA ESAS TAREAS. SIN EMBARGO, EN EL TRABAJO ESTA
TICO HAY PERTUBACIONES IMPORTANTES A NIVEL DE LOS VASOS SANGUINEOS Y ADEMAS EL
GASTO DE OXIGENO SE REDUCE. OCASIONANDO DOLOR MUSCULAR QUE HACE QUE EL TRABAJO
SE INTERRUMPA,

TRABAJO MUSCULAR:

EN CUALQUIER ACTIVIDAD SE HECHA MANO DE LOS MUSCULOS Y ESTOS ESFUERZOS, SE
REALIZAN DE DOS FORMAS, EN UNA SE CONSIDERA UNA SUCESION DE MOVIMIENTOS O TRABA
JO DINAMICO, POR EJEMPLO: EL MANEJAR UN VEHICULO: Y EL SEGUNDO ESFUERZO ES CUAN
DO EXISTE UNA TENSION PERMANENTE DEL MUSCULO O TRABAJO ESTATICO, POR EJEMPLO:
EL CARGAR BULTOS.
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REGIONES DEL CUERPO

1.- CueLLo
2.- HomBROS
3.- ANTEBRAZOS
4,- Brazos

5.- ESPALDA (PARTE SUPERIOR)
S.- ESPALDA (PARTE MEDIA)
7.- EsPALDA (PARTE INFERIOR)
8.- S5u0TEOS

9/10,- Husros

11/12.- P1ERNAS

F16. 2.61. Reciones peL Cuerpo




eew wsriwe UC WULUK FUK LAD MALAS POSTURAS SE MUESTRAN EN LA TABLA

TaBLa 2.8.
MALAS POSTURAS Y PROBABLES SITIOS DEDOLOR
PROBABLE SIT1I0 D€
MALASPOSTURAS DOLOR U OTROS SINTOMAS
Depla . . . pies. cintura y cadera
Sentado sinsoporteeniscinturs . . X, . cnturay caders
Sentado sinsoporte paro 1s espaids masculos de ls espalds

Sentadoein buenos soportes peara los pies o le alturs corrects rodillas. piernas, cintura y cadera
Sentodo con descanga brazos en una superficie de trabajo alta hombroy parte alta de |s espaida
Con log brazos suspendiendo algin objeto fuers

dels linea verticel .. hombros. antebrazos
Confosbrazos alcanzando sigo hacis arriba hombros y antebrazos
Conlacabezainclinsda hacia atras regidn dei cuslio
Coneltronco hacis adelante cinturs. caders, espsids
Cargando obj pesadosenis 1di

inclinéndosas hacis adelante cintura. caderay espalda

Alg posicion i d los musculos involucrados
M Hendo alg srticulacidn en su posicid las ar invol d

ALTERNE SUS POSICIONES EN EL TRABAJO:
ESTAS TRES POSICIONES DEBEN COMBINARSE DURANTE LA JORNADA DE TRABAJO PARA

LOGRAR CONDICIONES DE CONFORT:

Fig, 2.62. Sentapo (casi recto). EL MAYOR ES-
FUERZO RECAE SOBRE LOS MUSCULOS DE LA ESPALDA.
EL CORAZON TRABAJA A RITMO NORMAL.




Fi6., 2,63, De PiE. EL MAYOR ESFUERZO RECAE
SOBRE LOS MUSCULOS DE LAS PIERNAS, GLOTEOS,
ESPALDA Y NUCA. EN ESTA POSICION EL CORAZON
TRABAJA MAS Y EXISTE ESTANCAMIENTO DE SANGRE
EN LAS PIERNAS.

Fie. 2,64, SENTADO (INCLIMADO HACIA
ADELANTE) . HAY RELAJANTENTQ DE LOS
MOSCULOS ABDOMINALES, EL GORAZON TRA
BAJA A RITMO NORMAL.




DEBE EVITARSE MANTENER DURANTE LARGO TIEMPO UNA SOLA POSICION, YA QUE EL
ESFUERZO RECAE SOBRE UN GRUPO DE MUSCULOS O UN GRGANO.

SE HA OBSERVADO QUE UNA MAYOR{A DE TRABAJADORES DE NUESTRO PA{S REALIZA SU
TRABAJO EN POSICION DE PIE UNICAMENTE O BIEN SENTADO EXCLUSIVAMENTE SIN POSIBI-
LIDADES DE PODER ALTERNAR AMBAS POSTURAS DURANTE LA JORNADA DE TRABAJO.

ESTAS CONSIDERACIONES ELEMENTALES HAN SIDO DESCUIDADAS Y POR ELLO SE EN-
CUENTRAN CON FRECUENCIA VARICES O ALTERACIONES VENOSAS EN EXTREMIDADES INFERIQ
RES. CUANDO EL INDIVIDUO. DEGAGROLLA SU TRABAJO EN POSICION DE PIE EN LAS 8 HO-
RAS DE JORNADA Y AS{ DURANTE TODA SU VIDA PROFESIONAL.

OTRAS ALTERACIONES FRECUENTES 3ON LAS QUE SE OBSERVAN A NIVEL DE LA COLUM
NA VERTEBRAL Y ESTAS SON DESVIACIONES A DERECHA O 1ZQUIERDA. JOROBARSE Y SACAR
LA CADERA.

LAS IMPLICACIONES QUE ESTAS MALAS POSTURAS TIENEN EN EL TRABAJO SE REFLE-
JA COMO CAUSA DE AUSENTISMO POR ENFERMEDAD. INCAPACIDAD DE TRABAJO O BIEN CAM-
BIO DE OFICIO.

POSICIONES RECOMENDADAS:

AL OBSERVARSE LAS ALTERACIONES ANTERIORES SURGE LA IDEA DE MEJORAR LA PO-
SICION DEL CUERPO Y A CONTINUACION SE SUGIERE ALGUNOS LINEAMIENTOS PARA LOGRAR
LO:




EN POSICION DE REPOSO O ACOSTADO

ACOSTADO DS
Rooilcas A
OOBLADAS

L B S 41 R TR e S SAGKEE . ASTYCGE

MPORTANCIA DE LOS DATOS ERGONGMICOS EN LA PREVENCION DE ACCIDENTES:

A ERGONOM{A NECESITA DE MEDIDAS FUNCIONALES Y ADEMAS NUE ESTAS CORRESPON
LAS DIMENSIONES DE LOS INDIVIDUOS QUE MANEJAN LAS MAQUINAS OUE EXISTEN EN
o Pals. (ESTE TEMA SERA AMPLIAMENTE VISTO EN EL SIGUIENTE CAP{TULO).

EBIDO A QUE NUESTRO PA{S SE ENCUENTRA EN VIAS DE DESARROLLO NO SE FABRI-
EQUIPO INDUSTRIAL QUE SE REQUIERE. SINO QUE GENERALMENTE SE COMPRA EN
PAISES Y ES TRAIDO A MEXICO PARA SER OPERADO POR TRABAJADORES MEXICANOS:
EREN ESTOS DE LOS INDIVIDUOS NORTEAMERICANOS O EUROPEOS EN PESO, ESTATU-
HASTA EN LA MANERA DE PENSAR.

OR ELLO ENCONTRAMOS QUE GENERALMENTE EL EQUI®0 ADCUIRIDO EN EL EXTRANJERO
DA GRANDE EN TAMARO AL MEXICANO. ADEMAS TIENE CUE REALIZAR UN MAYOR ESFUER




ZO PARA PODER OPERARLO Y NO EN POCAS OCASIONES HACER USO DE SU IMAGINACION PA-
RA ADAPTARSE EL PROPIO TRABAJADOR SU EQUIPO INDUSTRIAL A SU MEDIDA. LONDICIO-
NES TODAS ELLAS QUE PROPICIAN UN AUMENTO DE LOS RIESCOS EN EL TRABAJO.

TIPS ON (e T Y0

UTILIZAR UN
O8SCANSO

CRUCE LAS
PERNAS

Fic. 2.66. EN pcICION DE PiE.
LAS ROODILLAS
MAS ARRIBA

QUE LA CADERA

Fie. 2.87. Ty rosSICI6N TENTADO.




PARA ADAPTARLE EL TRABAJO AL HOMBRE, SE NECESITAN DE INICIO LAS MEDIDAS
DEL HOMBRE MEXICANO, AS{ COMO LAS DE LAS MUJERES EN ACTITUD DE TRABAJO. ESTO
PARA ADECUARLES SU PUESTO LABORAL Y DEJAR DE UTILIZAR LAS MEDIDAS CORPORALES
DE INDIVIDUOS DE OTROS PAfSES, DE ESTA MANERA, AL CONTAR CON DATOS PRECISOS
DEL MEXICANO: EL INDUSTRIAL QUE COMPRA EN EL EXTRANJERO PODRA PEDIRLA A LA ME
DIDA DEL TRABAJADOR Y EN ESTAS CONDICIONES SE ESTARA HACIENDO® PREVENCION DE
LOS ACCIDENTES EN EL TRABAJO. TAMBIEN LAS MEDIDAS SERAN UM DATO VALIDO EN EL
DISENO DE LA MAGUINARIA QUE YA SE FABRICA EN NUESTRO PAfS, PUDIENDOSE CONCE-
BIR UNA TAREA ADECUADA AL HOMBRE DE ACUERDO A SUS POSIBILIDADES DE MOVIMIENTO
MAS NATURALES Y EN RELACION A LA FORMA LOGICA EM CUE DEBEM SER PRESENTADAS LAS
SERALES EN EL EQUIPO INDUSTRIAL.

Asf MISMO, EL TRABAJADOR TENDRA MENOS GASTO DE ENERGIA Y ESTO EVITARA LA
FATIGA PREMATURA.

CoN ESTE PRINCIP1O SE ESTARA PUGNANDO POR EL CONFORT DEL TRABAJADOR MEX!-
CANO,

RECOMENDACI10ONES:

A) CAMBIO DE POSTURA DE PIE Y SENTADO, Y VICEVERSA,

B) ALTERNAR PER{ODOS DE TRABAJO Y DE DESCANSO.

¢) RODEARSE DE LOS ELEMENTOS QUE SE SUGIEREN (APOYO DE PIES, DE LOS
BRAZOS. SILLA AL TAMATIO DEL TRABAJADOR), QUE EVITAN UN GASTO MAYOR DE ENERG{A
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POR PARTE DEL INDIVIDUO.

D) MODIFICACIONES DE LAS MAQUINAS., MAS ERGONOMICAS, PARA EL AJUSTE
DEL OPERADOR Y LA MAQUINA: EN BENEFICIO DEL INDIVIDUO.

€) SE DEBE PENSAR EN MODIFICAR O CAMBIAR EL TRABAJO ANTES QUE AL OPE
RADOR, SE CONSIDERA AL AVISO DE INCOMODIDAD QUE EMITEN LOS TRABAJADORES COMO
UN INDICADOR DE LO INADECUADO ENTRE LA PERSONA Y SU TRABAJO.

F) SE DEBE VERIFICAR EL JUIC10 DE INCOMODIDAD, QUE RELATAN LOS TRABA
JADORES, CON ESTUDIOS DE MEDICION DE ESFUERZO.

G) SI SE UTILIZARAN LOS DATOS REGISTRADOS A LOS TRABAJADORES RESPECTO
A LA INCOMODIDAD QUE LES PRODUCE SU MAQUINA, SERfA UNA AYUDA VALIOSA EN EL NUE-
VO DISERO DE LAS MAQUINAS.

2.9 Ruino EN LA INDUSTRIA.

EN LOS LOCALES DE TRABAJO SE PRODUCEN DISTINTOS FENOMZNOS ACUSTICOS QUE SE
DEBE PRINCIPALMENTE AL FUNCIONAMIENTO DE LA MACUINARIA, AL EMPLEO DE LAS HERRA-
MIENTAS, A LA MANIPULACION DE OBJETOS Y MATERIALES Y A DIVERSAS CAUSAS QUE SE
SUMAN PARA AUMENTAR LA INTENSIDAD DEL RUIDO EN UNA PLANTA INDUSTRIAL CUALQUIERA.
Los FENOMENOS ACUSTICOS QUE PRODUCEN TODOS ESTOS ELEMENTOS SE PUEDEN DENOMINAR
SONIDOS O RUIDOS LOS CUALES TIENEN LA MISMA RELACION CON EL OIDO QUE LA VISION
EN LOS 0JOS.




Los FENOMENOS ACOSTICOS, NO SON SINO LA IMPRESION CAUSADA POR UN MOVIMIENTO
VIBRATORIO EN EL ORGANO AUDITIVO., EL 01DO HUMANO PUEDE PERCIBIR SONIDOS O RUI-
DOS DE UNA FRECUENCIA QUE VAR{A DE 10 20D A 16 30D VIBRACIONES POR SEGUNDO (TAM-
BIEN SE LES LLAMA CICLOS POR SEGUNDO: CPS), LOS SONIDOS GRAVES SON LOS DE BAJA
VIBRACION Y LOS AGUDOS LOS DE ALTA VIBRACION. LA DIFERENCIA ENTRE SONIDO Y RUI-
DO. ES QUE EN ESTE ULTIMO, LAS VIBRACIONES SON IRREGULARES Y QUE DEBIDO A SU PE-
RIOCIDAD O A SU ALTURA, PRODUCEN SENSACIONES DESAERADABLES AL 01D0. DE AHf SE
DEDUCE QUE POR TRATARSE DE UNA PRESION SUBJETIVA, LA CLASIFICACION DEL RUIDO DE-
PENDE DE LOS INDIVIDUOS. UN FENOMENO ACUSTIVO PUEDE CAUSAR RUIDOS DESAGRADABLES
A ALGUNOS Y OTROS MENOS DESAGRADABLES A OTRAS PERSONAS.

Los RUIDOS Y LAS TREPIDACIONES PROVOCAN A LOS OPERARIOS UN ESTADO FISIOLOGL
€O QUE LOS PREDISPONE AL ACCIDENTE, ADEMAS, SE HAN COMPROBADO RECIENTEMENTE POR
INVESTIGACIONES EFECTUADAS EN DIVERSAS EMPRESAS INDUSTRIALES, QUE EXISTE UNA RE-
LACION {NTIMA ENTRE LOS [NDICES DE LA PRODUCCION INDUSTRIAL Y EL RUIDO. UN EXCE
SO DE RUIDO TIENDE A DISMINUIR LA PRODUCTIVIDAD Y ES TAMBIEN UNA DE LAS CAUSAS
MAS COMUNES DE LA FATIGA QUE PUEDE CONDUCIR A LA OCURRENCIA DE ACCIDENTES, Por
OTRA PARTE, UNA EXPOSICION PROLONGADA A RUIDOS, PUEDE CAUSAR LA SOPDERA CUE EN
CUYO CASO SE CLASIFICA COMO UNA ENFERMEDAD PROFESIONAL.

LAS MAQUINAS MODERNAS SE PROYECTAN YA ATENDIENDO A ESTE ASPECTO DE LA HIGIE
NE INDUSTRIAL O SEA QUE DE POR Sf SON MAS SILENCIOSAS CUE LAS ANTIGUAS., SIN EM-
BARGO, TODAVIA SE DISPONEN EN LA INDUSTRIA DE MUCHAS MAQUINAS RUIDOSAS QUE REQUIE




REN UN ESTUDFO TECNICO PARA QUE POR SU INSTALACION. SU DISPOSICION O MODIFICA-
CIONES, PUEDAN DISMINVIR O REDUCIR EL RUIDO QUE OCASIONA, EM MUCHOS CASOS. LAS
MAQUINAS DE POR SI RUIDOSAS SE SITUAN EN LOCALES APARTE. CON CIMENTACIONES PRO-
VISTAS DE ANORTIGUADORES AL MISMO TIEMPO QUE LAS PAREDES DEL LOCAL SE CONSTRU-
YEN CON MATERIALES AISLANTES DEL SONIDO COMO CORCHO, FIBRA DE VIDRIO, ETC. Pa-
RA EVITAR QUE LAS VIBRACIONES QUE PRODUCEN LOS RUIDOS SE TRANSMITAN A LOS LOCA-
LES VECINOS, SE RECOMIENDA INSTALAR DICHAS MAQUINAS SOBRE CIMENTACIONES INDEPEN
DIENTES PROVISTAS DE AMORTIGUADORES PARA EVITAR LOS RUIDOS,

Fie. 2,68, EsT0os DOS MOMBRES ESTAN
TRABAJANDO EN CONDICIONES DE RUIDO.
AuNQUE BIEN UNO DE ELLOS ESTA OBVIA-
MENTE ENOJADO POR ELLO, ESTO NO SIG
NIFICA OUE EL OTRO HOMBRE NO SUFRA
LO MISMO. O MAS, DE LOS MALOS EFEC-
T0S DEL EXCESO DE RUIDO: UNO NO PUE
DE ASUMIR OUE TODO ESTA BIEN, SIMPLE
MENTE POROUE EL PARECE CONTENTO.

Los RuIDOS PRODUCIDOS POR UN DESPOSITIVO CUALQUIER, PUEDE OCASIONAR EFEC-
YOS DESAGRADABLES EN LOS TRABAJADORES AUNGUE ESTOS NO SEAN INTENSOS, ESTE EFEC
TO PROVIENE GENERALMENTE DE LA FORMACION DE NUMEROSOS REFLEJOS SOMORNS O SEA DE
VIBRACIONES QUE RECORREN EL AMBIENTE DE TRABAJO EN TODAS LAS DIRECCIONES.




tL RUIDO HA S1DO RECONOCIDO COMO UN PROBLEMA DE SALUD INDUSTRIAL Y A. PE-
SAR DE LO COMPLEJO QUE ES SU ESTUDIO, SE ESTA EXAMINANDO CIENTFICAMENTE, A
FIN DE EVITARLO Y RESOLVER EL PROBLEMA QUE PRESENTA ESPECIALMENTE EN LAS INDUS
TRIAS RUIDOSAS COMO SON LAS DE FABRICACION METALICA. LAS FABRICAS TEXTILES. EN
MUCHOS PA{SES INDUSTRIALIZADOS, SE ESTA PRESTANDO DESDE HACE ALGON TIEMPO UNA
ATENCION ESPECIAL AL RUIDO Y EN ALGUNOS DE ELLOS SE HAN LLEGADO A PROMULGAR RE
GLAMENTOS Y DISPOSICIONES PARA LA SUPRESIOGN O REDUCCEON DEL RUIDO NO SOLO EN
AMBIENTES INDUSTRIALES, SINO EN LAS CALLES O VfAS DE CIRCULACION, DE LAS COMU-
NIDADES Y LOS LUGARES DE REUNION DE PERSONAS,

EL CONTROL DEL RUIDO INDUSTRIAL PUEDE LLEVARME A CABO YA SEA PEB*OMA REV]
SION TECNICA DE AQUELLAS OPERACIONES RUIDOSAS O POR E). AISLAMIENTO @BWMETO DE
LOS APARATOS RUIDOSOS COMO SE HA MENCIONADO ANTERTORMENTE. Una.RDESEBY¥SN SE-
CUNDARIA O BIEN CUANDO NO PUEDA APLICARSE ALGUNOS BE :EOS SISTEMAS WAl fEDUCIR
0 ELIMINAR EL RUIDO, SE PUEDE AISLAR EL OIDO DEL TRASAUADOR PUR AEIN® #E DISPQ
SITIVOS DE PROTECCION.

EFEcTOs DEL RUIDO EN EL INDIVIDUO.- LOS EFECTOS DEL RUIDO EN EL INDIVIDUO
PUEDEN SER:
A) EFECTOS PS1COL6GICOS, POR EJEMPLO, RUIDO QUE PUEDE DISTRAER O MQ
LESTAR Y QUE ALTERA LA CONCENTRACION, EL SUERO O EL DESCANSO.
B) INTERFERENCIA PARA LA COMUNICACIGN POR MEDIO DEL LENGUAJE Y COMO
CONSECUENCIA LOGICA, INTERFERENCIAS CON LAS ORDENES QUE SE DAN DURANTE EL TRABA




JO SOBRE METODOS Y DEMAS INSTRUCCIONES O SOBRE LA SEGURIDAD DEL TRABAJADOR.

¢) EFecTos F1S10L0GICOS: PERDIDA DE LA CAPACIDAD AUDITIVA, DOLORES
DEL 0IDO, NAUCEAS Y REDUCCION DEL CONTROL MUSCULAR CUANDO LA EXPOSICION AL RUL
DO ES GRANDE,

PROPIEDADES DEL RUIDO.- ALGUNAS DE LAS PROPIEDADES DEL RUIDO SON LA IN-
TENSIDAD, SU FRECUENCIA Y SU DURACION. ESTOS TRES FACTORES SON IMPORTANTES PA
RA EVALUAR LOS EFECTOS DEL RUIDO EN LA CAPACIDAD AUDITIVA DEL INDIVIDUO. DEBE
TENERSE EN CUENTA QUE LA INTENSIDAD DEL RUIDO DECRECE PROPORCIONALMENTE AL CUA
DRADO DE LA DISTANCIA EN QUE SE ENCUENTRA EL INDIVIDUO DE LA FUENTE DEL RUIDO.

LA FRECUENCIA EN EL RUIDO ES EL NUMERO DE VARIACIONES EN LA INTENSIDAD POR
UNIDAD DE TIEMPO, CORRIENTEMENTE EXPRESADO EN CICLOS POR SEGUNDO (cPS). LL RulL
DO QUE SE PRESENTA EN LA INDUSTRIA, FRECUENTEMENTE CONSISTE EN RUIDOS DE VARIA-
DAS FRECUENCIAS, DEPENDIENDO DEL TAMAfO, FIGURA Y ACCION DE LA FUENTE DEL RUIDO.
CADA FRECUENCIA DE UN RUIDO DADO CONTRIBUYEN AL TOTAL DEL NIVEL DE RUIDO O INTEN
SIDAD PROPIAMENTE DICHA, EL 0IDO DE UN ADULTO JOVEM NORMAL PUEDE PERCIBIR UNA
GRAN VARIEDAD DE FRECUENCIAS OUE VAN DESDE 15 MU0 HAsta 1F 200 cps.

LL OIDO HUMANO RESPONDE DIFERENTE A LAS DIVERSAS FRECUENCIAS: YA QUE DISTIN
TAS FRECUENCIAS DE RUIDO PUEDEN TENER DIFERENTES EFECTOS PSICOLOGICOS Y FISIOLO
G1cos. DE AH{ QUE SEA IMPORTANTE EL CONOCIMIENTO DE LA FRECUENCIA DE LOS COMPO-
NENTES DE UN RUIDO. DE LA INFORMACION QUE NOS DE ESE EXAMEN SE PODRAN SACAR CON
CLUSIONES TECNICAS PARA HACER UN ANALISIS DE LA FRECUENCIA.




flEDIDA DEL RUIDO.- PARA MEDIR EL RUIDO O SONIDO SE REQUIERE CONOCER LOS
TRES FACTORES SIGUIENTES: INTENSIDAD, FRECUENCIA Y VOLUMEN. PARA MEDIR LA IN-
TENSIDAD DE UN RUIDO O SONIDO SE HAN CREADO UNIDADES PERO LA MAS ACEPTADA ES
EL DECIBEL (DB). EL DECIBEL REPRESENTA LA VARIACION MINIMA DE UN SONIDO QUE
PUEDE PERCIBIR EL OIDO HUMANO, EN OTRAS PALABRAS, EL SILENCIO ABSOLUTO EQUIVA
LE A CERO DECIBEL. LOS RUIDOS MAS FUERTES. QUE NO CAUSAN SENSACION DE DOLOR
EN EL OIDO VAN HASTA 120 DECIBELES. PUNTO QUE ES CONSIDERADO COMO L{MITE SUPE-
RIOR PARA LA AUDICION NORMAL. SIN EMBARGO TODA INTENSIDAD SUPERIOR A &5 DB.,
DEBE CONSIDERARSE COMO DARINA Y POR LO TANTO SE DEBE SUMINISTRAR PROTECCION. Pa-
SANDO ESTE LIMITE, COMIENZA EL DOLOR Y POR LO TANTO, EMPIEZA A PRESENTARSE EL
RIESGO PARA EL INDIVIDUO.

EN CUANTO A LA FRECUENCIA DEL SONIDO, SE DEBE INDICAR AQU{., QUE EL 0IDO
HUMANO PERCIBE UNA ESCALA BASTANTE EXTENSA COMO SE HA MENCIONADO YA ANTERIORMEN
TE.

LA MEDIDA DEL VOLUMEN DE RUIDO, ES UN FACTOR QUE DEPENDE DE LA SUBJETIVI-
DAD DEL INDIVIDUO., EL OIDO HUMANO SEGUN LOS INDIVIDUOS, VARA EN SUS REACCIO-
NES Y POR CONSIGUIENTE, ES DIFfCIL DE ESTABLECER UNA REGLA GENERAL.

PARA LA MEDIDA DEL RUIDO EN LOS AMBIENTES DE TRABAJO SE USA GENERALMENTE
EL INSTRUMENTO BASICO LLAMADO DECIBEL{METRO QUE NO ES MAS QUE UN APARATO QUE IN
DICA EN DECIBELES LA INTENSIDAD DEL RUIDO.




RECOMENDACIONES PRINCIPALES PARA LA SUPRESION O REDUCCION DEL RUIDO INDUS
TRIAL.- SI LAS MAQUINAS SON SILENCIOSAS EN SU FUNCIONAMIENTO EL PROBLEMA NO
SE PRESENTA, PERO CUANDO SE ESTABLECE QUE EL RUIDD PRODUCIDO POR MAQUINAS, PRQ
CESO DE TRABAJO U OTRA CAUSA CUALQUIERA, PERTURBAN EL AMBIENTE DE TRABAJO, SE
REQUIERE UTILIZAR DIVERSOS METODOS QUE ESTAN DESTINADOS A MEJORAR LAS CONDICIQ
NES DEL AMBIENTE, LAS MEDIDAS PRINCIPALES PARA REDUCIR O ELIMINAR LOS RIESGOS
SE PUEDEN CLASIFICAR EN TRES CATEGORfA:

MEDIDAS TECNICAS:

SEGREGACION O AISLAMIENTO DE LAS OPERACIONES DE LAS MAOUINAS RUIDQ
SAS}

EQuIPO PERSONAL DE PROTECCION,

ENTRE LAS MEDIDAS TECNICAS PARA LA ELIMINACION O REDUCCION DEL RUIDO, SE
PUEDE CITAR LA REVISION DE LA MAOUINARIA QUE INCLUYE EQUILIBRIO DE LA MISMA,
LUBRICACION, MODIFICACION DE LAS PARTES EN MOVIMIENTO. MONTAJE SOBRE BASE SO-
LIDA Y FIRMES INDEPENDIENTES PARA EVITAR LAS VIBRACIONES O EL EMPLEO DE AMOR-
TIGUADORES, COLOCACION EN LAS PAREDES, TECHOS, ETC.. DE PANELES ABSORBENTES DE
RUIDOS FABRICADOS DE MATERIAL ANTISONORO.

EL AISLAMIENTO O SEGREGACION DE LOS APARATOS PRODUCTORES DE RUIDO CONSIS-
TE EN AISLARLOS HERMETICAMENTE EN RECINTOS ESPECIALES CON PISOS, TECHOS Y PARE
DES CONSTRUIDAS DE MATERIAL ANTISONORO COMO ES EL LINGLEO. LANA DE VIDRIO. CAR
TON, ETC.




CUANDO NO SEA POSIBLE INTRODUCIR MODIFICACIONES EN LOS SISTEMAS DE TRABA
JO O EN LAS MAQUINAS, PARA REDUCIR O ELIMINAR LOS RUIDOS. HAY QUE RECURRIR AL
USO DE EQUIPO PERSONAL DE PROTECCIGN PARA EL 0IDO.

Los EFECTOS RUIDOSOS DEBIDOS A RESONANCIA, SON EXTREMADAMENTE DIF{CILES
DE SUPRIMIR, LA RESONANCIA SE PRODUCE GENERALMENTE EN LA INDUSTRIA METALURGI-
CA CUANDO SE TRABAJA GRANDES LAMINAS METALICAS.

EL ECO O LA REFLEXION DEL RUIDO EN LA INDUSTRIA PUEDE SUPRIMIRSE COMPLE-
TAMENTE HACIENDO UN ESTUDIO DE LAS FUENTES DE RUIDO UTILIZANDO MATERIAL ABSOR-
VENTE DE RUIDO PARA REVESTIR LAS ESTRUCTURAS O LAS PARTES DE LAS MISMAS QUE RE
FLEJAN EL RUIDO,

2.10 JLUMINACION EN LUGARES DE TRABAJO,

GENERALIDADES.- LA ILUMINACION ES UN FACTOR FUNDAMENTAL S1 SE QUIERE LO-
GRAR UN AMBIENTE DE TRABAJO SEGURO, SANO Y AGRADABLE. TAMBIEN ES ESENCIAL PA-
RA LA EFICIENCIA VISUAL DEL INDIVIDUO, LA INSUFICIENCIA DE ILUMINACION OCASIQ
NA MUCHAS VECES ENFERMEDADES DE LA VISTA, COMO LA MIOP{A., Y PRODUCE DOLORES DE
CABEZA QUE AFECTAN LA VISION, POR LO TANTO, LA LUZ ES UN FACTOR MUY IMPORTAN-
TE PARA CONSERVAR LA SALUD DEL SER HUMANO.

LA LUZ SUMINISTRADA POR EL SOL. ES LA MEJOR SIEMPRE Y CUANDO SE ACONDICIQ




NE SU ENTRADA EN LOS LUGARES DE TRABAJO A ESTA LE LLAMAMOS lLUNlNAC[ON NATURAL.
ES NECESARIA EN LOS TALLERES O EN LOS LOCALES DE HABITACION Y ESTA ACONDICIONA-
DA POR VARIOS FACTORES COMO SON LA ORIENTACION DE LOS EDIFICIOS, SUPERFICIE ;
DISPOSICION DE LAS VENTANAS Y ABERTURAS.

LA NECESIDAD DE UNA BUENA ILUMINACION EN LOS LUGARES DE TRABAJO ESTA RELA-
CIONADA CON OTRAS CONDICIONES COMO LO SON EL CONFORT Y LA EFICIENCIA DE TRABAJO.
EN ESTOS LUGARES LA ILUMINACION SE DISPONE SIGUIENDO CIERTAS Y DETERMINADAS NOR-
MAS QUE RESPONDEN A CONDICIONES ESPECIFICAS. EN REALIDAD LOS FINES QUE PERSIGUE
LA BUENA ILUMINACION EN LOS LUGARES DE TRABAJO SON:

CONSERVACION DE LA CAPACIDAD VISUAL.
PREVENCION DE LA FATIGA OCULAR,

PREVENCION DE ACCIDENTES,

AUMENTO DEL RENDIMIENTO DE TRABAJO.

CALIDAD DE LA PRODUCCION.

UTILIZACION CORRECTA DE LAS AREAS DE TRABAJO.

CONTRIBUCION AL BUEN ESTADO PSfQulco:

PARA EL ESTUDIO DE LA TLUMINACION HAY QUE TEMER EN CUENTA DBS FACTORES PRIN
CIPALES: LA VISTA DEL INDIVIDUO Y EL FACTOR AMBIENTAL. ESTO IMPLICA UN ESTUDIO
DE LA LUZ MISMA, EN LO QUE SE REFIERE A CANTIDAD Y CALIDAD, Y A SU APROVECHAMIEN
70, EL ESTUDIO DE LA ILUMINACION INCLUYE UN ESTUDIO COMPLEMENTARIO DE LOS COLO-
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RES, DE LA COLOCACION DE LAS FUENTES LUMINOSAS Y DE LAS SUPERFICIES DE REFLE-
XION Y DIFUSION,

PARA PODER HACER UN ESTUDIO DE LA ILUMINACION DE UNA FABRICA SE REQUIERE
QUE LO HAGA UNA PERSONA ESPECIALIZADA, UN INGENIERO DE ILUMINACION QUIEN ESTE
CAPACITADO Y TENGA EXPERIENCIA PARA DISESAR LA ILUMINACION., SIN GASTOS EXCESL
VOS Y CON RENDIMIENTO 6PTIMO.

ILUMINACION NATURAL € ILUMINACION ARTIFICIAL:

ILuMINACION NATURAL:

LA LUEZ DEL DIA TIENE NUMEROSAS VENTAJAS. LAS FUENTES DE LA LUZ CENITAL
0 DESDE LO ALTO. SON PREFERIBLES A LAS VENTANAS LATERALES BAJAS YA QUE ESTAS
SUELEN PRODUCIR DESLUMBRAMIENTO, EL MAXIMO DE LUZ NATURAL SE APROVECHA POR
MEDIO DE VENTANAS ALTAS COLOCADAS EN FORMA DE SIERRA O VENTANAS CENITALES.

ESTAS VENTANAS TIENEN LA VENTAJA DE PODER COLOCARSE EN ELLAS. VIDRIOS RE
FLECTORES O DIFUSORES QUE AL CONTROLAR LA DIRECCION DE LA LUZ, MEJORAN SU DIS
TRIBUCION DENTRO DEL LOCAL O LUGAR DE TRABAJO. LAS VENTANAS LATERALES QUE RE
CIBEN DIRECTAMENTE LOS RAYOS DEL SOL PUEDEN SER TRANSLUCIDOS PARA DISMINUIR
EL RESPLANDOR O DESLUMBRAMIENTO.

IAMBIEN PUEDE APROVECHARSE LA REFLEXION DE LA LUZ EN OTRAS ESTRUCTURAS
EXTERIORES DE LOS EDIFICIOS DE LA FABRICA: PARA ELLO SE RECURRE AL USO DE COLQ




RES CLAROS EN LAS SUPERFICIES Y EN LAS PAREDES DE LOS PATIOS. HAY QUE RECOR-
DAR QUE LA EFICIENCIA MAXIMA DE LA SUPERFICIE DE ENTRADA DE LUZ DEPENDE DIREC-
TAMENTE DE SU LIMPIEZA Y DE LA QUE SE EVITEN LAS FUENTES DE DESLUMBRAMIENTO O
RESPLANDOR

EN EL USO DE LA LUZ NATURAL HAY QUE TENER EN CUENTA QUE LA TRANSICION.BRUS
CA DE AREAS TLUMINADAS Y OTRAS OBSCURAS. ES UN PELIGRO IMPORTANTE. EL PASO DE
NA AREA A LA OTRA, SUELE PRODUCIR EN EL OJO HUMANO UNA CEGUERA MOMENTANEA QUE
DURARA MIENTRAS LA PUPILA DEL OJO SE ACOSTUMBRA A LA OBSCURIDAD. ESTE INCONVE
NIENTE SE EVITA GRADUANDO LA LUZ EN LOS LUGARES DE ACCESO Y ZONAS DE DISTINTA
INTENSIDAD LUMINOSA.

ILUMINACION ARTIFICIAL:

CoMO NO SIEMPRE SE DISPONE DE LUZ NATURAL CON UNA INTENSIDAD REGULADA, CQ
MO SUCEDE EN LOS DfAS NUBLADOS., LA ILUMINACION ARTIFICIAL HA LLEGADO A SER LA
FUENTE MAS IMPORTANTE DE ILUMINACION INDUSTRIAL DE OPERACION CONT{NUA.

ILUMINACION INDUSTRIAL.- UNO DE LOS FACTORES PRIMORDIALES PARA LAS CONDL
CIONES SEGURAS DE TRABAJO ES LA ILUMINACION ADECUADA.

PARA PLANIFICAR QUE UNA OPERACION SEA SEGURA SE NECESITA ESENCIALMENTE UN
MEDIO AMBIENTE SEGURO PARA EL TRABAJO Y POR LO TANTO DEBE PRESTARSE ATENCION ES
PECIAL EN LA ILUMINACION COMO FACTOR BASICO PARA UN AMBIENTE SEGURO Y c6MODO.




PRACTICAMENTE TODO TRABAJADOR QUE HAYA SUFRIDO UNA LESION EN EL TRABAJO,

HA TENIDO QUE ESTAR EXPUESTO A UNA COMBINACION DE CAUSAS MECANICAS Y PERSONALES.
LA CADENA DE CIRCUNSTANCIA O SERIE DE CAUSAS QUE HAN CREADO AL TRABAJADOR HASTA
LOS LIMITES DE LA LESION, PUEDE SER FRECUENTEMENTE ROTA SI ESE MISMO TRABAJADOR
PUEDE VER CON EXACTITUD Y RAPIDEZ LOS RIESG0S POTENCIALES Y PREVENIR QUE OCU-
RRA EL ACCIDENTE, CUALQUIER FACTOR QUE AYUDE A LA VISION. A DARSE CUENTA DEL PE
LIGRO, AUMENTA LA PROBABILIDAD DE QUE EL TRABAJADOR DESCUBRA LAS CAUSAS DE UN AC
CIDENTE Y ACTUE A TIEMPO PARA EVITARLO.

EL PROPOSITO DE LA ILUMINACION INDUSTRIAL CONSISTE EN AYUDAR AL TRABAJADOR
A DARLE UN AMBIENTE SEGURO. SE PUEDE ARREGAR QUE TAMBIEN SE AYUDA A LA CONSERVA
CI6N DE LA VISTA Y ENERGIA, AL DARLE UN MEDIO CONFORTABLE DE TRABAJO. ES IMPORTANTE., POR
LO TANTO, ANALIZAR LOS MULTIPLES FACTORES QUE CONSTRIBUYEN A LA VISION DE LOS
TRABAJADORES EN LA INDUSTRIA, ESTO ES ANALIZAR EL TRABAJO, EL AMBIENTE INCLUYEN-
DO LA ILUMINACION,

FACTORES QUE AFECTAN LA VISION.- LA HABILIDAD DE LOS 0JOS PARA PODER DESA-
RROLLAR UN TRABAJO DEPENDE DE LA VISIBILIDAD DEL TRABAJO MIsMO., LA VISIBILIDAD
DE UN TRABAJO SE DETERMINA POR SU TAMARO, BRILLO. CONTRASTE CON EL FONDO Y POR
EL TIEMPO QUE ES OBSERVADO. DEBE TENERSE EN CUENTA QUE EL OJO HUFANO SE AFECTA
CON LA EDAD, LA VISION SUPERNORMAL Y SU GRADO DE ADAPTACION.

A) Tamafo DE LOS OBUETOS.- LA VISIBILIDAD AUMENTA EN RAZON DIRECTA




AL TAMARO, S1 EL TAMA%O DE UN OBJETO ES MUY PEQUETO PARA SER VISIBLE AL OJO
NORMAL SE DEBE USAR UNA LUPA O MFCROSCOPIO, ALGUNAS VECES EL OBJETO SE PUEDE
ACERCAR MAS A LOS 0JOS LO QUE EN EFECTO AUMENTA EL TAMAMIO VISUAL: SIN EMBARGO,
EL AUMENTAR LA ILUMINACION ES A MENUDO MAS EFECTIVO PARA PERCIBIR CLARAMENTE
LOS DETALLES FINOS.

B) CONTRASTE.- LOS FACTORES DE TAMATO Y CONTRASTE SON INHERENTES AL
TRABAJO MISMO Y EM LA MISMA CATEGOR{A QUIZAS PUEDA ENTRAR EL TIEMPO QUE DURA
EN OBSERVACION EL OBJETO. DE AHf QUE SEA IMPORTANTE EL CONTRASTE., YA QUE ES
UN FACTOR QUE PUEDE FACILMENTE CONTROLARSE.

¢) BRILLO.- EL BRILLO OUE RESULTE DE LA ILUMINACION OUE SE DA EN EL
TRABAJO SE PUEDE CONTROLAR VARIANDO LA CANTIDAD Y DISTRIBUCION DE LA LUZ.

PARA QUE EL TRABAJO SEA FACILMENTE VISIBLE DEBE DIFERIR EL BRILLO (0 co-
LOR) SOBRE EL FONDO QUE LO RODEA. POR EJEMPLO. EL CONTRASTE DE BRILLO DE LAS
LETRAS IMPRESAS DE UN LIBRO, RESALTAN SOBRE EL FONDO DEL PAPEL: POR EL CONTRA-
RIO, EL CONTRASTE DE BRILLOS DE UNA HEBRA DE HILO NEGRO SOBRE UNA TELA TAMBIEN
NEGRA ES MUY BAJO. AL RELACIONAR EL CONTRASTE DE BRILLO CON OTROS FACTORES SE
NOTA QUE AUN UN OBJETO DE TAMAMO MINIMO SE PUEDE HACER MAS VISIBLE SI HAY UN
CONTRASTE MARCADO ENTRE UN BRILLO Y EL FONDO OUE LO RODEA.

D) Tiempo.- ES LA RAPIDEZ CON LA CUAL UN INDIVIDUO DESARROLLA SU
TRABAJO., ES GENERALMENTE TOMADA PARA CALCULAR SU PRODUCTIVIDAD. EL TIEMPO QUE




SE EMPLEA AL REVISAR EL TRABAJO ANTES DE HACERLO, AL COMPROBARLO SI ESTA BIEN
HECHO, ETC.. PUEDE SER DISMINUIDO CON UNA BUENA ILUMINACION YA QUE EL TRABAJA-
DOR, TENIENDO UNA BUENA VISIBILIDAD, PUEDE VERSIFICAR MAS RAPIDAMENTE COMO HA
DESARROLLADO SU TRABAJO,

FACTORES PARA LA ILUMINACION,- LOS LUGARES DE TPABAJO DEBIERAN ESTAR 1LU-
MINADOS POR LUZ NATURAL EN EL MAYOR GRADO POSIBLE YA QUE NO DEBE PERDERSE DE
VISTA EL EFECTO PSICOLOGICO DE LA ILUMINACIGN NATURAL, LA ILUMINACION NATURAL
SE OBTIENE LATERAL O VERTICALMENTE, LA LATERAL ES AQUELLA QUE PENETRA A TRAVES
DE VENTANAS O CLARABOYAS Y SU CANTIDAD ESTA EN RELACION COM LOS OBSTACULOS QUE
FUERA DEL LUGAR, PUEDEN OBTENERSE A SU PASO: POR EJEMPLO. LA VEGETACION, OTROS
EDIFICIOS, ETC. SIN EMBARGO, HAY QUE TOMAR EN CUENTA UNA REGLA DE CARACTER GE-
NERAL QUE TIENE UNA GRAN IMPORTANCIA, ESTA ES QUE LA LUZ SOLAR DIRECTA NO DEBE
PENETRAR EN EL SITIO DE TRABAJO YA QUE PUEDE PROVOCAR EFECTOS DE RESPLANDOR O
DESLUMBRAMIENTO QUE FATIGAN LA VISTA., POR ESTE MOTIVO, SE RECOMIENDA QUE LAS
VENTANAS ESTEN ORIENTADAS DE MANERA QUE LA LUZ QUE PENETRE EN LOS LUGARES SEA
DIFUSA,

OCURRE EN MUCHAS OCASIONES QUE CONVIENE COMPLEMENTAR LA ILUMINACION A FIN
DE OBTENER UNA ILUMINACION ADECUADA EN LOS LUGARES DE TRABAJO. TAMBIEN DEBE S
MINISTRARSE I[LUMINACION SUFICIENTE EN LOS PASILLOS. ESCALERAS Y DEMAS LUGARES
DE UNA FABRICA, DEBE SIEMPRE TENERSE PRESENTE EL EVITAR DESLUMBRAMIENTOS Y EVL
TAR EXPONER LOS 0JOS DE LOS TRABAJADORES A CONTRASTES VIOLENTOS. POR OTRA PAR-




TE DEBE RECBRDARSE QUE NO SIEMPRE SE CONSIGUE LA PERCEPCION FAGIL DE LOS OBJE-
TOS MEDIANTE UNA ILUMINACION INTENSA.

FRECUENTEMENTE LOS CONTRASTES CROMATICOS MODERADOS SON MUY UTILES Y FACILL
TAN LA PERCEPCION DE LOS OBJETOS,

Los FACTORES QUE SE CONSIDERAN PARA LA BUENA ILUMINACION SON LA CANTIDAD
Y CALIDAD DE LUZ. LA CANTIDAD ES LA ILUMINACION NECESARIA PARA PRODUCIR CLARI-
DAD EN EL CAMPO VISUAL DEL TRABAJO Y EN LOS LUGARES VECINOS, LA CALIDAD INCLU-
YE EL COLOR DE LA LUZ, SU DIRECCION, SU DIFUSION, PREVENCION DE RESPLANDORES 0
DESLUMBRAMIENTOS, ETC. DEBE RECORDARSE QUE UN FACTOR TAMBIEN IMPORTANTE PARA
LA BUENA ILUMINACION ES EL MANTENIMIENTO DE TODO EL EOUIPO DE ILUMINACION, IN-
CLUYENDO LAS VENTANAS QUE DEBEN ESTAR EN ESTADO SATISFACTORIO DE LIMPIEZA; LAS
VENTANAS COMO LAS LAMPARAS SUMINISTRARAN BUENA [LUMINACION SIEMPRE QUE SUS CRIS
TALES ESTEN LIMPIOS,

INTENSIDAD DE ILUMINACION.- LA CANTIDAD DE LUZ PARA CUALQUIER INSTALACION
DEPENDE DE LA CLASE DE TRABAJO. EL GRADO DE EXACTITUD NECESARIA, EL COLOR Y EL
{NDICE DE REFLEXION, LA FINEZA EN DETALLES QUE ES NECESARIO, ETC, LAS INVESTI-
GACIONES EN ESTE CAMPO HAN DEMOSTRADO QUE SI SE AUMENTA LA ILUMINACION (Y POR
LO TANTO LA CLARIDAD DEL OBJETO) SE AUMENTA LA RAPIDEZ, LA EXACTITUD Y LA COMO-
DIDAD DEL TRABAJO. ESTAS INVESTIGACIONES NO HAN ESTABLECIDO METODOS GENERALES
DE ILUMINACION YA QUE COMO SE MENCIONO ANTERIORMENTE ESTAS DEBEN ADAPTARSE A CA
DA TRABAJO EN PARTICULAR.




ES MY IMPORTANTE QUE LA CANTIDAD DE LUZ SEA MEDIDA EN EL PUNTD Y EN EL PLA
20 EN QUE SE DESARROLLA EL TRABAJO Y NUNCA EN SITI0S ALEJADOS DE EL.

LA INTENSIDAD DE UNA FUENTE LUMINOSA SE MIDE EN LUXES Y DEBE TENERSE EN
CUENTA QUE LA LUZ QUE CAE SOBRE UNA SUPERFICIE VARIA EN RAZON INVERSA AL CUADRA
DO DE LA DISTANCIA DE LA FUENTE LUMINOSA: DE ESTA MANERA SE COMPRUEBA QUE LA IN
TENSIDAD DE LA FUENTE LUMINOSA ES IMPORTANTE EN RELACION A SU SITUACION. Por
ESTA RAZON SE MENCIONA QUE LA LUZ DEBE SER MEDIDA EN EL PUNTO Y EN EL PLANO EN
QUE SE DESARROLLA EL TRABAJO,

CALIDAD DE ILUMINACION.- LOS FACTORES RELACIONADOS CON LA CALIDAD DE LA
LUZ SON MOLTIPLES Y COMPLEJOS. EL BRILLO, LA DIFUSION, LA DIRECCION Y LA UNI-
FORMIDAD DE DISTRIBUCION Y EL COLOR, TIENEN UN EFECTO SIGNIFICATIVO SOBRE LA
VISIBILIDAD Y LA HABILIDAD PARA VER FACILMENTE CON EXACTITUD Y RAPIDEZ, CoMo
HEMOS MENCIONADO., MUCHOS TRABAJOS REQUIEREN UN ANALISIS MAS CUIDADOSO DE LA ILU
MINACION: ES DECIR, QUE ESTA SEA DE MEJOR CALIDAD QUE PARA OTROS TRABAJOS.

DisTRIBUCION, DIFUSION Y SOMBRA.- UNA ILUMINACION DISTRIBUIDA UNIFORMEMEN
TE ES LO MAS DESEABLE EN TODOS LOS LUGARES DE TRABAJO. ESTO PERMITE UNA DISPO-
SICION MEJOR DE LAS OPERACIONES DANDO UNA CLARIDAD IGUAL EN TODOS LOS SITIOS
DEL LUGAR, ALGUNAS VECES PARA ACENTUAR LA FORMA DE VARIOS OBJETOS ES CONVENIEN
TE DAR UN POCO DE SOMBRA PERO DEBE TENER SE PRESENTE QUE BAJO NINGUN CONCEPTO
ESTAS SOMBRAS DEBEN SER MOLESTAS O FATIGAR LA VISTA.




FOR LO GENERAL LAS SOMBRAS SON_MENOS PRONUNCIADAS CUANDO SE USAN FUENTES
LUMINOSAS GRANDES O EL.OBJETO EN CUESTIGN ES ILUMINADO DESDE VARIAS DIRECCIO-
NES.,

ES RECOMENDABLE EVITAR LAS SOMBRAS, YA QUE EL 0JO HUMANO TIENE QUE SUFRIR
UNA ACOMODACION AL MIRAR DE UN LUGAR CLARO A UN OBSCURO; ESTA ACQMODAC 10N REPE
TIDA DURANTE LAS JORNADAS DE TRABAJO FATIGA FACILMENTE LA VISTA, SIN EMBARGO.
DEBE LLAMARSE LA ATENCION QUE EN CIERTAS OPERACIONES ES NECESARIA UNA ZONA DE
SOMBRA, COMO POR EJEMPLO EN LAS LABORES DE GRABADO 0 DE PULIDO, EN LA INSPEC-
CION DE TEJIDOS, ETC, ESTAS ZONAS DE SOMBRA PUEDEN PRODUCIRSE CAMBIANDO EL AN
GULO DE INCIDENCIA DE LA FUENTE LUMINOSA Y NO COMO SE HACE CORRIENTEMENTE DIS-
MINUYENDO LA INTENSTDAD DEL FOCO LUMINICO.

SISTEMAS DE ILUMINACION.- LA ILUMINACION INDUSTRIAL ES GENERALMENTE DEL
TIPO DIRECTO O SEA QUE LA LUZ EMITIDA POR LA LAMPAPA SE DIRIGE DIRECTAMENTE HA
CIA ABAJO SOBRE LAS ZONAS DE TRABAJO, PUEDE AFECTAR A SU VEZ A OTROS FACTORES,
POR EJEMPLO, PRODUCIR SOMBRAS MOLESTAS., ESTO PUEDE EVITARSE HACIENDO EL AREA
DE LA ILUMINACION LO SUFICIENTEMENTE EXTENSA Y COLOCANDO 2 0 MAS LAMPARAS EN
COMBINACION, A FIN DE OUE LOS BRAZOS DEL TRABAJADOR MO PROYECTEN SOMBRAS SO-
BRE EL PUNTO O ZONA DE TRABAJO.

EL DESLUMBRAMIENTO PRODUCIDO POR LAS RADIACIONES LUMINOSAS DIRECTAS AS{
COMO EL PRODUCIDO POR LOS REFLEJOS PUEDEN FATIGAR LA VISTA, POR LO QUE SE RE-




QUIERE TENER UN CUIDADO ESPECIAL AL SELECCIONAR Y UBICAR LA MACUINARIA O PUES
TO DE TRABAJO CON RESPECTO A LAS FUENTES LUMINOSAS. A FIN DE QUE EL TRABAJADOR
EN EL CAMPO VISUAL DEL PUESTO NO SUFRA DESLUMBRAMIENTO.

ALGUNOS T1POS DE EQUIPO DE TLUMINACION INDUSTRIAL ESTAN DISEFADOS DE TAL
FORMA QUE EMITAN LA LUZ HACIA ARRIBA, LO CUAL PRODUCE UNA ILUMINACIGN INTENSA
EN EL TECHO Y EN LAS AREAS SUPERIORES DEL LOCAL, QUE ES REFLEJADA HACIA ABAJO.
ESTE EFECTO TAMBIEN SE OBTIENE UTILIZANDO FOCOS O LAMPARAS QUE ILUMINEN UNA PAN
TALLA REFLECTORA. CUALQUIERA DE LAS DOS FORMAS DE ILUMINACION AYUDA A QUE SEA
MAS AGRADABLE EL LOCAL DE TRABAJO.

EL EQUIPO DE ILUMINACION INDUSTRIAL SE PUEDE CLASIFICAR EN GENERAL COMO
EQUIPO DE ILUMINACION DIFUSA Y DE ILUMINACION CONCENTRADA. EN LA ILUMINACION
DIFUSA SE EMPLEAN LAMPARAS CON CUBIERTAS QUE PUEDEN REFLEJAR LA LUZ, DIFUNDIEN-
DOLA. LA ILUMINACION CONCENTRADA SE OBTIENE POR MEDIO DE REFLECTORES QUE SE D]
RIGEN A UN PUNTO.

LA ILUMINACION SEMIDIRECTA EMPLEA LAMPARAS QUE PUEDEN DIRIGIR HACIA ARRI-
BA DEL 10 AL 40X DE LA LUZ EMITIDA POR LA FUENTE LUMINOSA, Y EL RESTO HACIA ABA
JO DIRECTAMENTE SOBRE EL AREA O LOCAL DE TRABAJO. POR LO REGULAR., ESTAS LAMPA-
RAS TIENEN EL EXTREMO SUPERIOR ABIERTO Y LA PARTE INFERIOR CUBIERTA CON UN CRI§
TAL O MATERIAL PLASTICO TRANSPARENTE QUE DIFUNDEN LA LUZ.

TERMINOLOGIA DE [LUMINACION.- DEBIDO A QUE LAS PRIMERAS FUENTES DE ILUMI-




NACION ARTIFICIAL ERAN RELATIVAMENTE REDUCIDAS (VELAS. LAMPARAS DE ACEITE. CA-
PUCHONES DE GAS), LOS PRIMEROS TERMINOS EMPLEADOS PARA MEDIR LA INTENSIDAD DE LA
LUZ SE ESCOGIERON DE ACUERDO CON EL CONCEPTO DE "FUENTE-PUNTO DE LUZ", Asf QUE,
UNA “CANDELA” O "BUJIA”, LA UNIDAD DE INTENSIDAD LUMINOSA. ERA VERDADERAMENTE UNA
VELA DE UN TAMA?O Y ENCENDIDO DETERMINADOS. LA EANTIDAD DE LUZ °ROYECTADA POR
UNA "CANDELA” PATRON SOBRE EL AREA DE UN METRO cumnno"as UNA essen’ CON UN ME-
TRO DE RADIO, ERA, NATURALMENTE, UNA "CANDELA METRO” O “LUX", LA UNIDAD DE ILUM]L
NACION, EN EL SISTEMA INGLES. ESTA UNIDAD ES LA “CANDELA PI1E"("FOOTCANDLE”),
UNA "CANDELA PIE”, EQUIVALE A 10.7 LUXEs.

A MEDIDA QUE EL TAMA®O DE LA ESFERA AUMENTA, FORZOSAMENTE LOS MISMOS RAYOS
DIVERGENTES CUBREN UN AREA MAS AMPLIA, PERO CON UM NIVEL DE ILUMINACTON MENOR.
SEGUN LA FIGURA, PUEDE EXPRESARSE MATEMATICAMENTE POR LA FORMuLA: E=1/DZ. EN
DONDE E, ES LA ILUMINACION EN "LUXES": I, ES LA INTENSIDAD LUMINOSA EN “CANDELAS”
v D, ES LA DISTANCIA EN METROS DE LA FUENTE LUMINOSA A LA SUPERFICIE.

EN LA FORMULA BASICA LA SUPERFICIE RECEPTORA ES NORMAL AL PAYO DE LUZ: SI
ESTA SUPERFICIE ESTA INCLINADA EN "X” GRADOS DE LA NORMAL., ENTONCES: E= I Cos
xX)/02,

EX1STEN OTRAS DOS UNIDADES: EL "LUMEN" v EL "LAMBERT”. EL LUMEN ES LA CAN-
TIDAD TOTAL DE LA LUZ EMITIDA POR UNA VELA, UN FOCO ELECTRICO, UN LUMINARIO, UN
PANEL LUMINOSO., ETC.




Fre., 2.68. ILUMINACION DESDE UNA
"FUENTE-PUNTO".- UN LUXx (LUMEN POR
METRO CUADRADO) ES LA TLUMINACIGN DE
UNA VELA PATRON SOBRE UNA SUPERFICIE
DE UN METRO CUADRADO SITUADA A UNA
DISTANCIA DE UN METRO DE LA FUENTE
LUMINOSA. A DOS METROS DE DISTANCIA
LOS MISMOS RAYOS TENDRIAN QUE CUBRIR
UN AREA CUATRO VECES MAS GRANDE. AS{
QUE A ESTA DISTANCIA LA ILUMINACION ES DE 1/4 DE Lux 0 E (Lux) = [ (CanDELAs)/
Dz. LA BRILLANTEZ DE UNA FUENTE NO ESTA AFECTADA POR LA DISTANCIA: B (EN can-
DELAS POR M. CUADRADO)= | (CANDELAS)/ A (METROS CUADRADOS). EN DONDE A ES EL
AREA DE LA PROPIA FUENTE,

As!{ QuE UN FOCO INCANDECENTE DE 100 WATTS EMITE APROXIMADAMENTE 1 500 "L0-
MENES”, Y UNA LAMPARA FLUORESCENTE DE UD WATTS APROXIMADAMENTE 3 100 "LGMENES”.
BAJO CONDICIONES NORMALES DE OPERACION.

EL CONCEPTO DE "LUMEN" PERMITE CALCULAR LA ILUMINACION PROMEDIO PROVENIEN-
TE DE MULTIPLES FUENTES LUMINOSAS, AUMENTADA POR LA REFLEXION DE LOS ALREDEDORES:
MUROS, PI1SOS Y TECHOS.

Esto €N VIRTUD DE: E (1LUMINACION EN LUXES) = LOMENES GENERADOS X Cu/AREA

[



CONBIDERADA EN M2, EN ESTA FORMULA CU ES UN COEFICIENTE COMBINADO RELACIONADO
CON EL TAMA7O DEL ZUARTO, SU CONFIGURACION, REFLECTANCIAS Y LA EFICIENCIA DEL
LUMINARIO, LOS FABRICANTES DE LUMINARIAS PUBLICAN TABLAS CON LOS VALORES DE
Cu. SE VE QUE UN “Lux” 'NO ES SOLO LA ILUMINACION PRODUCIDA POR UNA "CANDELA”
A UN METRO DE DISTANCIA, SINO TAMBIEN ES UN "LUREN® INCIDENTE SOBHE UNA SUPER-
FICIE DE UN METRO CUADRADO, O SEA UN LUMEN POR METRO CUADRADO.

LA OTRA UNIDAD NECESARIA ES LA QUE DEFINE LA BRILLANTEZ DE UNA SUPERFICIE
U OBJETO LUMINOSO, DESDE UN PUNTO DE VISTA VISUAL ES LA MAS IMPORTANTE DE TO-
DAS LAS UNIDADES, PORQUE LA VISION ES ESENCIALMENTE UNA RESPUESTA A LAS DIFE-
RENCIAS EN BRILLANTEZ EN EL CAMPO DE VISION, LA ACCION DE LEER, POR EJEMPLO,
DEPENDE DE PODER DISTINGUIR LA BRILLANTEZ ENTRE LA TINTA Y EL PAPEL EN QUE ES-
TA ESCRLITO,

LA BRILLANTEZ ES LA LUZ EMITIDA EN DETERMINADA DIRECCION POR EL OBJETO
QUE SE VE Y DEPENDE DE LA LUZ ‘QUE RECIBA ESTE OBJETO Y DE SU PODER DE REFLEXION,
SE PUEDE EXPRESAR EN “CANDELAS POR CENT{METRO CUADRADO” O EN "METRO LAMBERT” (EN
SISTEMA INGLES “Pie LAMBERT". CONOCIENDO YA LA UNIDAD LUMEN PODEMOS SERVIRNOS
DE ELLA PARA ESTABLECER UN METODO DE MEDICION PARA LA BRILLANTEZ. As{ PUES.,
1 000 Luxes (1 000 LUMENES POR METRO CUADRADO) REPRESENTAN LA ILUMINACION SOBRE
UN ESCRITORIO Y ESTE TIENE UNA REFLECTANCIA DE 60%, su BRILLANTEZ €s DE 600 “Mg
TROS-LAMBERTS", 0 SEA QUE SE REFLEJAN 607 LUMENES POR METRO CUADRADO, EQUIVALEN
TES A 600/10.7 6 seaN 56 “PIE-LAMBERTS” (LUMENES POR PIE CUADRADO), POR LO TAN




NEMOS: B (Em METRO - LAMNERTS) = E ( Luxes ) x R (FACTOR DE REFLEXION).

ARRARR

F16. 2,70, ILUMINACION POR VA-
RIAS FUENTES DE GRAN SUPERFICIE
LUMINDSA.- LA ILUMINACION “Lu-
XES” PUEDE SER MEDIDA TAMBIEN EN
“LOMENES/METRO CUADRADO”. PoR

LO TANTO, SI LAS LUMINARIAS DE

ESTA FIGURA GENERAR UN TOTAL DE
100 000 LOMENES. Y EN VIRTUD DE
LA EFICIENCIA DE LAS LUMINARIAS

LA ABSORCION DE LA LUZ POR LAS PAREDES DEL CUARTO EL 60% DE LOS LOMEWES
S0BRE LOS 40 METROS CUADRADOS DEL AREA DE TRABAJO, LA ILUMINACION PROME-

E (Lux) = wﬂm - llsw Luxes

40

STOS CONCEPTOS ESTAN RESUMIDOS EN LAS FIGURAS ANTERIORES QUE MUESTRAN
{IDADES DE MEDICION EN LA INGENIERfA DE ILUMINACION Y SU RELACIGN DESDE
INTOS DE VISTA DE INTENSIDAD LUMINOSA EN CANDELAS Y RENDIMIENTO LUMINOSA

IENES.,

JIVELES DE ILUMINACION EN MExico. NIVELES DE ILUMINACION.- PARA LOCALES




INTERIORES QUE RECOMIENDA LA SocIEDAD HExicAaNA DE INGENIERIA € [LuMINACION. A.C.
¢S.i1.1.).

INDICACIONES DE LAS TABLAS 2,9. LA PRIMERA COLUMNA LLEVA POR ENCABEZADO
1.E.S, (SociepAD DE INGENIERfA DE ILUMINACION) Y ESTA FORMADA POR LOS NIVELES DE
ILUMINACION DETERMINADOS POR LA TEORfA DEL Dr. H.R, BrLackweLL (2). coN LAS Dos
CONSIGUIENTES CARACTER{STICAS: UN 99% DE RENDIMIENTO VISUAL Y 5 ASIMILACIONES
POR SEGUNDO. ENTENDIENDOSE POR 5 ASIMILACIONES POR SEGUNDO, EL PROMEDIO DE PER-
SEPCIONES VISUALES DE UN OBJETO, QUE PUEDE HACER UNA PERSONA POR UN SEGUNDO.

La secunpa corumNa S.H,1.1,, 955, ESTA FORMADA POR LOS NIVELES DE ILUMINA-
CION CON UN RENDIMIENTO VISUAL DE 358 Y LAS OTRAS 5 ASIMILACIONES POR SEGUNDO.
ESTA COLUMNA SE DETERMINO POR MEDIO DE UN DIVISOR DE CONVERSION. QUE FUE ENCON-
TRADO DESPUES DE HACER INTERPOLACIONES ENTRE CURVAS DADAS POR EL DR. BLACKWELL.
PARA 3 ASIMILACIONES POR SEGUNDO Y PARA 10 ASIMILACIONES POR SEGUNDO: USANDO CQ
MO PARAMETRO VALORES DE BRILLANTEZ (B) EXPRESADOS EN FOOTLAMBERTS Y RENDIMIENTOS
VISUALES EN PORCIENTO.

DE ESTOS VALORES SE SACARON LOS VALORES APROPIADOS DE BRILLANTEZ (B) PARA
CADA TAREA VISUAL, TENIENDO YA ESTOS VALORES SE TOMO COMO DIVIDENDO COMON EL VA
LOoR DE (B) PARA 93% DE RENDIMIENTO VISUAL Y COMO DIVISORES LOS VALORES DE (B)
PARA CADA RENDIMIENTO VISUAL REQUERIDO. EN ESTE CASO SE ACORDG UN 95% DE RENDL
MIENTO VISUAL., PARA RECOMENDAR COMO VALOR MINIMO EN ACTIVIDADES QUE OCASIONAL-




MENTE SE DESARROLLAN BAJO [LUMINACION ARTEFICIAL, CON LO QUE SE BAJA LA ILUMINA-
CI6N A VALORES APLICABLES EN FORMA ECONOMICA EN MEXICO, SIN QUE SE PROVORUE CON
ELLO NIVELES DE ILUMINACION QUE CAUSARIAN CANSANCIO VISUAL A LAS PERSONAS QUE
TRABAJAN EN ESTOS LOCALES Y QUE DESARROLLAN UNA DETERMINADA TAREA VISUAL Y AL
MISMO TIEMPO NO BAJAN MUCHO ESOS VALORES, YA QUE DE HACERSE AS{., LA EFICIENCIA
DEL PERSONAL BAJAR{A EN IGUAL PROPORCION QUE LOS RENDIMIENTOS VISUALES.

EL DIVISOR DE CONVERSION ES 1.75.

EN LOS CASOS EN QUE EL VALOR DE LA S.M.I.1., 957 v eL peL I.E.S., 992 son
IGUALES, SIGNIFICA QUE ES EL VALOR MINIMO QUE SE DEBE RECOMENDAR.




TaBLAs 2.9

10'

EpiFicios INDUSTRIALES

Acero (vEase HIERRO Y ACERO)
AcUMULADORES, [ANUFACTURA DE
#OLDEADO CELDAS
ARciLLA Y CeMenTos, PRODUCTOS DE
HOLIENDA, PRENSA FILTRADO. HORNOS DE SECADO.,
VACIADO Y DESVASTADO
ESMALTADO, PINTURA Y VIDR1ADO (TRABAJO BURDO)
PinTura Y VIDRIADO (TRABAJO FINO)
AuToMOVILES, MANUFACTURA DE
ENSAMBLADO BASTIDOR
ENSAMBLADO CHASIS
ENSAMBLEA FINAL E INSPECCION
IANUFACTURA CARROCER{A:
ENSAMBLADO
PaRTES
ACABADO E INSPECCION
AvioNES, MANUFACTURA DE
PARTES:
PRODUCCION
INsPECCI6N
ACABADO DE PIEZAS:
TALADRO., REMACHADO Y APRETADO DE TORNI-
LLOS
CuarTO PINTURA
TRAZADO SOBRE ALUMINIO, FORMADO PARTES PE-
QUERAS DEL FUSELAJE Y ALAS

1iCol s
3

8

538 g8 g8

~N
>

38

g 83

Oellsd e

95%

300

200
1 700a
600
1 1C0a
600

100
1 100a

1 10Ca

400




SOLDADURA:
ILUMINACION GENERAL
ILuMINACION LOCALIZADA
SUBENSAMBLADO:
TREN DE ATERRIZAJE, FUSELAJE, SECCIONES. ALAS
Y OTRAS PARTES GRANDES
ENSAMBLADO FINAL
CoLOCACION DE MOTORES, HELICES, SECCIONES ALA
Y TREN DE ATERRIZAJE
INSPECCION DE LA NAVE ENSAMBLADA Y SU EQUIPO
REPARACION CON MAQUINAS HERRAMIENTAS
ASERRADEROS
CLASIFICACION DE LA MADERA
AzucAr., REFINERIAS DE
CLASIFICACION
INSPECCION COLOR
CauAs DE CARTON., HANUFACTURA DE
AREA GENERAL DE MANUFACTURA
CARBON, VERTEDORES DE
QUEBRADORAS, CERNIDOS Y LIMPIADO
SELECCION
CARPINTERIAS
TRABAJO BURDO DE BANCO Y SIERRA
ENCOLADO., CEPILLADO., LIJADO, TRABAJO DE ME-
DIANA CALIDAD EN MAQUINAS Y BANCO
TRABAJO FINO DE MAQUINA Y BANCO, LIJADO Y
ACABADO FINO
CERVECERAS., INDUSTRIAS
ELABORACION Y LAVADO DE BARRILES
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NISLADO, EMBOBINADO
PRUEBAS

ExTRUCTURAS DE ACERO., PANUFACTURA

ExPLOSIVOS, FANUFACTURA DE
ForJADO, TALLERES DE
FunpiciONES
TenpLADO (HORNOS)
LiMP1ADO
HECHURA DE CORAZONES
Finos
1IEDIANOS
InsPecCION
Fina
Yepiana
MoLDEO:
flEDIANO
GRANDE
CoLADO
SELECCION
CuB1LOTE
DesmoLDE
GALVANOPLASTIA
GARAGES AuTOMOVILES Y CAMIONES
TALLER DE SERviclo:
lEPARACIONES
AREAS ACTIVAS DE TRAFICO
GARAGES PARA ESTACIONAMIENTO:
ENTRADA
ESPACIO PARA CIRCULACION
ESPACIO PARA ESTACIONAMIENTO
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OGrRANUAS
ESTABLO ¥ GALLINERO
4rABADO (CERA)
GUANTES, MANUFACTURA DE
PLANCHADO Y CORTADO
TeJIDO Y CLASIFICADO
Cos1D0 E INSPECCION
HANGARES
SERVICIO DE REPARACION ONICAMENTE
HieLo. FABRICAS DE
CUARTO DE COMPRESORES Y MAQUINAS
Hierro v ACERO, MANUFACTURA DE
HoRrNOS DE HOGAR ABIERTO:
PATIO DE ALMACENAJE
Piso DE cARGA
RESBALADERA DE VACIADO:
Fosos DE ESCORIA
PLATAFORMAS DE CONTROL
PATIO DE MOLDES
CoLADO
ALMACENAMIENTO DE COLADOS
BoDEGA DE PESADO
RePARACIONES
PATiO DE DESMOLDE
PATIO DE CHATARRA
EDiFicIO DE MEZCLA
EDIFICIO DE CALCINACION
BoLA ROMPEDORA
IOLINOS DE LAMINACION DE:
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LLINGOTE, PLANCHAS. SOLERAS Y LAMINAS &N,
.GALIENTE
LAMINACION EN FRIO DE PLACAS
Tupo., VARILLA ALAMBRON
FIERRO ESTRUCTURAL Y PLANCHAS
JOLINOS DE LAMINACION DE HOJALATA:
ESTARADO Y GALVANIZADO
LAMINACION EN FREO
CUARTO DE MOTORES Y. MAQUINAS
INsPECCION:
REBABEO DE LAMINA NEGRA. LINGOTES Y Bi-
LLETES
HOJALATA Y OTRAS SUPERFICIES BRILLANTES
HuLe, ProbucTO DE
PRERARACION DE LA-MATERIA PRIMA:
PLASTICACION, MOLIENDA Y BANBURY
PRENSADO EN CALANDRA
PREPARACION DE LA TELA:
CORTADO Y TUBOS FLEXIBLES
PRODUGTOS POR EXTRUSION
PRODUCTOS MOLDEADOS Y VULCANIZACION
InsPECCION
JaBoNEs., MANUFACTURA DE
PAILA, CORTE., ESCANAS DE JABGN Y DTERGENTES
EN- POLVO
TROQUELADO, ENVOLTURA Y EMPAQUE, LLENADO Y
DETERGENTES EN POLVO
LacTeos, ProbucTos
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INDUSTRIA LIQUIDA
CUARTO MARMITAS Y ALMACEN BOTELLAS
"BoTELLAS
LAVADORAS BOTELLAS
LAVADORAS LATAS
EQuiPO REFRIGERACION
LLenADO: INSPECCION
MANGMETROS Y TABLEROS DE MEDIDORES (SOBRE
CARATULAS)
LABORATORI0S
PASTEUR1ZADORES
SEPARADORES Y CUARTOS REFRIGERADOS
TANQUES, CUBAS
TERMOMETRO (SOBRE CARATULA)
CuarTO PARA PESAR (ILUMINACION GENERAL)
BAscuLas
LAMINA DE FIERRO Y ACERO. TRABAJOS EN:
PRENSAS, GUILLOTINAS, TROQUELADORAS TRABAJO ME-
DIANO DE BANCO
PUNZADORAS Y RECHAZADO
INSPECCION ESTASADO Y GALVANIZADO
TRAZADO
LAvADO Y PLANCHADO. INDUSTRIAS DE:
CHECADO Y SELECCION
LAVADO EN SECO. HUMEDO Y VAPORIZADO
INSPECCION Y DESMANCHADO
COMPOSTURAS Y MODIFICACIONES
PLANCHADO
LAVANDERIAS
Lavabo

L)

¥ 53388 S88Y FPLSEEEE S¥d- 8y

NN

- N

2

¥ Spguy SE2E SBuEE388 335-¥E

R Y]

b b




PLANCHADO DE BLANCOS, PESADO, HACER LISTAS.

MARCADO 500 300
PLANCHADO A MAQUINA Y SELECCION 700 400
PLANGHADO FINO A MANO 1 000 600:
LLanTAS DE HULE Y CAMARAS:

MANUFACTURA DE
PREPARACION MATERIA PRIMA:

PLASTICACION, MOLIENDA Y BANBURY 300 --'200

PRENSADO EN CALANDRA SC0 300
PREPARACION DE LA TELA:

CORTADO Y CONSTRUCCION DE CEJAS 590 300
MAQUINAS PARA LAS CAMARAS Y RECUBIERTO 500 300
CONSTRUCCION DE LLANTAS:

LLANTAS SOLIDAS 300 200

LLANTAS NEUMATICAS 500 300
DEPARTAMENTO DE VULCANIZACION

CAMARA Y LLANTAS 700 %)
INSPECCION FINAL 2 000a 1 100
ENVOLTURA 500 300
MoL1Nos DE HARINA
RODILLOS, CERNIDORES. PURIFICADORES 500 300
EMPACADO 200 200
CONTROL DE PRODUCCION 1 000 600 -
LIMPIADO., CARGADORES. ANDENES., TOLVAS 300 200
PaN, INDUSTRIAS DE
CUARTO DE MEZCLADO 500 300
CUARTO DE FERMENTADO 300 200
FoRMADO:

PAN BLANCO 20 200

PASTELILLOS Y PAN DULCE 500 300




CUARTOS DE HORNOS

RELLENO Y OTROS INGREDIENTES

Decorapo:
NecAnico
HaNuAL

BASCULAS Y TERMOMETROS

ENVOLTURA

PAPEL MANUFACTURA DE

BASTIDORES, MOLINOS, CALANDRAS

ACABADO, CORTADO, RECORTE Y MAQUINAS PARA
HACER EL PAPEL

CONTADO A MANO, LADO HOMEDO DE LA MAQUINA
DE PAPEL

CARRETE MAQUINA DE PAPEL., INSPECCION Y LABO-
RATORIO

ENROLLADO

P1eL. ANUFACTURA DE (TENERIAS)

LIMPIADO, CURTIDO Y ESTIRADO, PAILAS

CORTADO. DESCARNADO Y SECADO

AcaBADO

P1eL, TRABAJO SOBRE

PLANCHADO, TRENZADO Y BARNIZADO

CLASIFICACION, 1GUALADO, CORTADO Y COSIDO

P1eprA. TRITURADO Y CERNIDO DE

TRANSPORTADORAS DE BANDAS. ESPACIOS DE DES-

CARGO DEL TIRO. CUARTO DE TOLVAS. INTERIOR DE

LOS DEPOSITOS
CuARTO DE QUEBRADORAS PRIMARIAS, QUEBRADORAS
AUXTLIARES DEBAJO DE LOS DEPOS1TOS
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CERNIDORES

PinTurAS., MANUFACTURA DE

ILUMINACION GENERAL

COMPARACION DE LAS MEZCLAS CON LAS MUESTRAS
0 PATRONES

PiNTURAS, TALLERES DE

PINTURA POR INMERCION O BAfI0 CON PISTOLA DE
AIRE, ESMALTE A FUEGO

PuLIDO, PINTURA ORDINARIA A MANO Y DECORADO,
ROCIADO ESPECIAL Y CON PLANTILLA
ACABADO DE PINTURAS A MANO:
TRABAJO FINO
TRABAJO EXTRA-FINO (CARROCER{AS, PIANOS)

PLANTAS GENERADORAS

EQuUIPO DE ACONDICIONAMIENTO DE AIRE., PRECA
LENTADORES Y PI1SO DE VENTILADORES, EXCLUSAJE
DE CENIZAS

AUXILIARES, SALA DE ACUMULADORES, BOMBAS ALI-
MENTADORAS DE CALDERAS. TANQUES, COMPRE-
SORES Y AREA DE MANOMETROS

PLATAFORMA CALDERAS

PLATAFORMAS QUEMADOR

CUARTO DE CABLES, NAVE DE BOMBAS O CIRCULADO-
RES

TRANSPORTADOR CARBON, QUEBRADORES. ALIMENTA-
DORES, BASCULAS. PULVERIZADOR, AREA DE VENTL
LADORES., TORRE DE TRANSBORDO

CONDENSADORES., PI1SO DE AREADORES, PI1SO EVAPO-
RADOR Y PISO CALENTADORES
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CUARTOS DE CONTROL:

SUPERFICIE VERTICAL DE LOS TABLEROS “SIMPLEX”
0 SeccION DEL "DuPLEX” VIENDO HACIA EL
OPERADOR:

Tiro A.- CUARTO DE CONTROL LARGO., 170
CMS., SOBRE EL PISO

Tipo B.- CONTROL DE CUARTO ORDINARIO,
170 cMs.., SOBRE EL P1SO

Secci6N pE "DuPLEX” vI1ENDOSE DESDE
CUALQUIER ANGULO

PupITRE DE DISTRIBUCION (NIVEL HORIZONTAL)

AREAS DENTRO DE LOS TABLEROS "DupLex”

PARTE POSTERIOR DE CUALQUIERA DE LOS TABLEROS
(VERTICAL)

ALUMBRADO DE EMERGENCIA EN CUALQUIER AREA

TABLEROS DESPACHADORES :

PLANO HORIZONTAL (NIVEL DE LA MESA)

SUPERFICIE VERTICAL DEL TABLERO (1.25 M. soBRe
EL P1SO VIENDO HACIA EL OPERADOR):

CUARTO DESPACHADOR SISTEMA DE CARGA
CUARTO DESPACHADOR SECUNDARIO

AREA PARA TANQUES DE HIDROGENO Y BIOXIDO
DE CARBONO

LABORATORIO QuiMIcO

PRECIPITADORES

CASA DE REJILLAS

PLATAFORMA, SOPLADORES DE HOLLIN O ESCORIA

CABEZALES PARA VAPOR Y VALVULAS

CUARTO DE INTERRUPTORES DE POTENCIA

590
300
e
100
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500

300
200
200
220
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CUARTO PARA EQUIPO TELEFONICO

TGNELES O GALER{AS PARA TUBERIA

SuB-S6TANO (PARTE INFERIOR TURBINA)

CUARTO DE TURBINAS

AREA PARA TRATAMIENTO DE AGUA

PLATAFORMA PARA VISITANTES

Putiporas v BrufliDoras fufmica, IN-
DUSTRIA

HORNOS MANUALES., TANQUES DE HERVIDO., SECA-
DORAS ESTACIONARIAS, CRISTALIZADORES POR
GRAVEDAD Y ESTACIONARIOS

HorNOS MECANICOS, GENERADORES Y DESTILADO-
RES, SECADORES MECANECOS., EVAPORADORES, FIL
TRADO, CRISTALIZADORES MECANICOS, DECOLORADO

TANQUES PARA COCCION, EXTRACTORES., COLADORES.
NITRADORAS, CELDAS ELECTROLITICAS

SoMBREROS, MANUFACTURA DE

TERIDO., TENSADO, GALONEADO, LIMPIADO Y REFINA-
DO

FORMADO, CALIBRADO, REALZADO, TERMINADO Y
PLANCHADO

Cosipo

SOLDADURA

ILUMINACION GENERAL

SOLDADURA [1ANUAL DE PRECISION CON ARCO

TaBaco. ProDUCTOS DE

SECADO, DESMONDAMIENTO (1LUMINACION GENERAL)

CLASIFICACION Y SELECCION

TALLERES EcANICOS

209
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IKABAJO  BURDO DE MAQUINARIA Y BANCO

TRABAJO MEDIANO DE MAQUINARIA Y BANCO, MA-
QUINAS AUTOMATICAS ORDINARIAS, ESMERILADO
BURDO, PULIDO MEDIANO

TRABAJO FINO DE MAQUINARIA Y BANCO, MAQUINAS
AUTOMATICAS FINAS, ESMERILADO MEDIANO.,
PULIDO FINO

TRABAJO EXTRA-FINO DE MAQUINARIA Y ESMERILA-
DO FINO

TALLERES TEXTILES, ALGODON

ABRIDORAS, MEZCLADORAS. BATIENTES

CARDAS Y ESTIRADORAS

PABILADORAS, VELOCES, TROCILES Y CARONEROS

ENROLLADORES Y ENGOMADORES :
TELAS CRUDAS
lEzcLiLLas

INSPECCION:
IELAS CRUDAS (VOLTEADAS A MANO)

ATADO AUTOMATICO

TELARES

REPASO Y ATADO A MANO

TALLERES TEXTILES LANA Y ESTAMBRE

ABRIDORAS., MEXCLADORAS Y BATIENTES

CLASIFICACION

CARDADO., PEINADO Y REPEINADO

ESTIRADO:
H1Lo BLANCO
HiLo pE coLor

TROCILES:

100
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niLy BLANCO
HiLo DE coLor
ToRzZALES
DevanApo:
HiLo BLANCO
HiLo DE cOLOR
URDIDORES :
HiLo BLANCO
HiLo BLanNco (EN EL PEINE)
HiLo DE coLor
HiLo DE coLor (EN EL PEINE)
TeJ1po:
TELAS BLANCAS
TELAS DE COLOR
CUARTO DE TELAS CRUDAS:
DYITAR NUDOS DE LA TELA
Cosrpo
DoBLADO
ACABADO HUMEDO
Tef1po
AcABADO EN SECO:
DESPELUZADO, ACONDICIONAMIENTO Y PLANCHADO
CorTADO
INsSPECCION
DoBLADO
TALLERES TEXTILES
SEDA Y SINTETICOS.
MANUFACTURA:
REMOUADO., TERIDO FUGAZ Y PREPARACION DE
TORCIDOS

30
600
300

200
320

300

€00
1 700a

600
1100

909a
170
Loo
300
600a

600
500
1 100a
400

200




DEBANADO, TORCIDO. REDEVANADO Y CONERAS, TOR-

CIDO DE FANTASIA, ENGOMADO:
HiLo cLArO
HiLo oBSCurRO

URDIDORES (SEDA)

EN ESTIZOLA, FINALES DE CARRERA, DEVANADORA,

LANZADERA Y PLEGADORA
REPASO EN LISOS Y EN EL PEINE
TeJipo
TAPICER{A DE AUTOMOVILES,
HueBLES, ETC,
TeLa, ProDUCTOS DE
INSPECCION TELA
CORTADO
CoSTURA
PLANCHADO
TiPoGRAFICAS, [NDUSTRIAS
FunDiCI6N DE TIPO:
MANUFACTURA MATRICES., ACABADO DE TIPOS
PREPARACION DE TIPOS, SELECCION
FunpiCIiON
IMPRES16N:
INSPECCION DE COLORES
LINOTIPOS Y CAJISTAS
PRENSAS
MESA DE FORMACION
CORRECCIGN DE PRUEBAS
ELECTROTIPIA:
MOLDEADO, RAUTEADO, ACABADO. NIVELADO,
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MOLDES Y RECORTADO

GALVANOPLASTIA
FOTOGRABADO :

GRABADO AL ACIDO Y MONTADO

RAUTEADO., ACABADO, PRUEBAS., ENTINTADO
ViDr1o FABRICAS DE
CuARTO DE HORNOS Y MEZCLADORAS., PRENSADO.
MAQUINAS SOPLADORAS Y TEMPLADO
ESMERILADO. CORTADO., PLATEADO
ESMERILADO FINO, BISELADO. PULIDO
INSPECCION, GRABADO Y DECORACION
ZapaTos DE HuLe,
MANUFACTURA DE

LAVADO, RECUBRIMIENTO., MOLINOS DE INGREDIEN

TES
BARNIZADO, VULCANIZADO., CALANDRAS, CORTADO
PARTE SUPERIOR Y SUELAS
RoDILLOS DE SUELAS., PROCESOS DE HECHURA Y
ACABADO
ZapATOS DE PIEL.
MANUFACTURA DE
CORTADO Y COSTURA:
TABLAS DE CORTADO
ARCADO, OJALADOM ADELGAZADO. SELECCION
REMENDADO Y CONTADORES
Cosipo:
MATERIALES CLAROS
MATERIALES OBSCUROS
HECHURA Y ACABADO

1 000
500
500

1 009

200
500
1 000
2 090a

3 000a
3 000a

3 030a
2 000

600
300

300
600

1 700a
1 700a

2 000a
1 100
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Or1cinAs. EscueLas v EpiFiclos PGBLICOS

AuDITORIOS

PARA EXHIBICIONES

PARA ASAMBLEAS

PARA ACTIVIDADES SOCIALES

Bancos

VesT{BuLO (ILUMINACION GENERAL)
PAGADORES, CONTADORES Y RECIBIDORES
GERENCIA Y CORRESPONDENCIA
BiBLIOTECAS

SALA DE LECTURA

ANAQUELES

REPARACION DE LIBROS

ARCHIVEROS YCATALOGAR

#ESA CHECADORA DE SALIDAS Y ENTRADAS DE
LIBROS

CENTRAL DE BoMBEROS

(VeAsg EpifFicros MunicipALES)
CLuBes

SALAS DE DESCANSO Y DE LECTURA
CoRREOS

VESTIBULOS, SOBRE MESAS
CORRESPONDENCIA, SELECCION, ETC.
CorTES DE JusTICIA

(0 TRIBUNALES)

Areas DE AsiENTOS (PUBLICO)

AREAS DE ACT!VIDADES PROPIAS DE LA CORTE
EbiFicios HMuNIcCIPALES,

Bomeros v PoLicia

3 3543 B85 wh
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PoLicfa:

ARCHIVOS DE IDENTIFICACION 1 500
CELDAS Y CUARTOS PARA' INTERROGATORIOS 300
BoMBEROS :

DorMiTORIOS 2

SALA RECREATIVA 290

GARAGE CARROS BOMBA 300
ESCUELAS
SALONES DE CLASE 700

SALONES DE DIBUJO (SOBRE RESTIRADOR) 1 030a

LECTURA DE MOVIMIENTOS DE LABIOS

(SORDO-MUDOS) , PIZARRONES. COSTURA 1 500a
GALERIAS DE ARTE

ILUMINACION GENERAL 500

SOBRE PINTURAS (LOCALIZADO) 5008

SOBRE ESTATUAS Y OTRAS EXHIBICIONES 1 000c
IGLES1AS

ALTAR, RETABLOS 1 000e

Coro (D) v PRESBITERIO 30

g

PoLp1To (ILUMINACION ADICIONAL)

NAVE PRINCIPAL DE LA IGLESIA (ILUMINACION GE-

NERAL) 150¢
VENTANALES EMPLOMADOS :

CoLOR BLANCO 590

CoLOR MEDIANO 1200

CoLOR OBSCURO 5 000

VENTANAL MUY DENSO 10 000
YlErRcADOS

BoDeGAS Y CUARTOS DE ALMACENAMIENTO:

909
200

100
200
200

499
600A

200
2008
€09c

690e
200e
300e

100e
$00

3000
6 000




Activos

InacTIvVOS

\RNICER{AS, BARBACOA. PESCADER{AS
)CINAS (AREAS DE TRABAJO

YMEDORES

JARTOS DE MAQUINAS

:RRETER{AS Y ACCESOR10S ELECTRICOS
\VADORAS PARA VERDURAS Y VARIOS
ERCERIAS, VESTIDOS Y ZAPATER{AS
JEBLER{AS Y ARTICULOS PARA EL HOGAR
ZPELER{A., LIBROS Y JUGUETES
LATAFORMAS DE DESCARGA.

ANITARIOS Y BAflOS

ERDURAS, FRUTAS, FLORES Y PLANTAS
useos (VEASE GALER[AS DE ARTE)
FICINAS

ROYECTOS Y DISEROS

ONTABILIDAD, AUDITORIA, MAQUINAS DE CONTABI-

IDAD

RABAJOS ORDINARIOS DE OFICINA, SELECCION DE
ORRESPONDENCIA, ARCHIVADO ACTIVO O CONT{NUO
RCHIVADO INTERMINENTE O DESCONTINUADO

ALA DE CONFERENCIAS, ENTREVISTAS., SALAS DE RE-
ESO, ARCHIVOS DE POCO USO O SEAN LAS AREAS

N LAS CUALES NO SE EXIGE LA FIJACION DE LA VISTA

N FORMA PROLONGADA
ELUQUERIAS Y SALONES DE BELLEZA
EATROS Y CINES

ALA DE ESPECTACULOS:

2 000
1 500
1 000

1000

3984488833888
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DURANTE INTERMEDIOS
DURANTE EXHIBICION
Vest{auLo
SALA DE DESCANSO (FLOYER)
TeRMINALES Y ESTACIONES
SALAS DE ESPERA
OFICINA DE BOLETOS
OFICINA DE CHECAR EQUIPAJE
VesT{BULO
ANDENAS Y PLATAFORMAS

HosPITALES

SALA DE PREPARACION Y ANESTESIA
AuToPSIA Y ANFITEATRO:
I'ESA DE AUTOPSIA
SALA DE AUTOPSIA (ILUMINACION GENERAL)
ANFITEATRO (TLUMINACION GENERAL)
CENTRAL DE INSTRUMENTOS ESTERILIZADOS:
ILUMINACION GENERAL
AFILADO AGUJAS
SaLa pe CIsTOSCOPICA:
ILUMINACION GENERAL
ilesa Cistosc6pica
SALA DENTAL:
CUARTO DE ESPERA
CiruG{A DENTAL (ILUMINACION GENERAL)
SILLA DENTAL
LABORATORIO (BANCO DE TRABAJO)
SALA DE RECUPERACION

-
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SALA DE ELECTROENCEFALOGRAMAS :
OFICINA
CUARTO DE TRABAJO
SALA DE ESPERA
SALA DE EMERGENCIA:
[LUMINACION GENERAL
[LUMINACION LOCALIZADA
SALA DE ELECTROCARDIOGRAMAS, DE METABOLISMO
Y DE MUESTRAS:
[LUMINACION GENERAL
MESA DE MUESTRAS
SALAS DE RECONOCIMIENTO Y TRATAMIENTO:
[LUMINACION GENERAL
flESAS DE RECONOCIMIENTO
SALA PARA 0J0S, 0{DOS, NARIZ Y GARGANTA:
CuARTO OBSCURO
CUARTO DE RECONOCIMIENTO Y TRATAMIENTO
SALA DE FRACTURAS
[LUMINACION GENERAL
MESA DE FRACTURAS
LABORATOR!10:
CUARTOS DE ENSAYO
flESAS DE TRABAJO
TRABAJOS MAS PRECISOS
VesT{BULO
SALAS DE REPOSO
CuARTOS PARA ARCHIVAR HISTORIAS CLINICAS
SaLa DE Ravos X
RADIOGRAF{A Y FLUOROSCOPIA

55 yus

- ~ . 8.
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IENATINn SUrERriViAL 1 rRurunua
CuArRTO OBSCURO
SALA PARA VER PLACAS
ARCHIVO, REVELADO
CLOSET DE BLANCOS
GUARDERIA INFANTIL:
[LUMINACION GENERAL
'"lESA DE RECONOCIMIENTO
CUARTO DE JUEGO. PEDIATRICO
OBSTETRICIA:
CUARTO DE LIMPIEZA (INSTRUMENTOS)
SALA DE PREPARACION
SALA DE PARTOS (ILUMINACION GENERAL)
‘lESA PARA PARTOS
FARMACIA:
[LUMINACION GENERAL
[{ESA DE TRABAJO
ALMACEN ACTIVO
CUARTOS PRIVADOS Y SALAS COMUNES:
[LUMINACION GENERAL
ILUMINACION LOCALIZADA (LECTURA)
AREA PARA DESEQUILIBRADOS MENTALES
TRATAMIENTO CON 1SOTOPOS RADIOACTIVOS:
LABORATORIO RADIOQUIMICO
{IESA DE RECONOCIMIENTO
CiruGtA:
CuARTO DE LIMPIEZA (INSTRUMENTOS)

SALA DE OPERACIONES., ILUMINACION GENERAL

LAVABO DE CIRUJANO

10y
109
109
190
300
309

1070
25 000

300
1000
1%
n9

590

1 039C
1900
320

1

oU
69
29
210
50

80
uno
270

209
130

009

200
600
200

69
209
60

200
390

629
500
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4,-

MESA DE OPERACIONES 25
SALA DE RESTABLECIMIENTO
TERAPIA:
Fisica
OCUPACIONAL
SALAS DE ESPERA
CUARTO UTILERIA
PUESTO DE ENFERMERAS:
ILUMINACION GENERAL
EscriToRIO
1OSTRADOR PARA MEDICINAS 1

SE8E8 &8

888

HoTeLes, RESTAURANTES. TIENDAS Y RESIDENCIAS

AUTOMOVILES, SALAS DE ExHIBICION
(VEASE TIENDAS)
Casas (VEASE RESIDENCIAS)
ALUMBRADO NOCTURNO:
ZONAS COMERCIALES PRINCIPALES:
GENERAL
ATRACCIONES PRINCIPALES
ZONAS COMERCIALES SECUNDARIAS:
GENERAL
ATRACCIONES PRINCIPALES X
CociNas (VEASE RESTAURANTES O RESIDENCIAS)
EscaparaTES (0)
ALUMBRADO DIURNO:
GENERAL
ATRACCIONES PRINCIPALES 1
GASOLINER{AS:

28 =8
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LLENADO (DE BOTELLAS. LATAS, BARRILES)
Cuartos pe ConTRoOL (VEASE PLANTAS SE-
NERADORAS
DuLces INDUSTRIAS
DEPARTAMENTO DE CHOCOLATE:
DESCASCARADO., SELECCION., EXTRACCIGON. DE ACEI-
TE, QUEBRADO Y REFINACION, ALIMENTACION
LIMPIEZA DEL GRANO, SELECCION INMERSION.,
EMPACADO Y ENVOLTURA
YoLIENDA
ELABORACION DE CREMA:
HEZCLADO, COCCION Y MOLDEADO
PASTILLAS DE GOMA Y JALEAS
DECORACION A MANO
CARAMELOS :
MEZCLADO, COCCION Y MOLDEADO
CORTE Y SELECCION
ELABORACION DE PESOS Y ENVOLTURA
EMPACADORAS DE CARNE
“IATADERO (RASTRO)
LIMPIADO, DESTAZADO, COCIDO. MOLIENDAS. EN-
LATADO Y EMPACADO
ENCUADERNACION
DOBLADO., ENSAMBLADO. EMPASTE. CORTADO., PUN-
ZONADO Y COCIDO
[RABADO EN REALCE E INSPECCION
ENLATADORAS DE CONSERVAS
CLASIFICACION INICIAL:
JITOMATES

[Vl
8
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OTRAS MUESTRAS
CLASIFICACION POR COLOR (CUARTOS DE CORTADO)
PREPARACION:

SELECCION PRELIMINAR:
CHAVACANOS Y DURAZNOS
JITOMATES
ACEI1TUNAS

CoRTADO Y PICADO

SELECCION FINAL

ENLATADO:

ENLATADO EN BANDAS, SIN FIN

ENLATADO ESTACIONARIO

EMPACADO A MANO
ACE1TUNAS

INSPECCION DE MUESTRAS ENLATADAS
MANEJO DE ENVASES:

INSPECCION

ETIQUETADO Y EMPACADO
ENSAMBLADO
Tosco, FACIL DE VER
Tosco. DIFfCIL DE VER
Mepio
Fino
EXTRAFINO
ENsavos o PRUEBAS
GENERAL
INSTRUMENTOS . EXTRAFINOS, ESCALAS. ETC.
Eauiro ELECTRICO. “IANUFACTURA DE:
IMPREGNADO

b

500
2 300

Y S T Sy S

s 5% 8888y ¥S 8883 3898Y

O V=

N

300
1 100a




AREA DE SERVICIO
CuARTO DE VENTAS

ESTARTES
HoTeLES
RecAgARAS :

TLUMINACION GENERAL
PARA LECTURA Y ESCRITURA
ADMINISTRACION

VesT{BULO:

AREAS DE TRABAJO Y LECTURA
ILUMINACION GENERAL

ARQUESINA

Joverfa v RELOJES., MANUFACTURA DE

ReS1DENCIAS

TAREAS. VISUALES ESPECIFICAS (1):

JUEGDS DE

CociNas (SOBRE FREGADERO U OTRA SUPERFICIE DE

TRABAJO)
LAVADERO .,
CuARTO DE
CosTura
TLUMINACION
ENTRADAS.
ESCALERAS

SALAS, COMEDORES. RECAMARAS. CUARTOS DE
ESTUDIO, BIBLIOTECA Y CUARTOS DE RECREO O

JUEGO

MESA

MESA DE PLANCHADO
ESTUDIO (SOBRE ESCRITOTIO)

GENERAL:

HALLS. ESCALERAS Y DESCANSO DE
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Noyas SOBRE LAS TABLAS ANTERIQRES:

A.- SE PUEDE OBTENER CON LA COMBINACION DE ALUMBRADO GENERAL Y ALUM-
BRADO SUPLEMENTARIO ESPECIALIZADO MANTENIENDO LAS RELACIONES DE BRILLANTEZ RE-
COMENDADAS. ESTAS TAREAS VISUALES GENERALMENTE HACEN INTERVENIR LA DESCRIMINA
CIGN DE LOS DETALLES DELICADOS POR LARGOS PER{ODOS DE TIEMPO Y BAJO CONDICIONES
DE CONTRASTE REDUCIDO, PARA DAR LA ILUMINACION REQUERIDA, ES NECESARIO USAR
UNA COMBINACION DEL ALUMBRADO GENERAL ANTES INDICADO MAS EL ALUMBRADO SUPLEMEN-
TARIO ESPECIALIZADO, EL DISEf0 E INSTALACION DE ESTOS SISTEMAS COMBINADOS NO
DEBERA UNICAMENTE PROVEER UNA CANTIDAD SUFICIENTE DE LUZ, SINO QUE TAMBIEN DEBE
RA DAR LA DIRECCION APROPIADA A LA LUZ, DIFUSION Y ADEMAS PROTECCIGON AL 0JO HU-
MANO, DEBERA TAMBIEN, TANTO COMO SEA POSIBLE, ELIMINAR EL DESLUMBRAMIENTO DI-
RECTO O REFLEJADO COMO SOMBRAS DESAGRADABLES,

B.- LAS PINTURAS O CUADROS CON COLORES OBSCUROS Y CON DETALLES DELICA
DOS O FINOS, DEBERAN TENER UNA ILUMINACION DE 2 A 3 VECES MAYOR.

c.- [EN ALGUNOS CASOS, UNA ILUMINACION MAYOR DE LOs 1 000 Luxes. ES NE
CESARIA PARA HACER RESALTAR LA BELLEZA DE LAS ESTATUAS.

D.- LA ILUMINACION SE PUEDE REDUCIR O AMINORAR DURANTE EL SERMON. LA
INTRODUCCION O LA MEDITACION,

E.~ SI LOS ACABADOS INTERIORES SON OBSCUROS (MENOS DE 10% DE REFLE-
XION), LA ILUMINACION SERA DE 2/3 PARTES DEL NIVEL RECOMENDADO PARA EVITAR AL-
TOS CONTRASTES EN BRILLANTEZ, COMO EN EL CASO DE LAS PAGINAS DE LOS LIBROS DE




SAMOS 0 CANTOS Y EL MEDIO SEMI-OBSCURO QUE LO RODEA. ES-ESENCFAL -UN.DISEfl0. CUL
DADOSO PARA EVITAR BRILLANTEZ DESAGRADABLE .

F.- ALUMBRADO ESPECIAL, TAL QUE (1) EL AREA LUMINOSA SEA LO SUFI-
CIENTEMENTE GRANDE PARA CUBRIR COMPLETAMENTE LA SUPERFICIE QUE ESTA SIENDO IN§
PECCIONADA Y (2) LA BRILLANTEZ DEBERA ESTAR DENTRO DE LOS L{MITES NECESARIOS
PARA OBTENER CONDICIONES DE CONTRASTES CONFORTABLES., ESTO IMPLICA EL USO DE
FUENTES LUMINOSAS DE GRAN AREA Y RELATIVA BAJA BRILLANTEZ, EN LOS CASOS EN QUE
LA BRILLANTEZ DE LA FUENTE LUMINOSA SE CONSIDERE COMO UN FACTOR PRINCIPAL EN
VEZ DE LOS LUXES PRODUCIDOS EN UN PUNTO CONSIDERADO,

G.- PARA INSPECCIGON MINUCIOSA, 500 LUXES.

H.- LOS MANUSCRITOS A LAPIZ Y LA LECTURA DE REPRODUCCIGN Y COPIAS
POBRES REQUIEREN 700 LUXES.

1.- PARA INSPECCION MINUCIOSA, 500 LUXES. ESTO SE PUEDE HACER EN
EL CUARTO DE BARO, PERO SI1 SE TIENE UN TOCADOR, ES NECESARIO UN ALUMBRADO LO-
CALIZADO PARA OBTENER UN NIVEL RECOMENDADO.

J.- LA SUPERFICIE ESPECULAR DEL MATERIAL PUEDE HACER NECESARIA UNA
RECOMENDACION ESPECIAL EN LA SELECCION Y LOCALIZACIGN DEL ENUIPC DE ALUMBRADO.
0 ALGUNA DETERMINADA ORIENTACIGN DEL TRABAJO,

K.~ 0 No MENOS DE 1/5 DEL NIVEL DE LAS AREAS ADYACENTES.

L.~ LA BRILLANTEZ DE LA TAREA VISUAL DEBE RELACIONARSE CON LA BRI-
LLANTEZ QUE LA RODEA.

M- LA ILUMINACION GENERAL DE ESTAS AREAS NO NECESARIAMENTE TIENE




QUE SER MUY UNIFORME.

N.- INCLUYENDO CALLES Y ESTABLECIMIENTOS CERCANOS,

0.- (A) Los VALORES RECOMENDADOS SON ILUMINACION SOBRE LA MERCANCIA
0 APARADORES, EL PLANO EN EL CUAL LA LUZ SEA MAS IMPORTANTE PUEDE VARIAR DES-
DE EL HORIZONTAL AL VERTICAL. (B) AREAS ESPECIFICAS EN LAS CUALES SE INVOLU-
CRA UNA DIFICIL VISION, SE PUEDE ILUMINAR CON NIVELES DE ILUMINACION CONSIDERA
BLES MAS ALTOS, (C) LA SELECCION DEL COLOR DE LAS LAMPARAS FLUORESCENTES ES
IMPORTANTE. PARA UNA ‘MEJOR APARIENCIA DE LA MERCANCIA SE PUEDE COMBINAR LOS
SISTEMAS FLUORESCENTES E INCANDESCENTES. (D) LA ILUMINACION PUEDE MACERSE MU-
CHAS VECES NO UNIFORME PARA HACER RESALTAR LA DISTRIBUCLON DE LA MERCANCIA.

P.~ LSTOS VALORES ESTAN BASADOS EN uN 25% DE REFLEXIGN, YA OUE ESTE
ES EL PROMEDIO DE REFLEXION DE LA VEGETACION ¥ SUPERFICIES EXTERLORES TIPICAS.
ESTOS VALORES SE DEBEN AJUSTAR PARA LAS REFLEXIONES DE MATERIALES ESPECIFICOS
ILUMINADOS, PARA OBTENER UNA BRILLANTEZ EQUIVALENTE. ESTOS NIVELES DAN UNA
BRILLANTEZ SATISFACTORIA CUANDO SON VISTOS DESDE INTERIORES O TERRAZAS EN PE-
NUMBRA. CUANDO SON VISTOS DESDE AREAS OBSCURAS SE PUEDEN REDUCIR CUANDO MENOS
A LA MITAD O SE PUEDEN DOBLAR CUANDO SE DESEE UN EFECTO MAS DRAMATICO,

0.~ lLuMINACION PROMEDIO RECOMENDADA (LuxEs).

TRANS1TO DE PEATONES CLAsIFICACION DE IRANSITO DE Vewfcuros PorR HORA
(ouesEsaiy oM sl oud e o)

INTENSO 6 8 1 12

Mepiano 4 6 8 10

Escaso 2 4 ) 2




ESTOS VALORES ESTAN BASADOS EN CONDICIONES DE REFLEXIGN DEL PAVIMENTO MUY
FAVORABLES DEL ORDEN DE 10%,

CUANDO LA REFLEXION SEA POBRE (DEL ORDEN DE 3%, COMO EN EL ASFALTO) LA
ILUMINACION RECOMENDADA DEBERA AUMENTARSE 50Z7, CUANDO LA REFLEXION SEA RARA-
MENTE ALTA (20 0 MAS, COMO EN EL CONCRETO CLARO) LOS VALORES RECOMENDADOS PUE-
DEN REDUCIRSE UN 25%.

Los VALORES RECOMENDADOS SE SUPONEN QUE DEBERAN MANTENERSE EN SERVICIO,
SI EL MANTENIMIENTO ES BAJO. ESTOS VALORES DEBERAN AUMENTARSE.,
EL VALOR MAS BAJO EN CUALQUIER PUNTO DE LA CARRETERA NO DEBERA SER MENOR
DE 1/10 DE LOS VALORES INDICADOS EN LA TABLA PAPA CARRETERAS CON TRANSITO DE
VEHICULOS MUY ESCASO Y CON TRANSITO DE PEATONES ESCASO. Y NO MENOR DE 1/U pe
LOS VALORES ANTERIORES INDICADOS PARA TODOS LOS DEMAS CASOS DE CARRETERAS.
R.~ VERTICAL.
s.- 600 LUMENES POR METRO CUADRADO DE SUPERFICIE.
T.- 1 000 LUMENES POR METRO CUADRADO DE SUPERFICIE.
u,- EN ESTE ESPACIO SE DEBERA USAR ALUMBRADO SUPLEMENTARIO CON OB
JETO DE PODER OBTENER LOS NIVELES DE ILUMINACION RECOMENDADOS QUE REQUIERE CADA
TAREA VISUAL INVOLUCRADA.
V.- LA ILUMINACION DEBERA SER TAL. QUE EL NIVEL DE LA ILUMINACION
PUEDE SER AUMENTADO POR LO MENOS 400 LUXES PARA EMBARAUES DIURNOS.
W.- EN LAS AREAS PUBLICAS, TALES COMO SALAS DE DESCANSD, SALONES
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DE BAILE, FUMADORES, CANTINAS Y COMEDORES. LOS VALORES DE LUXES PUEDEN VARIAR

AMPLIAMENTE, DEPENDIENDO DE LA ATMOSFERA. DESEADA., LOS DECORADOS INTERIORES Y
EL 'USO QUE SE VAYA A DAR A CADA UNO DE ESTOS LUGARES.

2,11 VIBRACION,

A.- CARACTERISTICAS FISICAS SON:
LA FRECUENCIA, LA AMPLITUD, LA ACELERACION Y LA ENERGIA.

1.- YIBRACION DEL CUERPO ENTERO (EN LOS TRANSPORTES Y SU MANUTENCION).
A~ IMPORTANCIA CRECIENTE PARA LA SALUD Y EL CONFORT,
B.~ ORIGENES DIVERSOS DE LAS VIBRACIONES Y DE LAS SACUDIDAS SEGUN EL MO-
DO DE TRANSPORTE.
C.- LAS FRECUENCIAS DOMINANTES SEGON EL TIPO DE VEH{CULOS.
A.- AUTOMOVIL PARTICULAR 1, 5-2 Hzv 9 - 12 Hz

B.~ CAMION 2 -I'Hz
C.~ TRACTOR DE GASOLINA 2 -4tz
D.- MAQUINAS DE TALLER 2 -3Mz
E.~ TREN 3 -8Hz
F.~ HELICOPTERO 3 -6Mzv15-12Hz

2.- DROBLEMAS PRODUCIDOS POR LAS VIBRACIONES.
A.- Estupios cLiNICOS.




A.- EsTubios cLINIcOS SINTOMAS EN LA ESPALBA
SINTOMAS GASTRO INTESTINALES
VERTEBRALES (AGRAVACIGN POR LA POSTY
RA Y LA MANIPULACION DE LAS TRANSMI-
CIONES DE MANDO) .,
TRABAJO DETERIORADO,
Yis16N (INSTRUMENTOS, ETC.)
PRECISION MANUAL (CONTROLES, ETC.)
B.- PRINCIPALES MAQUINAS ESTUDIADAS: AUTOMOVILES PARTICULARES. CA-
MIONES, TRACTORES AGRICOLAS., MAQUINAS DE TALLER,
C.- PRINCIPALES CONSECUENCIAS:
INCAPACIDAD DE TRABAJO Y LESIONES.
ROTACION DEL PERSONAL.
MALA UTILIZACIGN DE LOS VEHICULOS.
B.- ESTUDIOS EXPERIMENTALES:

A.- EsTuDIOS EN EL LEMITE DE LA TOLERANCIA PARA EXPOSICIONES CORTAS
(FINALIDAD ASTRONAUTICA),
B.- PRINCIPALES SIGNOS NOTADOS:
DoLores TorAciCOs S 7 Hz
DOLORES ABDOMINALES 4.5 - 9 Hz
DoLores LumMBo-sacros 8 - 12 Hz




3.- Estupio BioMECANICO DE LAS VIBRACIONES.
A.- MOVIMIENTO DE MASAS CORPORALES,
A.- REPRESENTACION DEL CUERPO HUMANO COMO SISTEMA DE MASAS SUSPENDI-
DAS (FIGURA 2,71)
CARACTER{STICAS DE MASA, RIGIDEZ Y AMORTIGUAMIENTOS INTERNOS DEL
CUERPO HUMANO, RELATIVAMENTE CONSTANTES (Flcuma 2.72),
EFECTOS MUY PARECIDOS DE LOS CUERPOS HUMANOS, LOS MAS DIVERSOS, SE
GUN UN MISMO ASIENTO (FIGURA 2,77),
HOVIMIENTOS COMPLEJOS DE LA CABEZA DEBIDOS AL HECHO DE QUE EL CEN-
TRO DE GRAVEDAD DE ESTA, ESTA ADELANTE DEL PUNTO DE ARTICULACION (F1GURA 2.70),
EL COMPONENTE VERTICAL DE LOS MOVIMIENTOS "TORCIDA DEL LATIGO" ES
RELATIVAMENTE DEBIL, AUN EN CASO DE EXCITACION VERTICAL.
B.- MOVIMIENTO DE V{SCERAS.
A.~ DESPLAZAMIENTO DE LAS V{SCERAS TORACO-ABDOMINALES EN RELACION A
LAS PAREDES.
B.- FRECUENCIA DE RESONANCIA DE LOS MOVIMIENTOS DEL H{GADO.
4 - 8 Hz SUJETO SENTADO - VIBRACIONES VERTICALES
3 Kz SUJETO ACOSTADO - VIBRACIONES LONGITUDINALES
6 - 7 hiz SUJETO SEMI-ACOSTADO - VIBRACIONES VERTICALES
C.~ APROXIMACION ENTRE LOS MOVIMIENTOS DEL H{GADO Y LOS DOLORES BAJO
VIBRACIONES .
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4,- Erectos FisioL661cos DE LAS YIBRACIONES,
A.- CONSECUENCIAS MUSCULARES Y ENERGETICAS.
A.- NACTIVIDAD TONICA BREVE A CADA PERIODO VIBRATORIO SEGUIDO -DE UN
SILENCIO MUSCULAR,
B.- EL COSTO ENERGETICO DE ESTA RESPUESTA MUSCULAR ES BAJO EN LO
QUE PROCEDE AL CONSUMO DE OX{GENO HAY UN AUMENTO MODERADO DURANTE LA EXPOSICION
DE VIBRACION AUNQUE SEAN INTENSAS,
C.- AUMENTO IGUALMENTE MODERADO DE LA FRECUENCIA CARDIACA.
D.- LA EXPOSICION A LAS VIBRACIONES ES UN BUEN EJEMPLO DE UNA SITUA
CI6N, MUY MOLESTA FISICAMENTE, DONDE LOS CRITERIOS CARDIORESPIRATORIOS DE SOBRE
CARGA NO SON VALIDOS.
B.- CONSECUENCIAS ENDOCRINAS.
A.- EFECTO DE SHOCK INDIFERENCIADO COMO PARA TODA AGRESION,
B.- SE PUEDE DUDAR QUE HAYA UN EFECTO ENDOCRINO ESPECIFICO.
C.- PROBLEMAS NEUROLOGICOS.
A.- SUPRESION DEL REFLEJO ROTULAR HACIA 20 Hz. ALTERACION DEL EQUL
LIBRIO PARA LAS VIBRACIONES SITUADAS ENTRE b v 8 Hz,
B.~ PROBLEMAS VISUALES,
1 - 10 Hz: DIFICULTAD CRECIENTE PARA EL 0JO AL SEGUIR LOS MOV]
MIENTOS.
10 - 20 Kz: CONFLICTOS ENTRE LA FRECUENCIA DE VIBRACION Y LA
FRECUENCIA DE FUSION DE LAS IMAGENES POR LA CORTEZA VISUAL MAS ALLA DE 20 Hz:




Cabezo

Conductor | Torax y M.S.
Pelvis y M|,

vohiculo — — P sy

tuspension —

ruodo ———e
lleaie 9
7.7

EL CONJUNTO CONDUCTOR VEHICULO CONSIDERADO
COVO UN SISTEMA DE WMASAS SUSFENDIDAS.
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RELACIONES DE ACELERACION VERTICAL Y DEFMRSAJE
ENTRE TORAX Y PELVIS (A), PELMIS Y MESA (B) :
CURVA MEDIA Y CURVAS OBTENIDAS SOBRE 12 SUJE-
TOS.




V = movimiento vertiool
R = rofacién
S= movimienio resutiante

DESCOMPOSICION GEOMETRICA DE LOS MOVIMIENTOS
DE LA CABEZA:ROTATION Y MOVIMIENTOS VERTICALES




PARA a« 33mi
K o 30 Kg/ém.

¢« 300amf/y

‘MECANICD QUE TIENE UN EFECTO
-ASIENTOS

BRE, SOBRE LOS

BRACIONES




RESONANCIA DEL ‘GLOBO OCULAR.
S.- PREVENCION CONTRA LAS VIBRACEHONES .
A,- HEDIDAS -CONCERNIENTES AL HOMBRE.
A~ SELEGCION PROBLEMAS RAQUIDEOS
NIf0S (EXCLUSION ABAJO DE 1€ Aflos)
MUJERES (EXCLUSION SI ES POSIBLE)
B.~ LIMITACION DEL TIEMPO DE TRABAJO CON EXPOSICION A LAS VIBRACIONES.
B.- PROTECCION INDIVIDUAL.
A.~ LLEVAR CINTURONES Y VENDAS.
B.- POCO EFICAZ - DESPLAZA LA FRECUEMCIA DE RESONANCIA HACIA ARRIBA,
C.- ARREGLO DEL VEH{CULO.
A.~ NASIENTOS AMORTIGUADORES (MUELLES, AMORTIGUADORES HIDRAULICOS.
ETC.)

ESTRUCTURA DEL PUESTO DE CONDUCTOR Y COLOCACION DE LAS TRANSMISIO-
NES DE MANDO.

ALGUNAS POSTURAS AGRAVAN CONSIDERABLEMENTE EL EFECTO DE LAS VIBRA-
CIONES.

SUSPENSION. DISTINGUIR LA SUSPENSION PROPIAMENTE DICHA (RESORTE +
AMORTIGUADOR) Y LA SUSPENSION LIGADA A LAS MASAS NO SUSPENDIDAS (LLANTA - RUE
DA BRAZO DE RUEDA).

Los ASIENTOS DEBEN SUFRIR ENSAYOS DINAMICOS BAJO CARGA DE UN HOM-
BRE O UN MODELO MECANICO DEL HOMBRE.




ASIENTOS NO SUSPENDIDOS LOS MAS CORRIENTES. LAS TECNOLOGfAS MAS
DIVERSAS PUEDEN REALIZAR LAS CUALIDADES MECANIEAS DESEABAS,
ASIENTO SUSPENDIDO DONDE EL ASFENTO DESCANSA SOBRE UNA SUSPEN-
SION PROPIA (RESORTE +AMORTIGUADOR), (OSTOSO PERO EFICAZ AUN EN CASO DE EXCL
TACTONES FUERTES,
ASIENTOS ACTIVOS (CON SERVOMECANISMO) MUY COSTOSO PERO PERMITE
UNA FILTRACION MUY EFICAZ DE LAS VIBRACIONES DE BAJA FRECUENCIA, SITUADA EN
UNA BANDA DE CORTA FRECUENCIA,
B.~ [MPORTANCIA DE LA CORRESPONDENCIA ENTRE LAS CUALIDADES MECAN]
CAS DEL ASIENTO Y AQUELLAS DEL VEH{CULO.
C.- LA BAUA FRECUENCIA DE LAS VIBRACIONES EN LAS ESTRUCTURAS DE LOS
VEH{CULOS. NO PUEDEN SER SUFICIENTEMENTE CORREGIDA POR LOS ASIENTOS AMORTIGUA-
DOS: ESTA DEBERA SER CONSIDERADA POR EL CONSTRUCTOR DESDE EL PRINCIPIO,

S1 LA FRECUENCIA ES CERCANA A LA FRECUENCIA NATURAL DE LA VIBRACION DEL
CUERPO (3 - 4 cICLOS POR SEGUNDO), PUEDE OCURRIR UNA CONSIDERABLE AMPLIFICA-
CION DE LAS VIBRACIONES DEL CUERPO DEBIDO A LA RESONANCIA.

EN ALGUNOS DE ESTOS CASOS, LA UNICA SOLUCION ES ESTAR PARADO EN VEZ DE
SENTADO (PORQUE LAS PIERNAS SON AMORTIGUADORES MAS EFICIENTES). Por SsuPuesTo,
LOS CHOFERES DE VEHICULOS QUE SALTAN PUEDEN PROTEGER SU ESPALDA USANDO FAJAS.

6.- VIBRACIONES TRANSMITIDAS A LAS MANOS.

POR LA VIBRACION DE LAS HERRAMIENTAS DE MANO ELECTRICAS: HERRAMIENTAS DE

ESMERILADO, SIERRAS ELECTRICAS, MAQUINAS DE PERFORACION A SOSTENER CON LAS MA




NOS EN LAS MINAS (MARTILLOS NEUMATICOS, ETC.)
A.- PROBLEMAS:
A.- FATIGA DEBIDO A LA CONTRACCION ESTATICA DEL MUSCULO.
B.- ENFERMEDAD TRAUMATICA "YASOESPASTICA™ (TVD): ENFERMEDAD OCUPACIQ
NAL MUY COMUN EN LAS FUNDICIONES Y EM LAS FABRICAS DE ACERO (ESMERILADO), MINAS
(PERFORACIONES), SILVICULTURA (SLERRAS ELECTRICAS),
ENFERMEDAD DE LOS "DEDOS BLANCOS” O “DEDOS MUERTOS” ESPECIALMENTE CUANDO
LAS MANOS SON EXPUESTAS AL FRIO:
Los DEDOS SE VUELVGN AZULOSOS FR{OS Y ENTUMECLDOS.
7.- PREVENCION:
A.- DiSERO LIBRE DE VIBRACION (MEJOR BALANCEO, ETC.)
B.- AUMENTAR EL PESO DE LAS HERRAMIENTAS: DESAFORTUNADAMENTE HARA LAS
HERRAMIENTAS DEMASIADO PESADAS EN ALGUNOS CASOS.
c.- Los MANGOS AMORTIGUADOS: PARECEN SER RAZONABLEMENTE BUENOS EN AL-
GUNAS SIERRAS ELECTRICAS.
D.- GUANTES GRUESOS,
E.- 'lANTENER LAS MANOS CALIENTES Y SECAS DURANTE EL TRABAJO.
F.- EXAMENES MEDICOS PERIGDICOS A LOS TRABAJADORES.

2.12 Inspeccion v EFrcienciA Humana,

ESTE TEMA TRATA DE COMO LA EFICIENCIA DE LA INSPECCION PUEDE SER MEJORADA




POR COMPOSICION COMPLETA DEL APROVECHAMIENTO DE LA HABILIDAD O CAPACIPAD DEL
INSPECTOR HUMANO,

INSPECCION EN LA INDUSTRIA:

LA INSPECCION INDUSTRIAL ES LA EXAMINACION Y PRUEBA DE LOS PRODUCTOS., COM
PONENTES Y MATERIALES BAJO CONDICIONES DE MANUFACTURA, POR LO REGULAR CON DOS
PROPOSITOS: PARA DETECTAR Y RECHAZAR TODO LO QUE PUEDE SER CALIFICADO COMO DE-
FECTUOSO Y PARA AYUDAR EN EL CONTROL DE CALIDAD DE LA PRODUCCION. O SEA, LA
INSPECCION ES LA VERIFICACION DE LA CANTIDAD, CALIDAD, DIMENSTONES Y FUNCIONA-
MIENTO.

CUANDO CONVIENE TENER PROCESOS INDUSTRIALES MAS AUTOMATICOS EL PAPEL DE

LA INSPECCION AUMENTA EN IMPORTANCIA., EL APROBAR O RECHAZAR UN PRODUCTO PUEDE
CONVERTIRSE EN UNA DE LAS DECISIONES MAS IMPORTANTES EN LA PRODUCCION Y EN COM
SECUENCIA UNA DEFICIENTE INSPECCION PUEDE SER TRASCENDENTE. POR UN LADO, LA
FALTA DE VIGILANCIA O MAL CRITERIO EN INSPECCION PUEDE CAUSAR DISGUSTO O PERDL
DA DE LOS CLIENTES., LO MISMO CONDUCE EL DEVOLVER LOS ELEMENTOS DEFECTUOSOS CO-
MO SI ESTUBIERAN BUENOS: POR EL OTRO, LA DEFICIENTE INSPECCION ESTA SUJETA A
ELEVAR EL COSTO DE PRODUCCION, POR PAROS INNECESARIOS DE MAQUINAS O INTERRUP-
CIONES EN EL FLUJO DE PRODUCCION, O POR LA PRODUCCION DE LARGAS CANTIDADES DE
MATERIAL DESPERDICIADO.

¢HOMBRE 0 MAQUINA?
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TE CIEN POR CIENTO COMPROBADO SOBRE UN FLUJO CONTINUO DE PRODUCTOS POR UNA' O DOS
FALLAS. PERO SIEMPRE QUE EL CONTROL ES COMPLEJO Y LAS CONDICIONES' SON VARIABLES
UN HOMBRE TIENE CIERTAS VENTAJAS SOBRE UNA MAQUINA, COMO UN INSPECTOR. ES DIFf-
CIL ENCONTRAR UNA MAQUINA QUE PUEDA IGUALAR EL PODER HUMANO DE EXAMINAR Y DETEC-
TAR DIFERENTES FALLAS EN UN VISTAZO., O SEA-EN UN EXAMEN RAPIDO EN UN AMPLIO RAN-
GO DE PRODUCTOS. O DETERMINAR -LA UNIFORMIDAD DE UN COLOR, O TOMAR NOTA DE UN RA-
RO DEFECTO., EL INSPECTOR HUMANO SE PUEDE REPROGRAMAR EN MANEJO MAS RAPIDAMENTE
QUE ALGUNAS MAQUINAS, Y EL ES CAPAZ DE ACCIONAR SOBRE INSTRUCCIONES CON DISCRE-
CION. EL ES INSUPERADO EN DONDE SON REQUERIDAS DIFERENCIAS ENTRE UN LARGO NUME
RO DE DEFECTOS, EN DONDE LA CLASIFICACION Y EL DIAGNOSTICO SON NECESARIOS, Y EN
DONDE ELIMINANDO LAS FALLAS IMPLICA COORDINAR EL TRABAJO. SU CUMPLIMIENTO Y
SUS MERITOS NO SE MENOSPRECIAN EN LA EMPRESA., SU EFICIENCIA TIENDE A INCREMEN-
TARSE CON EL TIEMPO Y CON LA EXPERIENCIA. AL CONTRARIO DE LA CREENCIA POPULAR
DE QUE LA INSPECCION PRONTO SE CONVERTIRfA COMPLETAMENTE AUTOMATLCA, EL PROGRE-
SO TECNICO ESTA CREANDO NUEVAS DEMANDAS PARA EL INSPECTOR HUMANO. EN ALGUNAS
DE LAS MAS AVANZADAS INDUSTRIAS EL NUMERO TOTAL DE INSPECTORES ES ACTUALMENTE
ELEVADO., NO OBSTANTE LA REDUCCIGN EN SU FUERZA LABORAL.

DiSEFO DE TAREAS PARA INSPECCION:

A MENUDO SON DADAS PEQUEPAS CONSIDERACIONES PARA EL DISE”0 DE TAREAS DE
INSPECCION QUE SON CASI IMPOSIBLES. PARA QUE ELLAS SE CUMPLAN CON BUENOS RE-




SULTADOS SER{A REQUERIDO UN INSPECTOR CAS1 SUPER-HUMANO. COMO LO MUESTRAN LOS S1
GUIENTES EJEMPLOS:

1.~ EN EL DEPARTAMENTO DE ENVASADO DE UNA GRAN COMPA®{S EN LA IN-
DUSTRIA ALIMENTICIA, INSPECTORES TRASLADARON LATAS DE UN LADO ABIERTO DESDE UNA
JAULA A LA LINEA DE ENVASE, ELLOS UTILIZARON UNA HORQUILLA PARA TRASLADAR Y EXA
MINAR DOS HILERAS DE LATAS EN LA LINEA POR BAJADA DE UNA BARRA DE ALIMENTO. DEs
DE DONDE ELLOS ESTABAN A UN LADO, LOS INSPECTORES ERAN SOLO CAPACES DE VER PARTE
DE LA SUPERFICIE INTERIOR DE LAS LATAS, Y EL TIEMPO DEL CICLO ERA TAMBIEN CORTO
PARA PERMITIR QUE ELLOS CAMBIARAN SU POSICION DE VISION. HASTA QUE SE HIZO UNA
PRUEBA O ENSAYO ESPECIAL SOBRE EL RECORRIDO, DONDE ELLOS DETERMINARON CUAL SER{A
UN NOMERO CONOCIDO DE LATAS DEFECTUOSAS, SOLO 5 POR CIENTO DE LOS EFECTOS FUE-
RON DETECTADOS.

2.~ UN PROBLEMA DE ILUMINACION INADECUADA.- EN UNA GPAN FABRICA
DE CIGARROS LA ILUMINACION SOBRE LAS MARUINAS FUE COMPLETAMENTE ADECUADA PARA
SUS PROPOSITOS PERO NO ES SUFICIENTE PARA MOSTRAR CIERTOS TIPOS DE DEFECTOS EN
LOS CIGARROS. LOS OPERADORES TENTAN QUE TOMAR LOS CIGARPOS LEJOS DE SUS MACUINAS
Y DETENERLOS POR CIERTOS DEFECTOS POR LA POCA LUZ DE LAS VENTANAS. NO ERA SOR-
PRENDENTE., QUE OPERADORES, INSPECTORES Y SUPERVISORES A MENUDO DIFER{AN ACERCA DE
LA CALIDAD, ESPECIFICAMENTE CUANDO EL DEPARTAMENTO DE EMPAQUE RECHAZABA GRANDES
CANTIDADES DE CIGARROS Y SE REGRESABAN COMO DESPERDICIO PARA EL DEFAPTAMENTO DE
FABRICACION., PERO UN CAMBIO EN EL DISEPO EN LOS PUNTOS DE INSPECCION Y PROCEDI-
MIENTOS LLEVO A UN 603 DE REDUCCION EN EL NUMERO DE CIGARROS DESPERDICIADOS.
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3.,- UN PROBLEMA DE ARREGLO E ILUMINACION.- EN UNA SABRICA SE HACEN

BASES DE PELfCULA, EL OBSERVADOR TUVO QUE SUBIR SOBPE UNA'PLATAFORMA A LA MA-
QUINA Y POR ESTA RAZON SE AGACHA PARA EXAMINAR LA PEL{CULA COMO' SI CORRIERA,

LA TLUMINACION FUE DEFICIENTE, Y EL ESTABLECIO DIFICULTADES PARA VER LOS DAMOS,
ALGUNOS DE LOS CUALES FUERON INDICADOS SOLO POR DEBILES MODELOS DE SOMBRA PRO-
YECTADA POR OTRO OBJETO, BAJO ESTAS CONDICIONES. EL FUE INCAPAZ DE VER ALGUNAS
FALLAS., CIN AMBARGO, CUANDO UNA NUEVA MAQUINA FUE CONSTRUIDA, LA DISPOSICION
FUE HECHA POR UNA INSPECCION ACCESIBLE Y FACIL DE LA CAMARA Y UN DISERO EXPERI-
MENTAL CON UN ARREGLO DE LUCES PARA MOSTRAR CADA TIPO DE DEFECTOS. ENTONCES
FUE DESCUBIERTO QUE LA LUZ DEL PASILLO A LO LARGO DE LA MAQUINA ERA REFLEJADA
EN LA SUPERFICIE DE LA PELICULA Y EN LOS EFECTOS CRITICOS DE SOMBRA. TAN PRON
TO COMO ESTA LUZ FUE CUBIERTA SE VIERON EN EXCELENTE CONDICION.

PORQUE LAS INSPECCIONES STANDARD SON DEFICIENTES:

S1 LA INSPECCION ES PARA SER SATISFACTORIA EN CONTROL DE CALIDAD DE LA
PRODUCCION, EN LAS ETAPAS PRIMARIA E INTERMEDIA DE PRODUCCION, ES NECESARIO UN
ALTO STANDARD DE LA EFICIENCIA HUMANA, SIN EMBARGO ESTA PROBADO QUE LOS STAN-
DARDS DE INSPECCION EN INDUSTRIA TIENDEN A SER MUY BAJOS O DEFICIENTES, LAs
EMPRESAS RARA VEZ DEMANDAN LA MISMA EFICIENCIA DE INSPECTORES. HAY DOS RAZO-
NES PARA ESTO:

1.- No HAY SUFICIENTE CRITERIO PARA EVALUAR LA EFICIENCIA DE LA INS-
PECCION, SIN EMBARGO LA EFICIENCIA ES DIFCIL DE LOGRAR SI LA ACCION NO PUEDE




EN NGMIMAT DO TSV (V] ] LA RCAINDrELLLIUN UG IXADAJU PASADOU ~ TIENDE
A SER ENGANOSO. PORQUE CON FRECUENCIA CONDUCE HACfA LAS MISMAS CONDICIONES DES-
FAVORABLES, COMO LA INSPECCION ORIGINAL. PUEDE SER 1GUAL EN UNA TAREA MAS DIFf
CIL. PORQUE LAS FALTAS MAS OBVIAS HAN SIDO YA SEPALADAS Y SOLO UNAS POCAS DE
LAS MAS OBSCURAS PUEDEN QUEDAR. HAY ESTUDIOS QUE MUESTRAN QUE ES MAS DIFfCIL
DETECTAR LAS FALLAS CUANDO ESTAS OCURREN POR RAREZA OUE CUANDO OCURREN FRECUEN-
TEMENTE, OTRO HECHO CONOCIDO ES QUE EL SUPERVISOR DE VERIFICACION ESTA SUJETO
A PRESION SOCIAL DEL SUPERVISOR REGULAR, SI EL ENCUENTRA DEMASIADAS FALLAS “PA-
SADAS POR ALTO",

2,- Hav UNA NECESIDAD GENERAL DE CONOCIMIENTOS DE LOS PROBLEMAS ES
PECIALES, DEMANDAS DE OPERACIONES DE INSPECCION Y DE LOS STANDARDS DE LA EFICIEN
CIA HUMANA QUE PUEDE SER ESPERADA. LAS TECNICAS DE ESTUDIO DEL TRABAJO, TAN IM-
PORTANTES EN EL MANEJO DE LA EFICIENCIA EN LA INDUSTRIA, SON BIEN ADAPTADAS PARA
OPERACIONES MANUALES. PERO EL TRABAJO DEL INSPECTOR, CON ESTE ENFASIS DE CRITE-
RIO Y DESCRIMINACION, ES MAS DIFICIL DE ANALIZAR POR METODOS RECONOCIDOS.

UN NUEVO ACCESO AL PROBLEMA:

LA NECESIDAD DE DISERAR OPERACIONES INDUSTRIALES Y PROCEDIMIENTOS ALREDEDOR
DE LA APTITUD DE CONOCIMIENTO DE LOS OPERADORES HUMANOS ESTAN SIENDO CADA VEZ
MAS RECONOCIDOS. ESTE ACCESO ERGONOMICO ES APRECIABLE ESPECIFICAMENTE EN EL CA-
SO DE INSPECCION., MUCHA INFORMACION APROPIADA ESTA DISPONIBLE LA CUAL, SI SE
APLICARA, REMEDIAR{A LA DEBILIDAD DE MUCHAS OPERACIONES DE INSPECCION.




AGUDEZA VISUAL E INSPECCION: 2

LA HABILIDAD DEL HOMBRE PARA DISTINGUIR Y VER DETVALLES FINOS (LLAMADA"AGU
DEZA VISUAL®) ES BIEN CONOCIDO QUE FRACASO EN FRECUENTES RESULTADOS DE TRABAJO
DE INSPECCION, LOS DETALLES MUCHAS VECES SON PERMITIDOS CAYENDO EN ERRORES. PQ
CAS IDEAS SON DADAS EN EL DISE®O DE OPERACIONES DE INSPECCION, PARA EL HECHO
DE ESA AGUDEZA VISUAL., YA QUE VARIA NOTABLEMENTE SOBRE DIFERENTES PARTES DEL
0J0, DE MODO QUE LO QUE ES FACILMENTE VISTO POR UNA PARTE, PUEDE HECHARSE DE
MENOS POR OTRA. DE ESTE MODO. EL DETALLE MAXIMO PUEDE OBSEPVARSE SOLAMENTE SI
LA IMAGEN DEL OBJETO CAE EN EL CENTRO DEL CAMPO DE VISION: SI EL OBJETO ES SO-
LAMENTE CINCO GRADOS A LA 1ZOUIERDA O DERECHA DEL CENTRO, LA AGUDEZA VISUAL
CAE SOBRE ;LA MITAD, Y UN GRAN DEFECTO PUEDE SER DOS VECES Y PUEDE SER EN UN
GRAN DETALLE. (VER FIGURA 2.701),

F16. 2,74, S1 UN OBJETO ESTA SOLO CINCO GRADOS FUERA
DEL CENTRO DE LA VISION, LA AGUDEZA VISUAL DISMINUYE

UN MEDIO. ENTONCES, PARA INSPECCIONAR UN OBJETO DEL

TAMAPO DE UN PAQUETE DE DETERGENTE A UNA DISTANCIA DE
1.2 METROS, UN OBSERVADOR NECESITAR{A MOVER SUS 0JOS

APRECIABLEMENTE,

PoR LO TANTO, SI EL INSPECTOR TIENE UN AREA LARGA PAPA EXAMINAR, EL PRO-
BABLEMENTE VA A FALLAR EN IMPORTANTES DETALLES., AUNGUE EL ESTE ATENTO TODO EL
TIEMPO, CURIOSAMENTE, EL ES APENAS CONSCIENTE DE ESTA PERDIDA DE SENSIBILIDAD




FUERA DEL CENTRO DE VISION.

LAS INSPECCIONES SON MAS PROBABLES A SUPERAR ESTA LIMITACION NATURAL DE
LA VISION, SI EL AREA DE INSPECCION PUEDE SER PESTRINGIDA EN TAMARO. DE oTro
MODO HAY UNA NECESIDAD PARA ASEGURAR QUE SE INSPECCIONA SOBRE LAS AREAS EN UN
CAMINO SISTEMATICO. HAY MAS DIFICULTAD PARA LOGRAR LO QUE GENERALMENTE SU
PUESTO. PORQUE LOS 0JOS NO PUEDEN INSPECCIONAR EVENTUALMENTE. PERO SE MUEVEN
EN SALTOS EN UNA MUESTRA MUY ALTA Y RAPIDA (FIGURA 2.75.).

F16. 2.75. EL 0U0 NO INSPECCIONA UNIFORMEMENTE. SE

MUEVE EN SALTOS EN UNA VELOCIDAD MUY ALTA. LO CUAL ‘

UN POCO ES VISTO. EN UNA MUESTRA DE MOVIMIENTO DEL 1123128011
0J0, COMO EN TAREAS DE INSPECCIGN, PUEDEN FACILMEN-

TE SER DISTRA{DOS POR MOVIMIENTOS DE OBJETOS, LOS

CUALES VIENEN DENTRO DEL RANGO DE VISEON,

Los DETALLES SON VISTOS EN CADA FIJACION EN MEDIO DE SALTOS. PERO DURAN-
TE LOS SALTOS APENAS UNOS DE ESTOS ES VISTO, EL MODELO DE SALTOS EN INSPEC-
CION DE LA FALLA VISUAL ES, POR LO TANTO, IMPORTANTE. LOS ESTUDIOS DE LOS MQ
VIMIENTOS DEL OJO ES TAREA DE INVESTIGACION, NOS MUESTRA QUE ESTE MODELO ES
RESPONSABLE A RESOLVER UNA CONFUSION Y QUE LOS 0JOS SE INCLINAN A vaGsr, Es-
TE CONTROL RACIONAL DE LOS 0JOS EN TAREA DE INSPECCION MUESTRA SER EXTREMADA-
MENTE DIF{CIL A MENOS QUE LA CONCENTRACION SEA ALTA,




o ? Ao, 2L5
ESTA DIFICULTAD NATURAL HACE EXA”[NACIONES DE OBJETOS EN UNA ZONA DE TRANS

PORTE, UNA DE LAS ULTIMAS FORHAS EFICIENTES ne lNSPECCION. Poaaus EL TaAﬁo DE
LA 20NA" es A MENUDO LARGO Y LOS OBJETOS SON VISTOS courluuaneurs novunos A Lo
LARGO., EL iuspecton TIENE DIFICULTADES DE CONOCER que "EL TIENE INSPECCTONANDO
LO QUE NO TIENE. )

ILUMINACION Y EFICIENEIA:

LA EFICIENCIA HUMANA EN INSPECCION ES TAMBIEN GRANDEMENTE ASECTADA POR
LAS CONDICIONES DE ILUMINACION., ESTA INCLUYE LA FISICA NATURAL DE LA LUZ, EL
ANGULO DE LA LUZ, DE LOS REFLEJOS DE LA SUPERFICIE, EL CONTRASTE DEL BRILLO EN
TRE LOS OBJETOS. (COMO SE VIO EN UN TEMA ANTERIOR)., ETC. ESTO ES LO MAS 1HPOR
TANTE PARA ASEGURAR GUE HAY SUFICIENTE LUZ PARA LA TAREA PARTICULAR.

Los POBRES EFECTOS' DE 1LUMINACION SON GRANDES SI HAY UN PEQUETO CONTRASTE
DE BRILLO EL QUE LOS OBJETOS (0:UN DEFECTO)., ESTQ €S MAS. IMPORTANTE PARA PRO-
PORCIONAR- UN BUEN CONTRASTE PARA AUMENTAR EL NIVEL DE ILUMINACION. (FIGURA 2.
76) .

EL INSPECTOR SléMPRE TENDRA DIFICULTADES EN OBSERVAR PEQUE®0S® OBJETOS 0 DE
FECTOS LOS CUALES CONTRASTAN CON SU MEDIO, AUN CON LA ILUMINACION ALTA,

EATIGA Y EFICIENCIA:

AON DONDE LAS CONDICIONES DE VISTA IDEAL SON PROVISTAS, OTROS PROBLEMAS




e+ swewere ©n LA GFIUIENCIA, ESPECIALMENTE EN LA FA-
TIGA DURANTE LA RUTINA DE INSPECCION., LA INsPECCION DE 100X ES AQUELLA EN LA
QUE CADA UNIDAD ES INSPECCIONADA Y RECHAZADAS LAS DEFECTUOSAS. LA EXPERIEN-
CIA ENSEFA QUE ESTA CLASE DE INSPECCION NO ASEGURA UN PRODUCTO PERFECTO., LA Mp
NOTONfA DE LA INSPECCION CREA FATIGA, COMO SE VERA EN EL CAPITULO 4, Y DISMINU-
YE LA ATENCION DEL OPERADOR, SIEMPRE EXISTE LA POSIBILIDAD DE QUE EL OPERADOR
DEJE PASAR PARTES DEFECTUOSAS Y DESECHE OTRAS BUENAS, ESTO MUESTRA QUE. DONDE
LA TENSION CONSTANTE ES REQUERIDA, UNA CONSIDERABLE FUERZA ES IMPUESTA SOBRE EL
INSPECTOR, POR EJEMPLO., ESTUDIOS RECIENTES MUESTRAN QUE SON NECESARIOS LARGOS
DESCANSOS PARA MANTENER UN RENDIMIENTO DENTRO DE UN ALTO NIVEL EN TRABAJOS CON-
TINUOS DE INSPECCION QUE EN OTRAS CLASES DE OPERACION INDUSTRIAL. HAY AHORA
UNA GRAN EVIDENCIA EXPERIMENTAL PARA MOSTRAR QUE EL RENDIMIENTO DE UN INSPECTOR
CUIDA ABATIR LAS FALLAS CON CORTAS TANDAS DE TRABAJO. AUN ANTES DE QUEL EL EXPE
RIMENTE CUALQUIER SINTOMA DE FATIGA, ESTO RECHAZA VARIOS ACUERDOS DE LAS DEMAN
DAS DE LAS EMPRESAS, PERO ALGUNA PERDIDA DE EFICIENCIA PUEDE SER ESPERADA EN ME
NOS DE UNA HORA DE RENDIMIENTO CONTINUO, FRECUENTEMENTE DENTRO DE MEDIA HORA Y
ALGUNAS VECES DENTRO DE QUINCE MINUTOS (COMO SE VERA EN EL CAPITULO 4), LA RA-
Z0N DE RECHAZAR ESTA ASOCIADO CON UN NUMERO DE CONDICIONES DESFAVORABLES. POR
EJEMPLO:

1.- DoNDE UNA RAPIDEZ DE TRABAJO ES IMPUESTA MECANICAMENTE Y ESTA
FUERA DE LUGAR EL CONTROL DEL INSPECTOR.

2.- DONDE LAS FALTAS SUCEDEN MUY RARAMENTE. O MENOS FRECUENTES DE
LOS QUE EL INSPECTOR NORMALMENTE ESPERA.
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3.~ DONDE LA INFORMACION NO ES DADA POR EL INSPECTOR SOBRE COMO RE-
CHAZAR LAS FALLAS,
4,- DenDE EL INSPECTOR TIENE QUE CHECAR O REVISAR GRANDES TANDAS DE
TRABAJO SIN DESCANSO.
S.- DONDE LAS CONDICIONES DE VISTA, TEMPERATURA, RUIDO, ETC.. SON PQ
BRES,

FiG., 2.76.- EN SITUACIONES A Y B, EL NIVEL DE [LUMINA

CION DE LOS OBJETOS PARA SER INSPECCIONADOS ES BAJA, PE
RO EL MEDIO OBSCURO EN B PROPORCIONA UN SUFICIENTE CON-
TRASTE PARA SER LA INSPECCION MAS FACIL, EN LAS SITua-
ctones C v D, LA INSPECCION BAJO UN ALTO NIVEL DE ILUML
NACION ES MEJORADA CUANDO UN CONTRASTE ES PROVISTO. EL
NIVEL ACTUAL DE ILUMINACION ES MENOS IMPORTANTE QUE EL

CONTRASTE,

|

ACTITUDES Y CAPACIDAD:

LA CAPACIDAD DEL INSPECTOR NO SOLO DEPENDE EN SU EFICIENCIA PERSONAL Y LAS
CONDICIONES FISICAS DEL TRABAJO., SINO TAMBIEN DE LA NATURALEZA DE LAS INSTRUC-
CIONES QUE EL RECIBE Y SOBRE EL SISTEMA SOCIAL DENTRO DEL TALLER O FABRICA. POR
EJEMPLO, EL TIENE QUE ESTAR MOSTRANDO QUE AQUELLAS FALTAS QUE NO SEAN CLARAMEN-
TE DEFINIDAS O LOS STANDARS REQUERIDOS QUE NO ESTAN PRECISAMENTE ESPECIFICADOS.
HAY AMPLIAS DIFERENCIAS EN LAS FALLAS O JUICIOS HECHOS EN LA MISMA PRUEBA DE PRQ




DUCTOS. NO SOLO PARA DIFERENTES INSPECTORES TAMBIEN PARA EL MISMO INSPECTOR

EN DIFERENTES OCASIONES. NO SOLO DIFERENTES INSPECTORES RECHAZAN ARTICULOS DI
FERENTES, PERO EL MISMO INSPECTOR ACEPTA ALGUNOS ART{CULOS EN LA PRIMERA PRUE-
BA, OUE EL MAS TARDE RECHAZA, MIENTRAS QUE PASA OTRO QUE EL PREVIAMENTE RECHA-
26. TAL INCONSISTENCIA PUEDE NO SER OBVIA DEL PROMEDIO “RECHAZADO” PROPORCIO-
NAL., QUE PERMANECE JUSTAMENTE FIJAS O ESTABLES.

DESDE LUEGO EL INSPECTOR TIENDE A SER GRANDEMENTE INFLUENCIADO DEL NUMERO
DE FALTAS QUE “DEBEN" ESTAR ASENTADAS. SPANDES CANTIDADES DE RECHAZADOS SON
PARA OCASIONAR CONFLICTOS CON LOS RESPONSABLES DE LA PRODUCCION S1 PUEDEN RE-
SULTAR HOSTILIDADES ENTRE LOS INSPECTORES. EN OTRO CASO, EL DESCUBRIMIENTO DE
MUY POCAS FALLAS. PUEDE ESTAP SINTIENDOSE COMPROMETIDO QUE EL INSPECTOR TIENE
A SU TRABAJO, LOS INSPECTORES SON RESPONSABLES DE RECHAZAR “ACEPTABLES” PRO-
PORCIONES DE ART{CULOS. NO IMPORTA CUAL DEBE SER LA PROPORCION., OCASIONALMEN-
TE, CUANDO LOS STANDARDS NO SON BAJOS, LOS INSPECTORES PUEDEN DESARROLLARSE
CON BASTANTE EXPERIENCIA EN LA DETENCION DE FALLAS. QUEDANDO DEMASIADO LEJOS
DE LO ESTRICTO DE LOS STANDARDS QUE ELLOS PROPONEN. TALES SITUACIONES PERDU-
RARAN EN ELLOS MISMOS HASTA QUE LA DIRECCION DE LA EMPRESA EMPRENDA LAS MEDI-
DAS OBJETIVAS DE LA CALIDAD DE PRODUCCION EN GENERAL. Y FORMULAR UNA SOL{TICA
EN STANDARDS DE ACEPTACION Y RECHAZO. RELACIONADO SEGUN LA DEMANDA DEL CLIEN-
TE Y LA CAPACIDAD DE LA MAQUINA.

INSPECCION MEJORADA:




HASTA AHORA LA RAZON POR LA FALTA DE INSPECCION SERA DISCUTIDA. ALGUNAS
NECESIDADES PUEDEN SUCEDERLE AL INSPECTOR. YIGILANDO LAS CONDICIONES PARA FA-
VORECER DONDE APARECE:

1.- LA INSPECCION DEL TRABAJO LLEVANDO DENTRO DE PEQUEPAS CANTIDADES
Y ES _ESPARCIDO CON OTRO TRABAJO,
' 2}- LAS FALTAS SERAN DEFINIDAS Y TODA COMUNICACION ES BASADA EN TER-
anOLosz STANDARD
g 3 Los STANDARDS DE ACEPTACION Y RECHAZO SON ESPECIFICADOS.
' Et INSPECTOR RECIBE UN ADIESTRAMIENTO STANDARIZADO.
5 - "LAS CONDICIONES DE VISTA E INSTRUMENTOS DE INSPECCION SON PROVIS
TOS PARA PERMITIR UNA DETECCION EFICIENTE DE CADA TIPO DE FALTA.
6.- [Es PERMITIDO PARA EL TRABAJO EL TIEMPO ADECUADO.
7.~ [EL TRABAJO DEL INSPECTOR ES PERIODICAMENTE SUJETO PARA ALGUNA FOR
MA DE CHEQUEO, AS{ QUE SU EFICIENCIA PERSONAL PUEDE SER CONOCIDA Y EL PUEDE SER
AYUDADO A DOMINAR INSUFICIENCIAS.

EsTOS PRECEPTOS SON VISTOS DIRECTAMENTE PERO NO SON SIEMPRE FACILES CE SE-
GUIR EN LA PRACTICA, POR EJEMPLO, DADA LA COLOCACION DE UNA CONDICION DE VISTA
PUEDE SER IDEAL PARA LA DETECCION DE UN TIPO DE FALTA., PERO ES DIFICIL DE DETEC-
TAR OTRAS., SIN EMBARGO, EN LA INSPECCION DE COPAS, LA EXISTENCIA DE UNA MINUTA
DE PIEDPA LA CUAL PUEDE CAUSAR QUE SE ROMPAN LAS COPAS O DESPUES DE UN RECOCIDO.
ES MEJOR DETECTADO POR INSPECCION CONTRA UN FONDO NEGRO. PERO CONTRA EL MISMO




FONDO DE “MANCHA NEGRA® - OTRA FALTA COMUN - SERA INVISIBLE ¢VER FIGURA 2,77),
AUN EN LA INSPECCION DE UNA HOJA DE MATERIAL DE PLASTICO Y METALES UN DEFECTO
COMO “NARANJA PELADA” ES VISTO SOLO CON UN LADO ILUMINADO, PERO LA CARA LLENA
DE ILUMINACION PUEDE SER REQUERIDA PARA DETECTAR OTRAS FALTAS.

Fi6, 2.77. EN ALGUNOS CASOS UN STANDARD EN
LAS CONDICIONES DE VISION PUEDEN SER INADE-
CUADAS. POR EJEMPLO., LA INSPECCION DE UNA
COPA EN UN FONDO NEGRO PUEDE REVELAR CIER-
TAS FALLAS QUE NO SE MOSTRAR[AN CON UN FON-
DO BLANCO Y VICEVERSA. \

LA SOLUCION DE TALES PROBLEMAS DEMANDA LA REPLANEACION DE LA OPERACION DE
INSPECCION DIVIDIENDO EL TRABAJO ENTRE VARIOS INSPECTORES, O CON UN SITIO ES-
PECIAL CON EL PROPOSITO DE INSPECCIONAR DE CERCA EL PROCESO. DONDE LA FALLA,
QUE ES DIFfCIL DE DETECTAR AL FINAL DEL PRODUCTO, PUEDE SER PRIMERO OBSERVADA.

UN PROBLEMA MAS DIFfCIL €S COMO CHECAR LA EFICIENCIA DE LA INSPECCION. LA
EFICIENCIA DE OTRAS OPERACIONES ES MAS QUE UN CONSTANTE ESCRUTINIO POR LA ADML




NISTRACION Y NO HAY RAZON PARA EXCLUIR UNA INSPECCION. PARA UNOS CHEQUEOS ES
PECIALES, BASTANTES TECNICAS DETALLADAS SON EMPLEADAS: UNO, POR EJEMPLO, ES PA
RA MARCAR UN NIVEL DE DEFECTOS CON TINTES O COLORANTES INVISIBLES QUE TIENEN
FLUORESCENCIA MAS QUE UNA LAMPARA DE ULTRA VIOLETA Y ASI PERMITIR DEFECTOS
“EQUIVOCADOS” POR INSPECCION PARA SER CLARAMENTE IDENTIFICADOS DESPUES. PARA
UN CHEQUEO NORMAL. SIN EMBARGO, ALGUNA COSA SIMPLE ES REQUERIDA. UN METODO ES
PARA ARREGLAR POR IGUALES LAS PROPORCIONES DE TODO TIPO DE TRABAJO PARA SER CQ
LOCADO O DISTRIBUIDO A CADA UNO DE UN GRUPO DE INSPECTORES, LA CLASIFICACION
DEL TIPO Y NUMERO DE DEFECTOS EN UN PER{ODO DE TIEMPO PARECERA QUE EL INSPECTOR
RECHAZA MUCHOS O POCOS PARA CLASIFICAR EQUIVOCADAMENTE O FALTAR PARA ENCONTRAR
UNA FALLA EN PARTICULAR. OTRO METODO ES PARA QUE EL INSPECTOR CHEQUE SEGUN UNA
INSPECCION DE MUESTRAS O PRUEBAS MIENTRAS QUE LOS INSPECTORES REGULARES EXAMI-
NAN LAS CANTIDADES COMPLETAS. LAS PROPORCIONES Y TIPOS DE FALLAS QUE SE ESTA-
BLECEN PARA EL INSPECTOR QUE CHECA Y EL REGULAR DEBER{AN SER PARA UNO Y OTRO
SIMILAR, EsTos METODOS TIENEN EL MERITO DE PERMITIR AL SUPERVISOR MANTENERSE
EN CONTACTO CON EL DESEMPEMO DE LOS INSPECTORES INDIVIDUALMENTE Y MANTENER IN-
FORMADOS A LOS INSPECTORES DE SU POSICION O EXACTITUD APARECIENDO MAS ALLA DE
UN OBSERVADOR EN ELLOS PARA REINSPECCIONAR TODO SU TRABAJO. ESTA CLASE DE CON
TROL DE SUPERVISION TIENE UN MARCADO EFECTO EN LA EXACTITUD DEL INSPECTOR.

LA OBJECION USUAL A LOS PRECEPTOS ESBOZADOS ARRIBA NO SON, SIN EMBARGO.
LAS TECNICAS DIFICILES QUE SURGEN CON LA CREENCIA DE QUE EL DISEfi0 DE INSPEC-
CIONES EN LINEAS ERGONOMICAS INCREMENTAN LOS COSTOS DE PRODUCCION. CIERTAMEN-




0 PODRfA SER VERDAD DI LA INSPECCION ES LIMITADA AL CHEOUEO PARA FALLAS
AL DE LA ETAPA DE PRODUCCION, SIN EMBARGO, EL OBJETO DE UN PROYECTO DE
CION CON BUEN EXITO DEBE SER PARA EL CONTROL DEL NIVEL DE CALIDAD Y PRE
EL MAL TRABAJO ALCANZADO AL FINAL DE LA ETAPA, [ESTO PUEDE SER HECHO PA
ARROLLAR UNA CADENA DE PROCEDIMIENTOS DE CONTROL.

A INSPECCION DE CONTROL ESTADISTICO DE CALIDAD ES UN PROCEDIMIENTO DE
'IE0 EN QUE SE EXAMINA UNA MUESTRA PARA DETERMINAR LA CALIDAD DE LA CORRI-
PRODUCCION O LOTE, EL TAMAPO DE LA MUESTRA DEPENDE DEL PORCENTAJE DE
:TOS DEFICIENTES QUE SE TOLERAN Y DEL TAMA®0 DEL LOTE DE PRODUCCION QUE
\MINA, EL CONTROL ESTAD{STICO DE CALIDAD ES UN INSTRUMENTO ANALITICO EM-
) PARA CONTROLAR EL NIVEL DE CALIDAD DESEADO EN EL PROCESO.

L CONTROL ESTAD{STICO DE CALIDAD DEMANDA INSPECCION DE ALTA PRESICION Y
ROCLAMA POR LA APLICACION CUIDADOSA DE ERGONOM{A A CADA INSPECCION EN LA
16N,

SON VENTAJUAS EN INSPECCION QUE NOS CONDUCE A UNA REDUCCION EN LOS COSTOS
SPECCION Y USUALMENTE PARA MEJORAS EN LA EFICIENCIA DE LA MAQUINA Y UN
ARD SUPERIOR DE CALIDAD. LOS RESULTADOS MAS EFECTIVOS SON OBTENIDOS CUAN
ERGONOMIA Y EL CONTROL ESTADISTICO DE CALIDAD SON INTEGRADOS. LA ESTRE-
ACTIVA COORDINACION DE ESTOS DOS ACCESOS CON LOS DEL DISEMO E INGENIERIA
DDUCCIGN QUE PROPONEN A LA INDUSTRIA LA PERSPECTIVA NO SOLO DE ECONOMIZAR




EN LA ESCALA DE INSPECCION SINO TAMBIEN UN AVANCE GENERAL EN EL NIVEL DE CALI-
DAD.
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HIRIENE ¥ SE~URIDAD
3.1 PanoRaMA DE 105 ACCIDENTES.

LA URGANIZACION MUNDIAL DE LA SALUD DEFINE AL ACCIDENTE COMO UN “SUCESO
FORTUITO DEL QUE RESULTA UNA LESION RECONOCIBLE”. EN ESTE SENTIDO SE LE CARAC
TER{ZA COMO UN HECHO INESPERADO SEGUIDD DE LESIONES Y CON FRECUENCIA DE LA MUER
TE. HNo SE CONSIDERAN EN ELLA LOS DAOS MATERIALES Y LOS COSTOS DIRECTOS E INDL
RECTOS QUE SE ORIGINAN, GENERALMENTE DE VALOR MUY ELEVADO EN LOS ACCIDENTES DE
TRABAJO Y DE TRANSITO DE VEHIcuLOS.(1)

EN NUESTRA EPOCA LOS ACCIDENTES OCUPAN UN LUGAR SOBRESALIENTE ENTRE LOS
FACTORES QUE INTERFIEREN AL DESARROLLO BE LOS PAISES, EN PARTICULAR DE AQUELLOS
QUE SE ENCUENTRAN EN ETAPAS INICIALES DE CAMBIO Y EN LOS OUE ESTOS HECHOS SE
PRODUCEN COMO UNA CONSECUENCIA DE LA MODERNIZACION CRECIENTE Y DESEQUILIBRADA.
DEL CRECIMIENTO DE LOS CENTROS URBANOS A EXPENSAS DE LAS MIGRACIONES INTERNAS.
DE LA INCORPORACION MASIVA DEL HOMBRE DEL CAMPO AL TRABAJO INDUSTRIAL SIN LA
PREPARACION ADECUADA PARA LOS NUEVOS SISTEMAS SURGIDOS DEL ASOMBROSO DESARROLLO
TECNOLOGICO. ESTA RELACION TAN ESTRECHA CON LA ECONOM{A Y LA ESTRUCTURA SOCIAL
HACE NECESARIO ENTENDER AL ACCIDENTE NO SOLO EN FUNCION DE LAS ALTERACIONES ANA
TOMICAS Y FISIOLOGICAS QUE CAUSAN AL HOMBRE Y LE DAN SENTIDO HUMANO A LA DEFINL
CION ADOPTADA POR LA UMS, SINO COMO UN HECHO CUE ADEMAS GENERA CUANTIOSOS DAMOS




MATERIALES Y EN EL TRABAJO AFECTA LOS PROCESOS DE PRODUCCION.

DesDE su OR{GEN EL HOMBRE HA SUFRIDO ACCIDENTES. LA FRECUENCIA Y LOS TL
POS DE ESTOS SE HAN INCREMENTADO EN NUESTRO TIEMPO CON LOS MODERNOS VEH{CULOS
DE TRANSPORTE. LA ELECTRICIDAD., EL GAS LICUADO DE PETROLEO, MAQUINAS Y HERRA-
MIENTAS MAS COMPLEJAS Y PELIGROSAS, MUCHOS PRODUCTOS QUIMICOS DE USO EN EL HQ
GAR, LA INDUSTRIA, LA MEDICINA, LA AGRICULTURA Y OTRAS ACTIVIDADES HUMANAS QUE.
A DIFERENCIA DE OTROS TIEMPOS, HOY SE REALIZAN EN EL SEND DE UNA SOCIEDAD MAS
COMPLEJA Y AGOBIADA POR UN CRECIMIENTO EXPLOSIVO.

ACTUALMENTE EL ACCIDENTE ES UNA DE LAS CAUSAS MAS IMPORTANTES EN LA °ERDL
DA DE LA SALUD Y EN EL ORIGEN DE LA MUERTE: SU TENDENCIA A AUMENTAR SIN CAMBIOS
QUE SUGIERAN UNA MEJOR[A EN SU INCIDENCIA Y GRAVEDAD ES ALARMANTE EN TODAS LAS
SITUACIONES DE NUESTRA VIDA, CON UNA PERSISTENCIA JAMAS IMAGINADA EN EL HOGAR,
EL TRABAJO. LA VIA PUBLICA, LA ESCUELA Y LOS LUGARES DE RECREO, QUE NO OFRECEN
LA SEGURIDAD DE TIEMPOS PASADOS, ES SEGURO QUE ESTAMOS VIVIENDO UN MOMENTO
CRUCIAL DE LA HISTORIA HUMANA EN EL QUE LOS CAMBIOS DE TODO GENERO SE SUCEDEN
CON TAL RAPIDEZ Y PROFUNDIDAD QUE SUPERAN NUESTRA CAPACIDAD DE ADAPTACION Y PA
RECEN EMPUJARNOS A UNA RUPTURA TOTAL CON EL PASADO INMEDIATO.

ENTRE NOSOTROS ES FACIL OBSERVAR QUE LA TENDENCIA DE LOS ACCIDENTES ES
PROGRESIVAMENTE ASCENDENTE, SUPERANDO CON CRECES LAS MEDIDAS PREVENTIVAS HASTA
AHORA ADOPTADAS POR DIFERENTES INSTITUCIONES, SE SEAALA QUE EL CRECIMIENTO DE
MOGRAFICO, LA MULTIPLICACION DE LAS INDUSTRIAS. EL AUMENTO CONSTANTE DE VEHICY




LU Ut MUIUK, EL DESORDEN IMPERANTE EN EL TRANSITO DE ESTOS, LA DEFICIENCIAS

EN EL CONTROL Y VIGILANCIA DE LA SALUD DE TRABAJADORES Y CONDUCTCRES, LA INGES
TION DE BEBIDAS ALCOHOLICAS. EL USO Y ABUSO DE DPOGAS., LAS CONDICIONES DE SEGU
RIDAD EN LAS EMPRESAS, LOS TRAUMATISMOS FISICOS Y PS{QUICOS, LA ANGUSTIA QUE
CARACTERIZA A LA VIDA EN LOS GRANDES CENTROS DE POBLACION AS{ COMO FACTORES CUL
TURALES Y SOCIALES DIVERSOS., SON SEMALADOS COMO CAUSAS DE INCREMENTO DE LOS AC-
CIDENTES Y DEBEN SER OBJETO DE NUESTRA ATENCION CUIDADOSA PARA PODER ESTABLECER
MEDIDAS ADECUADAS DE PREVENCION.

Los ESTUDIOS EPIDEMIOLGGICOS ACTUALES., AUN SIENDO INCOMPLETOS Y POCOSIS-
TEMATIZADOS, NOS HAN PERMITIDO CONOCER A GRANDES RASGOS LOS FACTORES PRINCIPA-
LES DE INCREMENTO DE LOS ACCIDENTES Y SU ASCENSO EN LA ESCALA DE MORTALIDAD GE
NERAL DEL PAfS, HACE 350 APOS OCUPABAN EL 70. LUGAR COMO CAUSA DE MUERTE, EN
1451 €L 60., EN 1959 €L So., EN 1955 eL L0.. Y DESDE 19RY, JUNTOS CON ENVENENA
MIENTOS Y VIOLENCIAS, OCUPAN EL 30., LUGAR., COLOCANDOSE INMEDIATAMENTE DESPUES
DE LAS ENFERMEDADES RESPIRATORIAS Y DIGESTIVAS Y, POR LO MISMO, SON MAS FRECUEN
TES QUE LAS ENFERMEDADES DEL CORAZON, LAS CAUSAS DE MORBILIDAD Y MORTALIDAD PE-
RINATALES Y EL CANCER. PARA EL AP0 DE 197). FUERON EL ORIGEN DE 34,694 DEFUNCIQ
NES: LA MORTALIDAD LAS MUERTES POR ACCIDENTES., ENVENENAMIENTOS Y VIOLENCIAS FOR
MARON EL 3.4% DE LA MORTALIDAD GENERAL.

VARIOS MILLONES DE MEXICANOS PRECISAN DE ALGUNA FOPMA DE REHABILITACION:
SE DESCONOCE LA PROPORCION DE ELLOS CON INVALIDEZ A CONSECUENCIA DE ACCIDENTES.




ESTUD10S SUFICIENTEMENTE DEMOSTRATIVOS, PRESENTADOS EN EL PRIMER SIMPoS1O
NACIONAL SOBRE ACCIDENTES EN 1372, SERALAN QUE EN NUESTRO PAfS EL 5C% TIENE Ly
GAR EN EL HOGAR. EL 27% SE ORIGINA EN EL TRANSITO DE VEH{CULOS DE TRANSPORTE
TERRESTRE. EL 15% EN EL TRABAJO Y EL 8% CORRESPONDE A OTROS QUE COMPRENDEN A
LOS QUE OCURREN EN LA ESCUELA, LOS LUGARES PUBLICOS Y EL CAMPO, SEGON LA CLASL
FICACION ADOPTADA POR LA ONS en 1952, De ACUERDO CON ELLOS, MAS DE UNA DE CA-
DA DIEZ PERSONAS PIERDE LA VIDA EN ACCIDENTES Y ESTOS OCUPAN EL 1ER. LUGAR CO-
MO CAUSA DE MUERTE EN LOS GRUPOS DE EDAD COMPPENDIDOS ENTRE LOS 5 Y Los 44 aPos,

ACTUALMENTE LAS CIFRAS QUE SE HAN PRESENTADO SON 2 071) CASOS POR ENFERMEDA
DES DE TRABAJO, 50 000 EN TRANSITO AL MISMO Y HAN SUCEDIDO 442 M) €N LOS CEN-
TROS DE LABORES, ESTO HA SIGNIFICADO LA PERDIDA DE MAS DE O MILLONES DE HORAS
LABORABLES Y EL I'SC HA TENIDO EGRESOS, POR ESTOS CONCEPTOS, DE 6 MIL MILLONES
DE PESOS.

Los ACCIDENTES DOMESTICOS SON MAS FRECUENTES EN NI%0S DE 5 A 14 Afos, Los
DE TRANSITO SON ORIGINADOS MAS POR JOVENES ENTRE 15 v 2U Aflos, LOS DE TRABAJO
AFECTAN EN UN 257 A LOS JOVENES HASTA LOS 18 APos, MAS EN LUNES O EL ler. DfA
DE TRABAJO, ALGUNAS ESTADISTICAS SEAALAN TAMBIEN LA PRIMERA HORA DE LABORES Y A
LOS TRABAJADORES CON MENOR SALARIO., LUENTRO DE UN PANORAMA MAS AMPL1O, EL 437 sE
PRODUCE EN LOS PRIMEROS b MESES Y EN PERSONAS QUE HAN INGRESADO A UN NUEVO TRA-
BAJO Y CON MENOR PREPARACION PARA REALIZAR UNA LABOR ESPEC{FICA. RESULTA DE IN
TERES SEMALAR QUE EL [NDICE DE ACCIDENTES INCAPACITANTES ALCANZO LA CIFRA DE 47




POR CADA MILLON DE HORAS-HOMBRE TRABAJADAS EN LAS EMPRESAS INSCRITAS EN EL
IMSS en 1972, EN EL MISMO ASO LOS PA{SES DE MAYOR DESARROLLO INDUSTRIAL Tu-
VIERON DE b A 12 ACCIDENTES POR EL MISMO CONCEPTO,

PARA ILUSTRAR SU GRAVEDAD, SEGUN EL LUGAR DONDE OCURRE, PODEMOS TOMAR CO-
MO NUESTRA REPRESENTATIVA LA ESTADISTICA DEL HOSPITAL DE TRAUMATOLOGIA Y REHA-
BiLITACION DEL C, Y, N. DEL IMSS., CORRESPONDIENTE A 1971,

De 13,517 cAsos ATENDIDOS EN EL SERVICIO DE URGENCIAS. EL 51.1% CORRESPON
D16 A ACCIDENTADOS EN LA VIA PUBLICA., EL 28.8" eN EL TRABAJO., €L 12.5 EN EL HQ
GAR Y EL 0.6% A OTROS NO ESPECIFICADOS.

AL CONSIDERAR EL VALOR DE LOS DAROS ORIGINADOS, LOS MAS COSTOSOS SON LOS
DE TRABAJO, LES SIGUEN LOS DE TRANSITO Y MAS ATRAS QUEDAN COLOCADOS LOS QUE SE
PRESENTAN EN EL HOGAR Y OTROS.

LA PREOCUPACION POR DEFINIR LAS CAUSAS PRIMITIVAS DEL ACCIDENTE NACIO EN
EL AMBITO DE LA LEGISLACION DEL TRABAJO., CON EL AUGE DEL EMPLEO DE LA MAQUINA-
RIA EN LA INDUSTRIA Y COMO CONSECUENCIA DE LA MULTIPLICACION DE LOS RIESGOS.
LA CONNOTACIGN DEL ACCIDENTE COMO “LA LESIGN CORPORAL PRODUCIDA POR LA ACCION
REPENTINA DE UNA CAUSA EXTERIOR”, SOSTENIDA POR UNA CORRIENTE DEL DERECHO DEL
SIGLO PASADO, SUFRIG ENTONCES UN CAMBIO PROFUNDO EN EL AFAN DE ESTABLECER SU
RELACION {NTIMA CON EL TRABAJO Y SEMALAR LA RESPONSABILIDAD DEL EMPLEADOR. EN
1927, con MOTIVO DE UNA ENCUESTA PRACTICADA POR LA OIT (URGANIZACION INTERNA-




CIONAL DEL TRABAJO). SE AGREGO (A RECOMENDACION DE TOMAR EN CUENTA EL FACTOR
HUMANO PRESENTE EN LA MAYORIA DE LOS ACCIDENTES QUE “NO PUDIERCN SER EVITADOS
POR MEDIOS TECNICOS”,

Es INOBUETABLE QUE TODO ACCIDENTE, CUALOUIERA OUE SEA EL SITIG Y LAS CIPCUNS
TANCIAS EN QUE SE PRODUZCA., OCURRE COMO CONSECUENCIA DE UN RIESGO, ESTE PUE-
DE EXISTIR EN EL AMBIENTE FISICO, EN LA MAQUINA O EN LA HERRAMIENTA: POR LO
TANTO, ES DE CARACTER OBJETIVO Y SE LE DENOMINA “CONDICION INSEGURA" EN EL
TRABAJO. EN LA HAYOR?A DE LOS CASOS ES SUBJETIVO RESIDE EN LA NATURALEZA F{-
SICA O MENTAL DEL HOMBRE Y SE MANIFIESTA A MENUDO COMO "ACTO INSEGURO”, COMO
UNA FALLA EN LA CONDUCTA,

LA RELACION CONDICION INSEGURA-ACTO INSEGURO ES ESTRECHA Y DE GRAN IMPOR
TANCIA, PUES TODO RIESGO EXISTENTE EN EL AMBIENTE. EN LA MAQUINA O EN LA HE-
RRAMIENTA, PUEDE ORIGINAR UN ACCIDENTE Y LA OCURRENCIA DE ESTE DEPENDERA DE
LA CONDUCTA ADOPTADA EN ESE MOMENTO POR EL SUJETO.

CoMO ERA DE ESPERARSE. LA PREVENCION DE LOS ACCIDENTES SE INICIO OTORGAN
DO ATENCION PREFERENTE A LAS INSTALACIONES INDUSTRIALES, A LAS HERRAMIENTAS Y
EQUIPOS, A LOS VEH{CULOS DE TRANSPORTE Y A LA CONSTRUCCION CON SEGURIDAD. Es
HASTA EL TERMINO DE LA SEGUNDA GUERRA MUNDIAL CUANDO LAS MEDIDAS PREVENTIVAS
SE ENFOCAN DEFINITIVAMENTE AL HOMBRE,

Los FACTORES HUMANOS INTERVIENEN COMO ELEMENTOS CAUSALES EN PROPORCION
iIlIIIIlIIIIII---I




VARIABLE PARA LOS DISTINTOS TIPOS DE ACCIDENTES.

EN NUESTRO MEDIO ESTAN PRESENTES EN EL 70.5% DE LOS ACCIDENTES DE TRABAJO:
EN LOS ACCIDENTES DE TRANSITO REPRESENTAN EL &57 AL 9UK.

SE CONSIDERA QUE ALGUNOS FACTORES HUMANOS Y ACTOS INSEGUROS SON COMUNES
AL ACCIDENTE DE TRANSITO Y AL ACCIDENTE DE TRABAJO, DESTACANDOSE LA 1GNORANCIA
DE LEYES Y REGLAMENTOS, DISTRACCION, DESCUIDO, ENFERMEDADES, DEFECTOS F{SICOS.
IMPRUDENCIA, FALTA DE PRECAUCION, INTOXICACION ALCOHOLICA, IRRESPONSABILIDAD,
DROGAS, EXCESO DE VELOCIDAD O DESPLAZAMIENTO, CIRCULACION POR LUGARES PROHIBI-
DOS. DESLUMBRAMIENTO O FALTA DE LUZ.

SEGURAMENTE QUE EN EL TRASFONDO DE LOS ACTOS INSEGUROS, PRESENTES EN ACCL
DENTES DE TRABAJO, TAMBIEN SE ENCUENTRA EN ALGUNOS CASOS LA SUBNORMALIDAD MEN-
TAL, QUE SE MANIFIESTA EN LA "FALLA DE LA CONCENTRACION”, PARA LOS ACCIDENTES
DE TRANSITO, SITUACION QUE ORIGINA A SU VEZ "FALTA DE PREVISION DE LAS CONSE-
CUENCIAS DE LOS ACTOS COMETIDOS” E "INCAPACIDAD DE APROVECHAR LOS ACTOS PASA-
DOS PARA PROYECTARLOS Y PLANEAR LA CONDUCTA FUTURA”, ADEMAS QUE LAS PSICOSIS
Y LOS PROCESOS NEUROTICOS Y PSICONEUROTICOS SE PUEDEN ENCONTRAR EN EL ORIGEN DE
HECHOS CATALOGADOS COMO "EXCESOS DE VELOCIDAD” O "FALTA DE PRECAUCION”, EN LOS
QUE EL DENOMINADOR COMUN ES EL “COMPARTIMIENTO IRRESPONSABLE”, ES SEGURO AUE
EN ESTE RENGLON PUEDAN NUEDAR INCLUfDOS MUCHOS DE LOS INDIVIDUOS QUE TIENEN AC-
CIDENTES REPETIDOS EN EL TRABAJO, EN QUIENES LOS TRASTORNOS DE LA PERSONALIDAD
CONSTITUYEN FACTORES POTENCIALES DE RIESG0 Y EN UN MOMENTO DADO PUEDEN ORIGINAR




UN ACCIDENTE, AL ASUMIR EL PAPEL DE "DETONADORES” CUANDO LAS CONDICIONES DINA
MICAS AMBIENTALES Y TECNOLOGICAS SON MOTIVO DE DESAJUSTE, INSEGURIDAD, INSA-
TISFACCION, RELACIONES HUMANAS CONFLICTIVAS, IRRESPONSABILIDAD Y AUSENTISMO,
RASGOS DE CONDUCTA QUE FORMAN PARTE DEL “PERFIL DE LA PERSONALIDAD DEL PROPEN
SO AL ACCIDENTE".

TAMBIEN EN EL ESTUDIO Y EN LA PREVENCION DE LOS ACCIDENTES DEL HOGAR , E§
CUELA Y EDIFICIOS SE HA DADO PRIORIDAD A LOS RIESGOS DE LAS CONSTRUCCIONES,
INSTALACIONES DE GAS Y ELECTRICIDAD., APARATOS ELECTRODOMESTICOS, UTENSILIOS Y
HERRAMIENTAS, UTILES ESCOLARES, PRODUCTOS QUIMICOS Y MEDICAMENTOS., QUE EN UN
MOMENTO DADO PUEDEN ORIGINAR ACCIDENTES.

{fluy POCA ATENCION SE HA DADO A LOS FACTORES HUMANOS, PUES LA LITERATURA
EXISTENTE NOS HABLA DEL POCO CUIDADO DE LOS ADULTOS EN RELACION CON LA SEGURI-
DAD DE LOS NIROS. DE LA INCAPACIDAD DE ESTOS PARA VALORAR LOS RIESGOS., DE LA
CURIOSIDAD QUE LOS CONDUCE CON FRECUENCIA AL ACCIDENTE., DE LA AGRESIVIDAD Y EL
DESEO DE AUTOAFIRMACION QUE LOS EXPONEN EN SUS JUEGOS. NO SE SABE EN QUE MEDI-
DA INTERVIENEN LA PATOLOGIA ORGANICA Y PS{QUICA: EL NIfO EPILEPTICO., EL DEFI-
CIENTE MENTAL CON MALA COORDINACION MOTORA Y CARENTE DE CONCIENCIA CRITICA,
Asf COMO LOS INDIVIDUOS CON TRASTORNOS LEVES DE LA PERSONALIDAD O CON CUADROS
PSICOTICOS FRANCOS TIENEN MAYOR PROPENSION AL ACCIDENTE.

DE LA MISMA MANERA QUE EL CONOCIMIENTO PROFUNDO DE LA HISTORIA NATURAL DE
LAS ENFERMEDADES TRANSMISIBLES HA PERMITIDO DESARROLLAR MECANISMOS EFICACES DE




CONTROL PARA MUCHAS DE ELLAS. LOS FACTORES HUMANOS INVOLUCRADOS:EN LOS ACCI-
DENTES DEBEN ENTENDERSE EN. FUNCION DE. SUS:DETERMINANTES SOCIALES 'Y DE-SU.HON-
DA RAfZ CULTURAL, PARA QUE SEAN UTILES EN LA ADOPCION DE MEDIDAS ADECUADAS DE
PREVENCION, EN ESTE SENTIDO, LA CONDUCTA DEL INDIVIDUO EN UN AMBIENTE DETERML
NADO DE TRABAJO, AL CONDUCIR UN AUTOMOVIL. EN LAS LABORES DOMESTICAS., O EN CUAL
QUIERA OTRA SITUACION DE SU VIDA ESTARA DETERMINADA POR LAS CARACTERISTICAS PE-
CULIARES DE SU PERSONALIDAD. DE LA INTERACCION ENTRE LOS RASGOS HEREDITARIOS Y
LOS ESTMULOS RECIBIDOS DEL MEDIO EN QUE VIVE., ES DECIR, DE LA CULTURA A LA QUE
PERTENECE, “EN ESTA' FORMA, AL ENFRENTARSE A UNA NUEVA SITUACION EL INDIVIDUO
REACCIONARA NO UNICAMENTE DE ACUERDO COM SU REALIDAD OBJETIVA, SINO TAMBIEN HACIA LAS
ACTITUDES, VALORES Y CONOCIMIENTOS QUE HAYA ADAQUIRIDO COMO RESULTADO DE SU EXPE
RIENCIA ANTERIOR”, EN ESTE CONTEXTC, LAS ALTERACIONES SUFRIDAS POR EL, GRUPO
PUEDEN PRODUCIR EN EL INDIVIDUO DIVERSOS CAMBIOS DE CARACTER EMOCIONAL, DEPEN-
DIENDO DE SU CAPACIDAD DE ADAPTACION.

DE LA CORRIENTE ACELERADA DE CAMBIOS DE TODO TIPO QUE ViVE LA SOCIEDAD AC
TUAL. CARACTERIZADA POR LAS SORPRENDENTES INNOVACIONES TECNOLOGICAS, EL INCRE-
MENTO DE LOS VEH{CULOS DE MOTOR, EL CRECIMIENTO DESPROPORCIONADO DE NUESTRAS
CIUDADES EN TAN POCO TIEMPO., LA PRECIPITACION PARA TRASLADARSE DE UN LUGAR A
OTRO Y A GRANDES DISTANCIAS., LA DESOCUPACION Y LOS PROBLEMAS ECONGMICOS CADA
VEZ MAS AGUDOS, LA INFLUENCIA ENAJENANTE DE LOS MEDIOS MODERNOS DE COMUNICA-
CION, LA CONTAMINACION DEL AMBIENTE. EL DESORDEN IMPERANTE EN LA VIA PUBLICA,
EL CONSUMISMO, EL DERRUMBE PROGRESIVO DE LOS VALORES TRADICIONALES. ETC.., RE-




BASAN NUESTRA CAPACIDAD DE ADAPTACION Y SIN LUGAR A DUDAS GENERAN “LA ANGUS-
TIA. LA NEUROSIS COLECTIVA, LA IRRACIONALIDAD Y LA DESENFRENADA VIOLENCIA YA
MANIFIESTA.”

ReEPERCUSTONES ECONOMICAS Y SOCIALES:

POR SU MAGNITUD, LAS PERDIDAS HUMANAS Y LAS LESIONES E INVALIDECES PRODYU
CIDAS POR LOS ACCIDENTES DESPIERTAN JUSTIFICADOS SENTIMIENTOS DE SOLARIDAD Y
PREOCUPACION POR ENCONTRAR LAS FORMAS ADECUADAS PARA PREVENIRLOS. LoS cosvos
QUE GENERAN NO SON OBJETO DE LA MISMA ATENCION PARA LA MAYOR{A DE LAS PERSO-
NAS: SIN EMBARGO, LA GRAN REPERCUSION QUE TIENEN LOS ACCIDENTES DE TRABAJO SQ
BRE LA PRODUCTIVIDAD HA INCREMENTADO EL INTERES POR ELLOS EN LAS EMPRESAS Y EN
DIVERSAS INSTITUCIONES A FIN DE ABATIR SUS CONSECUENCIAS,

Hemos SERALADO QUE LOS ACCIDENTES DE TRABAJO SON LOS OUE ORIGINAN MAYORES
PERDIDAS, LAS QUE SE PUEDEN APRECIAR A TRAVES DE LAS ESTADISTICAS DEL IMSS.
NS, SUMANDO LOS GASTOS DIRECTOS E INDIRECTOS DE SU COSTO TOTAL. PARA LA INSTL
TUCION, ESTE ASCENCIO EN 137U A $ 4 264 00U 000.00. Los cosTos DE LOS ACCIDEN
TES EN TODO EL PAfS, PARA PRODUCCION SE CALCULG EN $ 27 OUD QU0 0UO.UO ewn 19/2,
A LOS QUE DEBEN AGREGARSE LOS QUE SON GENERADOS POR OTROS PROBLEMAS HUMANOS COMO
EL AUSENTISMO,

EL cOSTO DE LOS ACCIDENTES DE TRABAJO EN LOS 10 APOS SIGUIENTES A 19/2 Ewn
MONEDA ANTERIOR A LA DEVALUACION, SE CALCULO SOBRE LA TENDENCIA OBSERVADA HASTA




ENTONCES EN $ 313 289 984 100.00.

LAS CIFRAS ANTERIORES REVELAN LA EXISTENCIA DE UNA SITUACION GRAVE, QUE
INCIDE SOBRE LOS PROCESOS DE PRODUCCION AL AUMENTAR EL VALOR DE LOS PRODUCTOS
INDUSTRIALES Y REPERCUTE SOBRE LA ECONOM{A DE LOS SECTORES DE MAS BAJOS INGRE
s0S, DE ESTA MANERA LOS ACCIDENTES DE TRABAJO CONTRIBUYEN A ACENTUAR LAS DE-
SIGUALDADES SOCIALES, EN DETRIMIENTO DEL DESARROLLO EQUILIBRADO DEL PA[S.

La Ebucacion con CrRiTERIO ERGONOMICO:

LA PREVALENCIA DE LOS FACTORES HUMANOS EN EL ORIGEN DE LOS ACCIDENTES EX-
PLICA POR S{ MISMA EL PAPEL QUE DESEMPEfIA LA EDUCACION COMO ELEMENTO FUNDAMEN-
TAL DE PREVENCION, S1 BIEN ES MAS FACIL CONSTRUIR CON SEGURIDAD QUE LOGRAR
QUE SE APRECIEN, ACEPTEN, VIGILEN Y EVITEN TODOS LOS RIESG60S. SOLO LA EDUCACION
COMO PROCESO FORMATIVO QUE DURA TODA LA VIDA PUEDE LOGRAR CAMBIOS EN LA CONDUC-
TA DEL INDIVIDUO CUE FACILITEN SU INTEGRACION PLENA AL AMBIENTE EN QUE VIVE Y
TRABAJA Y MANTENER AS{ EL MAS ALTO NIVEL DE BIENESTAR, DE ESTA MANERA LA REALL
ZACION INDIVIDUAL SE SALE DEL CONTEXTO DE LA ESCUELA TRADICIONAL Y SE INSERTA
EN EL MARCO DE LA EDUCACION PERMANENTE., DE LA EDUCACION EN LA VIDA Y PARA LA VL
DA, CONFORME A LAS EXPERIENCIAS ADQUIRIDAS POR EL SUJETO EN SU DESARROLLO SO-
CIAL Y CULTURAL Y LAS OUE SE DERIVAN DE LOS CAMBIOS CIENT{FICOS Y TECNOLOGICOS.

S1 EL TRABAJO ES LA ESENCIA MISMA DEL HOMBRE EN LA NATURALEZA Y EN LA SOCIE
DAD., LA PREVENCION DE LOS ACCIDENTES CUE EN EL SE ORIGINAN IMPLICA LLEVAR LA ER-




GONOM{A AL AMBITO DE TODAS LAS ACTIVIDADES LABORALES PARA ARMONIZAR LOS FAC
TORES HUMANOS, AMBIENTALES Y MECANICOS QUE LOS PROPICIAN Y CREAR AS{ LAS CONDL
CIONES NECESARIAS PARA EL COMPLETO BIENESTAR FISICO., MENTAL Y SOCIOCULTURAL DE
LOS TRABAJADORES .

EN ESTA FORMA LA EDUCACION CON CRITERIO ERGONOMICO PODRA TENER UNA FUNCION
DETERMINANTE EN LOS PROGRAMAS DE SALUD OCUPACIONAL.

3.2 PrinciPios DE PREVENCION DE ACCIDENTES INDUSTRIALES.

EXISTEN 3 PRINCIP10S FUNDAMENTALES PARA LA APLICACION DE LA PREVENCION
CIENTIFICA DE ACCIDENTES, EsTos SoN:
1. LA CREACION Y CONSERVACION DEL INTERES ACTIVO EN LA SEGURIDAD
(F16, 3,1).
2. La 1nvESTIGACION DE HECHOS (Fl16, 3.2).
3. La ACCION CORRECTIVA BASADA EN LOS HECHOS (F16.3,3)

EsTos PRINCIPIOS SON APLICABLES A LOS CASOS DERIVADOS DE ACCIDENTES INDUS
TRIALES, AL IGUAL QUE EN CASI TODOS LOS PROBLEMAS INDUSTRIALES., INCLUYENDO ACUE
LLOS RELACIONADOS CON LA PRODUCCION, VENTAS., CONTABILIDAD DE COSTOS. CALIDAD
DEL PRODUCTO, ETC. (2)

UNA BREVE EXPLICACION DE ESTOS PRINCIPIOS ES LA SIGUIENTE:




F16. 3.1

£16, 3.2




Fie, 3.3




Y
1. La Creacr6N v CONSERVACION :BEL IRNTERES ACTIVO EN.LA SEGURIDAD:

LA PREVENCION DE ACCYDENTES INBUSTRIALES REQUIERE UN INTERES DE PARTE DE
TODOS, LO QUE QUIERE DECIR QUE TANTO GERENCIA COMO LOS OBREROS DEBEN ESTAR
INTERESADOS A TAL .GRADO. NUE PARTICIPEN ACTIVAMENTE EN CUALAUIER PROGRAMA DE
SEGURIDAD. QUE SE ESTABLEZCA. A CAUSA DE LA DPIFERENCIA DE CONDICIONES DE ES-
709 :DOS GRUPOS, LA TAREA DE CREAR Y CONSERVAR EL INTERES VARIA.-EN NATURALEZA.
ALGANCE Y METODOS DE APLICACION,

TANTO LA ADMINISTRACIGN COMO EL OBRERO ESTAN INTERESADOS EN LOS ASPECTOS
HUMANITARIOS DE LA SEGURIDAD, LA APELACI&N AL ORGULLO, A LA EFICIENCIA EN EL
TRABAJO Y A LA LEALTAD, ES MAS EFECTIVAMENTE APLICADO A LOS TRABAJADORES AUE A
LA GERENCIA, EN TANTO QUE EL EFECTO QUE EJERCE EL ACERCAMIENTO DE ACCIDENTES
SOBRE EL VOLUMEN Y CALIDAD DE LA PRODUCCION, CONCIERNE MAS A LOS EJECUTIVOS IN
DUSTRIALES QUE A LOS OBREROS DE JORNALES MAS BAJOS.

ESTE INTERES ES UN FACTOR VITAL EN EL CONTROL PRACTICO DE ACCIDENTES.

EN RESUMEN, DEBEN TRAZARSE Y APLICARSE METODOS EFECTIVOS QUE SEAN PROPIOS
A DETERMINADA INDUSTRIA, Y EN LOS QUE PUEDA CONFIARSE PARA LOGRAR RESULTADOS
SATISFACTORIOS.

2. INVESTIGACION DE HECHOS.
ESTE SEGUNDO PRINCIPIO SE REFIERE A LA COMPILACION DE LOS INFORMES ESENCIA
LES QUE CONTENGAN, PRIMERO QUE NADA. DATOS ACERCA DEL ACAECIMIENTO DE ACCIDEN-




Y FINALMENTE., ACERCA DE LA PREVENCION DE ACCIDENTES., (CON RESPECTO AL PRIMER
'0, ES NECESARID SABER QUIEN FUE LA PERSONA LESLONADA; LA HORA Y EL LUGAR DEL
DENTE, LA EMPORTANCIA Y CON FRECUENCIA, EL COSTO DE LA LESION.Y EL TIPO DEL
DENTE Y DE LA LESION. CON RESPECTO AL SEGUNDO PUNTO, ES NEEESARIO SABER CQ
CUANDO OCURRIO EL ACCIDENTE Y, EN PARTICULAR, EL ACTO PERSONAL INSEGURO
CIFICO JUNTAMENTE CON EL MOTIVO POR EL CUAL SE COMETIO Y EL RIESGO MECANICO
S1CO ESPECIFICO S1 LO HUBO, ADEMAS, Y DEPENDIENDO DEL GRADO DE INTERES., EL
PO DISPONIBLE, LA SERIEDAD DEL PROBLEMA Y EL CONOCIMIENTO Y APTITUD DEL IN-
IGADOR, EXISTEN OTROS MUCHOS DATOS ADEMAS DE LOS YA REFERIDOS, DE INTERES
.OR QUE DEBER{AN OBTENERSE. ESTOS SE REFIEREN A LA NATURALEZA Y CLASE DE
\JO EFECTUADO EN EL MOMENTO DE LA LESION: AL DEPARTAMENTO DONDE OCURRIO EL
JENTE, A LA MAQUINA U OTRO AGENTE CAUSANTE., A LA CONDICION MENTAL DEL EMPLEA
A MUCHAS OTRAS CLASES DE INFORMES RELATIVOS,

3. Acci6n CorrecTivA BasaDA EN LOS HEcHOS.
VIENE A CONTINUACION EL HECHO DE QUE LA VERDADERA TAREA DIRECTA PARA
NIR ACCIDENTES ES LA FASE FINAL, QUE REQUIERE ANTES QUE NADA. LA CREACION

'SERVACION DEL INTERES Y QUE DEBE GOBERNARSE POR LOS HECHOS DEL PROBLEMA
CULAR DE QUE SE TRATE.

LA ADMINISTRACION PUEDE TENER ENTERA CONFIANZA EN QUE LOS METODOS DE PRE-
ON DE ACCIDENTES, SON PRACTICOS Y PUEDEN SER APLICADOS CON EXxiTo. EN REA
+ NO ESTAN BASADOS EN LA TEORTA MERAMENTE, SINO MAS BIEN EN LA PRACTICA




DEMOSTRADA CON EL TIEMPO. REPRESENTAN UNA. SECUENCIA LOGICA Y ORDENADA DE ME-
DIDAS QUE FUERON TOMADAS CON BUEN EXITO EN EL PASADO Y ESTAN SIENDO ADOPTADAS
ACTUALMENTE DONDEQUIERA QUE LOS RESULTADOS SATISFACTORIOS SON MAS QUE FORTUI-
Tosl

EN MucHOs cAsOS, LOS METODOS DE PREVENCION DE ACCIDENTES SON ADOPTADOS
SIN UNA SELECCION CONCIENTE., RAZONAMIENTO CABAL O CONOCIMIENTO DE QUE SE AJUS
TAN AL CASO A QUE SON APLICADOS Y MUY FRECUENTEMENTE RESULTAN SATISFACTORIOS.

LA CONSERVACION DE LA VIDA HUMANA, LA PREVENCION DE PERDIDAS ECONOMICAS
Y LAS INTERFERENCIAS EN LA PRODUCCION INDUSTRIAL. ACENTUAN LA NECESIDAD DE SUS
TITUIR LOS METODOS EXPERIMENTALES POR EL ESFUERZO PLANEADO.

EN REALIDAD, LOS METODOS RECOMENDADOS SON TAN SENCILLOS Y DIRECTOS QUE SON
ELEMENTALES., LA TAREA DE LA PREVENCION DE ACCIDENTES, PUEDE DEFINIRSE DE LA SI
GUIENTE FORMA: "INVESTIGAR, DESIGNAR Y CORREGIR LAS CONDICIONES Y CIRCUNSTAN-
CIAS QUE CAUSAN ACCIDENTES”.

LA RAZON POR LA CUAL SE AfIADEN LAS EXPLICACIONES DETALLADAS, DESCANSA EN
EL HECHO DE QUE LA "INVESTIGACION” REQUIERE EL ANALISIS DE LAS CAUSAS: EL "DE-
SIGNAR” PUEDE (NICAMENTE HACERSE COMO UN PESULTADO DEL MISMO ANALISIS Y LA “cQ
RRECCION" NECESITA LA SELECCIGN DE REMEDIOS QUE ESTEN BASADOS TAMBIEN EN EL ANA
LISIS DE LAS CAUSAS.




3.3 Inpices Esvantsricos EN ia PREVENCION DE ACCIDENTES NDUSTRIALES,

PARA CONOCER EL FUNCIONAMIENTO O LOS RESULTADOS PARTICULARES QUE LAS EM-
PRESAS ESTAN OBTENIENDO EN SEGURIDAD, EL SEGURO SOCIAL LLEVA LAS SIGUIENTES ES
TADISTICAS:

A) INDICE DE FRECUENCIA DE ACCIDENTES INCAPACITANTES.

B) INDICE DE GRAVEDAD DE ACCIDENTES INCAPACITANTES,

c) INDICE DE FRECUENCIA PROMEDIO DE CADA FRACCION O GRUPO DE ACTI-
VIDADES,

D) INDICE DE GRAVEDAD PROMEDIO DE LAS MISMAS FRACCIONES O GRUPOS DE
ACTIVIDADES.,

ANTES DE EXPLICAR CADA UNO DE LOS fNDICES, DEFINIREMOS LOS SIGUIENTES CON

CEPTOS:

INCAPACIDAD TOTAL PERMANENTE.- Es LA PERDIDA ABSOLUTA DE FACULTADES O DE
APTITUDES QUE IMPOSIBILITAN AL INDIVIDUO
PARA PODER DESEMPEIAR CUALQUIER TRABAJO DE
POR VIDA.,

INCAPACIDAD PARCIAL PERMANENTE.- ES LA DISMINUCION DE FACULTADES DE UN INDL
VIDUO, POR HABER SUFRIDO LA PERDIDA O PARA
LIZACION DE ALGON MIEMBRO. GRGANO O FUNCIGN
DEL CUERPO.




INCAPACIDAD TEMPORAL. PARCIAL O
TOTAL.-

INDICE DE FRECUENCIA.-

INDICE DE GRAVEDAD.-

ES LA PERDIDA DE FACULTADES O APTITUDES
QUE IMPOSIBILITAN PARCIAL O TOTALMENTE A
UN INDIVIDUO PARA DESEMPEMAR SU TRABAJO

POR ALGON TIEMPO, ESTO SIGNIFICA QUE AL

CABO DE ESTE TIEMPO VOLVERA A SER CAPAZ
DE DESEMPEMAR SU TRABAJO NORMALMENTE.

Es EL NOMERO DE LESIONES CON INCAPACIDAD
DE UN DIA 0 MAS, OCURRIDAS EN CADA MILLON
DE HORAS-HOMBRE TRABAJADAS,

Es EL NGMERO DE DfAS DE INCAPACIDAD POR
CAUSA DE LAS LESIONES, POR CADA MIL HORAS-
HOMBRE TRABAJADAS .,

A) EL INDICE DE FRECUENCIA SE CALCULA DIVIDIENDO EL NUMERO DE ACCL
DENTES INCAPACITANTES ENTRE EL NOMERO DE HORAS-HOMBRE TRABAJADAS EN EL PER{ODO
DESEADO Y MULTIPLICANDOLAS POR UN MILLON.

EL NOMERO DE ACCIDENTES INCAPACITANTES NO DEPENDE DE LAS VECES
QUE SE HAYA EXTENDIDO LA INCAPACIDAD ORIGINAL NI DE LOS QUE HAYA HABIDO,
BIDO, SINO DEL NUMERO DE CASOS QUE HAYAN DADO LUGAR A LESIONES INCAPACITANTES.

EL NUMERO PROMEDIO DE HOMBRES QUE TRABAJARON EN UNA EMPRESA EN
UN A0 LOS cALcuLA EL 1.'.S.S,, DIVIDIENDO EL NUMERO TOTAL DE SEMANAS COTIZA-

DAS ENTRE 52.




LAS -HORAS~HOMBRE TRABAJADAS EN EL ANO SE CALGULAN !MULT2PLICANDO
EL NOMERO. TOTALDE. SEMANAS COTIZADAS AL AfO POR 4€ HORAS.

LAS HORAS-HOMBRE REALHENTE TRABAJADAS, DIFIEREN UN POCO DE ESTA
CANTIDAD CAL(_:ULADA PORQUE NO TODO EL PERSONAL GOZA DEL MISMO PER{ODO DE VACA
CIONES Y DIAS FESTIVOS Y ALGUNOS TRABAJAN TIEMPO EXTRA. Asf, LA DIFERENCIA
ENTR'E. LOS INDICES CALCULADOS POR EL I.[1,S.8., Y LOS REALES, ES TAN PEQUEFA
QUE NO VALE LA PENA TRATAR DE CONSIDERAPLA.

Los "{NDEGES PUEDEN CALCULARSE PARA DIFERENTES PER{DOS DE TIEMPO,
€OMO PARA UN MES O PARA UN ARO. O PARA DIFERENTES DEPARTAMEATOS, PARA TFODA UNA
‘PLANTA, O PARA VARIAS PLANTAS EN CONJONTO., Lo UNICO NUE DEBE CONSIDERARSE ES
TOMAR LOS DATOS DEL NUMERO' DE ACCPDENTES O DfAS PERDIDOS Y HORAS-HOMBRE TRABA-
JADAS CORRESPONDIENTES AL PER{ODO Y PLANTA DESEADOS.

POR EJEMPLO: UNA PLANTA TRABAUA EN 1973 EN LAS SIGUEENTES CONDI-
CIONES:

ACCIDENTES INCAPACITANTES 27

HORAS-HOMBRE TRABAJADAS (REALES) 3'462,271

L SEMANAS coTizapas AL 1.M.S.S. 75 769

_INDICE DE FRECUENCIA REAL PARA 1973
I.F. = Hx108

H-H




JONDE, N NUMERO DE-ACCIDENTES INCAPACITANTES=27
H-H HORAS—-HOMBRE TRABAJADAS = 3'U62,721

L F..22x10% _ 7.70
3'462,721

INDICE DE FRECUENCIA PARA 1373 CALCULADO POR EL
l"]lscgl

Donpe N=27
H-H TOTAL DE SEMANAS COTIZADAS X U%=3'S576,3]12

IFe2zx10" | 7.42
3'63.°
B) EL INDICE DE GRAVEDAD SE CALCULA DIVIDIENDO EL NOMERO DE DIAS
PERDIDOS POR ACCIDENTES INCAPACITANTES ENTRE EL NUMERO DE HORAS-HOMBRE EN EL

PERfODO DESEADO Y MULTIPLICARLO POR MIL, SEGUN LA SIGUIENTE FORMULA:

I 5.0 D P x160
H-H

D. P, = Difas pérpIDOS.
H-H = lORAS-HOMBRE.




Los DIAS PERDIDOS SE CALCULAN SUMANDO: 1) LOS DIAS DEJADOS DE
TRABAJAR POR LAS INCAPACIDADES CONCENDIDAS POR EL I.1.S.&,

SE EMPIEZA A CONTAR DESDE EL DfA SIGUIENTE AL ACCIDENTE INCAPACL
TANTE, HASTA EL DIA ANTERIOR AL QUE SE DE DE ALTA, AL LESIONADO. S1 HAY RECAL
DAS SE TOMAN EN CONSIDERACION COMO YA SE DIJO LOS DIAS NO TRABAJADOS,

2) Los DIAS EQUIVALENTES A LA VALUACION DE LAS INCAPACIDADES PER
MANENTES .

LA CAPACIDAD TOTAL PERMANENTE SE VALUA EN 1,CO DfAS. LAS INcAPA
CIDADES PARCIALES PERMANENTES SEGUN EL MIEMBRO O LA FUNCION PERDIDA. [ARA ES-
70 LA Ley FEDERAL DEL TRABAJO EN EL ART, 15/ PUBLICA UNA TABLA DE "ALUACION DE
INcaPACIDADES" .

LAS INCAPACIDADES SE DAN AH{ EN FUNCION DE LA INCAPACIDAD TOTAL,
ES. DECIR, UNA INCAPACIDAD DE 353 EcUIVALE A 1 C3U x 9.35 pfas. Por MEDIO DE
ESTAS TABLAS SE PUEDE CALCULAR UNA INCAPACIDAD., PERO ES MEJOR ESPERAR EL DIC-
TAMEN DEL [.M.S.S. PARA CONOCER LA VALUACION QUE HIZO DE CADA CASO, PUES LA TA
BLA DE LA LEY NO DA LA INCAPACIDAD EXACTA, SINO OUE CONCEDE UN MARGEN PARA
AJUSTARLO SEGUN LA GRAVEDAD DE LOS CASOS. POR EJEMPLO, LA PERDIDA PARCIAL DE
LA VISION, NO RECUPERABLE CON EL USO DE LENTES. EN UN DIBUJANTE, EN UN AJUSTA
DOR, ETC. ES MAS GRAVE, QUE LA MISMA PERDIDA EN UN AYUDANTE DE ALBARIL: LA DE

FORMACION FACIAL ES MAS GRAVE EN UNA MODELO O EN UN ACTOR, MUE EN UN ALMACENIS




TAs EL OIDO EN LOS MUSICOS. LA AGILI1DAD- MANUAL DE UN. PIANISTA, LA VOZ EN LOUS
CANTANTES, ETC,, ADEMAS DE QUE LOS CRITERIOS DE LOS MEDICOS PUEDEN DIFERIR EN
MUCHOS CASOS.

3) Los DfAS DEBIDOS A MUERTES.
CADA MUERTE SE VALUA POR 1 000 DLAS DE INCAPACIDAD.
CON RESPECTO A LAS HORAS-HOMBRE (H-H) CALCULADAS POR EL INDICE
DE GRAVEDAD POR EL [.M.S.S., Y LAS REALES, SE PUEDEN HACER LAS MISMAS CONSIDE-
RACIONES MOSTRADAS EN EL CALCULO DEL {NDICE DE FRECUENCIA,
EvempPLO:
EN UNA INDUSTRIA QUE cOTIZ0 23 182 semanas AL 1.4.S.8. SE oBTY
VIERON 5 ACCIDENTES INCAPACITANTES SEGON LA SIGUIENTE RELACION:
1 Muerte.
1 INCAPACIDAD TOTAL PERMANENTE., POR PERDIDA DE LA VISTA EN AM-
BOS 0JOS.
1 SORDERA COMPLETA EN UN OIDO E INCOMPLETA DEL OTRO EN UN PIA-
NISTA QUE LE IMPIDIO SEGUIR TOCANDO.
2 INCAPACIDADES TEMPORALES POR 10 DIAS EN TOTAL.

Sus {NDICES SERAN:

NO. DE ACCIDENTES INCAPACITANTES: 5 CASOS.
No. DE DIAS PERDIDOS: A) POR INCAPACIDADES TEMPORALES 10
DIAS NO TRABAJADOS.




B) POR INCAPACIDAD TOTAL 1 000 DfAS NO TRABAJADOS Y CARGADOS.

¢) POR SORDERA COMPLETA DE UN LADO Y PARCIAL DEL OTRO,EN SU CA
s0 MAs GRAVE 50%, 500 DfAs CARGADOS.

p) Por 1 MuerTe. 1 000 DIAS CARGADOS.

ToTAL DE DI1AS PERDIDOS 2,510
NOMERO DE COT1ZACIONES 23,182
HorAS - HOMBRE 1'112,7%

ILF. - 5x1200 _u4.u93
1'112,7%

6. - 2510x10%. 2.25
1'112,736
EL INDICE DE FRECUENCIA Y DE GRAVEDAD PROMEDIO DE CADA
“FRACCION” DE ACTIVIDADES LO CALCULA EL I.M,S.S.., TOTAL1ZANDO. POR UN LADO TQ
DOS LOS CASOS DE ACCIDENTES INCAPACITANTES Y LOS DIAS PERDIDOS TOTALES DE LAS
EMPRESAS QUE ESTAN AGRUPADAS EN CADA "FRACCION” Y POR OTRO LAS SEMANAS COTIZA
DAS POR LAS MISMAS,

APLICANDO LAS FORMULAS DE LOS fNDICES DE FRECUENCIA Y GRA
VEDAD CON ESTOS DATOS, SE OBTIENEN [NDICES GLOBALES O PROMEDIO PARA CADA “FRAC
CION" Y QUE SON LOS QUE INDICAN, SI ES NECESARIO CAMBIAR A ESA "FRACCION” DE
CLASE O NIVEL DE RIESGO. (3)




GENERALIDADES :

LA HicleNE OCUPACIONAL ESTUDIA LA MANERA DE CONSERVAR LA SALUD DE LOS TRA
BAJADORES OCUPADOS EN LOS ESTABLECIMIENTOS DE CUALQUIER ACTIVIDAD ECONOMICA:
OCUPA UN LUGAR IMPORTANTISIMO EN TODOS LOS SECTORES YA SEAN INDUSTRIALES. AGRL
COLAS O MINEROS. LA RAZON DE ESTO SE DEBE A QUE SUS REGLAS Y PRECEPTOS OBRAN
DE UNA MANERA BIENHECHORA Y EFICAZ PARA PROTEGER EL ORGANISMO HUMANO CONTRA
LAS CONDICIONES AMBIENTALES O DE TRABAJO, PARA QUE LA ACCION DE LA HIGIENE OCl
PACIONAL RESULTE PRACTICA EN LOS CENTROS DE PRODUCCION, ES NECESARIO UN CONTROL
DEL AMBIENTE Y LA APLICACION DE LAS MEDIDAS MINIMAS YA ESTABLECIDAS POR LA LE-
GISLACION EN GRAN MAYOR{A DE PAISES.

LA APLICACION QUE TIENE ACTUALMENTE LA SEGURIDAD Y LA HIGIENE OCUPACIONAL.,




NO DEBE LIMITARSE SOLAMENTE AL RECINTO DE LA FABRICA, SINO QUE, DEBIDAMENTE
PLANIFICADA, DEBE ABARCAR EL CAMPO FUERA DE LA EMPRESA. LA HIGIENE OCUPACIO-
NAL NO DEBE INCLUIR SOLO LAS MEDIDAS PARA PROTEGER AL TRABAJADOR CONTRA LOS
CONTAMINANTES U OPERACIONES QUE PUEDAN DANAR SU ORGANISMO, SING QUE DEBEN DE
IR MAS ALLA, A FIN DE EVITAR QUE LAS CONTAMINACIONES Y LAS CONSECUENCTAS DE
LAS OPERACIONES QUE SE LLEVEN A CABO EN UNA EMPRESA, PASEN AL AMBIENTE EXTE-
RIOR DEL ESTABLECIMIENTO Y CONTAMINE O DARE A LAS PERSONAS QUE HABITAN EN LAS
COMUNIDADES VECINAS. LOS AGENTES QUE PUEDEN DARAR EL ORGANISMO DE LAS PERSO-
NAS TANTO DENTRO COMO FUERA DEL ESTABLECIMIENTO SE PUEDEN CLASIFICAR EN TRES
GRUPOS :

AGENTES aufMicos.

AGENTES B10LGGICOS,

AGENTES Fisicos.,

Los AcenTes QuiMicos AtﬁﬁlﬁhﬂWREETINENTE AL ORGANISMO Y SE PRESENTAN EN
FORMA DE SUBSTANCIAS 76x1CAsR5ue0Raos1vas. BAJO LAS FORMAS DE'GASES., VAPORES,
EMANACIONES L{QUIDAS O SOLIDAS.

Los AGENTES BioLOGICOS SON BAGTERIAS O VIRUS, ENTRE LOS QUE SE PUEDEN
MENCIONAR UNA LARGA LISTA DE AGENTES INFECCIOSOS COMO AQUELLOS QUE DAN LUGAR
AL ANTRAX, TIFOIDEA, TUBERCULOSIS, ETC. TAMBIEN SE INCLUYEN LOS PARASITOS Y
LOS HONGOS QUE PRODUCEN ENFERMEDADES.




LOS AGENTES I'ISICOS COMPRENUEN CUONDIUIUNED UG UN NEUIV ARPIENIE UANINU,
TALES COMO RUIDO, VIBRACIONES. ENERGIA RADIANTE O IONIZANTE, HUMEDAD, TEMPERA
TURA EXCESIVA, VARIACIONES DE LA PRESIGN ATMOSFERICA. ETC.

CoN EXCEPCION DE LOS AGENTES FISICOS O AMBIENTALES, LOS OTROS DOS TIPOS
DE AGENTES PUEDEN PENETRAR AL ORGANISMO POR INHALACION O RESPIRACION,CONTACTO
DIRECTO A TRAVES DE LA PIEL O POR LA MUCOSA Y POR INGESTION.

LAS SUBSTANCIAS TOXICAS SE PUEDEN PRESENTAR EN FORMA DE SOLIDOS. LfaulDos,
POLVOS, GASES, ETC, UN PORCENTAJE MUY ELEVADO DE TODOS LOS CASOS DE INTOXICA-
CION DE ORIGEN PROFESIONAL. SE ATRIBUYE A LA PENETRACION EN EL ORGANISMO HUMA-
NO, DE POLVOS, EMANACIONES Y GASES DE ESTAS SUBSTANCIAS TOXICAS.

DeFINICIONES:

EN INGENIERO O ENCARGADO DE SEGURIDAD. DEBE CONOCER LOS SIGNIFICADOS PRE-
C1S0S DE CIERTOS TERMINOS QUE SE USAN COMUNMENTE EN LA HIGIENE OCUPACIONAL




EMANACIONES: SON PARTICULAS SOLIDAS MICROSCOPICAS, FORMADAS POR LA
CONSENSACION DEL ESTADO GASEOSO DE UNA SUBSTANCIA.

GASES: SON FLUIDOS AERIFORMES A LA PRESION Y TEMPERATURA AMBIENTES
QUE SE DIFUNDEN Y OCUPAN EL ESPACIO QUE LOS CONTIENE.,

VAPORES: SON FORMAS GASEOSAS DE UNA SUBSTANCIA QUE NORMALMENTE ES
LIQUIDA O SOLIDA.

NEBLINA: LS LA SUSPENSION EN EL AIRE AMBIENTE DE PEOUE’{SIMAS GOTAS
FORMADAS POR ALGUN MEDIO MECANICO (ATOMIZACION) O POR CONDENSACION DEL ESTADO
GASEOSO.

HuMo: Es EL PRODUCTO QUE EN FORMA GASEOSA SE DESPRENDE DE UNA COM-
BUSTION INCOMPLETA,

PoLvos: Son PART{CULAS SOLIDAS QUE HAN SIDO REDUCIDOS A DIMENSIO-
NES MUY PEQUENAS POR ALGUN PROCEDIMIENTO MECANICO,

ToxicipaD: ES LA CAPACIDAD DE UNA SUBSTANCIA DE PRODUCIR LESIONES
0 DAROS. LA TOXIDAD DEPENDE DE LA DOSIS, METODO O LUGAR DE ABSORCION EN EL
CUERPO, ESTADO GENERAL DE SALUD. DIFERENCIAS INDIVIDUALES, DIETA Y TEMPERATU-
RA.

RIESGOS: SON LAS POSIBILIDADES QUE TIENE UNA SUBSTANCIA DE CAUSAR
LESION CUANDO UNA CANTIDAD ESPECIFICA SE UTILIZA BAJO CIERTAS CONDICIONES. Los
ELEMENTOS PRINCIPALES QUE HAY QUE CONSIDERAR CUANDO SE EVALUA UN RIESGO SON:
LA CANTIDAD DE SUBSTANCIA EN CONTACTO CON LAS CELULAS ORGANICAS, QUE SE REQUIE-
RE PARA PRODUCIR UN DAfl0: EL TIEMPO QUE ESTA EN CONTACTO CON ESTAS CELULAS. {N




DICE DE GENERACION DEL CONTAMINANTE EN SUSPENSIGN Y MEDIDAS DE CONTROL.
INHALACION:

EXCEPTUANDO LAS ENFERMEDADES DE LA PIEL. LA GRAN MAYOR{A DE LAS INTOXICA-
CIONES PROFESTONALES SON PROVOCADAS POR LA PESPIRACION DE SUBSTANCIAS TOXICAS
EN SUSPENSION EN EL AIRE,

Los TEJIDOS DE LOS PULMONES SON EL MEDIO MAS EFICIENTE OUE TIENE EL CUER-
PO HUMANO PARA ABSORVER SUBSTANCIAS. °POR LO TANTO, LA INHALACION DE LAS SUBS-
TANCIAS' TOXICAS, ES LA CAUSA DE UN GRAN NOMERO DE ENFERMEDADES PROFESIONALES.

ESTOS AGENTES QUfMICOS QUE LLEGAN A LOS PULMONES, PUEDEN PASAR DIRECTAMEN
TE A LA CORRIENTE SANGUINEA Y SER ABSORVIDOS DURANTE UN °ER{ODO MAS O MENOS LAR
60. UTROS PUEDEN PERMANECER EN LOS PULMONES Y PRODUCIR UN DA®0 O IRRITACION LQ
CAL.

Los POLvOS TOXICOS E IRRITANTES PUEDEM SER ASPIRADOS EN CANTIDADES DAWI-
NAS. LAS SUBSTANCIAS CORROSIVAS, AL ESTAR EN SUSPENSION EN EL AIRE, PUEDEN AL
TERAR LA MUCOSA LLEGANDO A DESTRUIRLA. ALGUNGS POLVOS Y VAPORES PUE POR SU TQ
XICIDAD MISMA NO SE DISUELVEN O ABSORVEN, PROVOCAN EN LA MAYOR{A DE LOS CASOS
IRRITACIONES DE LAS DELICADAS MEMBRANAS DE LOS ORGANOS RESPIRATORIOS. OBSTRUYEN
CO EL PASO DEL AIRE A LOS PULMONES.

A su VEZ. ESTA RESPIRACION INSUFICIENTE FAVORECE EL ATAOUE DE BACTERIAS Y




OTROS GERMENES., DANDO COMO RESULTADO TENUENULIA A ERFCAFCUAVED 1TALES WUtV sux
MON{A, TUBERCULOSIS, ETC. DEBE SIEMPRE CONSIDERARSE QUE CUALQUIER POLVO., POR
INOCUO QUE SEA, ES DARINO S1 SU CONCENTRACION EN EL AIRE ES ELEVADA,

LA PREVENCION DE LA CONTAMINACION DEL AIRE POR CUALQUIER SUBSTANCIA. DEBE
CONSIDERARSE COMO PROTECCION PRIMARIA PARA TODOS LOS TRABAJUADORES CUE MANIPU-
LEN SUBSTANCIAS TOXICAS EN CUALOUIER FASE DE UNA OPERACION O TRABAJO.

LA PROTECCION MAS EFICAZ PARA EVITAR LA ENTRADA DE LOS CONTAMINANTES EN
EL ORGANISMO HUMANO POR INHALACION., CONSISTE EN AISLAR COMPLETAMENTE LOS ORGA-
NOS RESPIRATORIOS DEL MEDIO AMBIENTE CONTAMINADO. ESTO PUEDE HACERSE PROTEGIEN
DO DIRECTAMENTE LAS VIAS RESPIRATORIAS DEL INDIVIDUO, AISLANDO O ENCERRANDO EL
PROCESO DE MANERA QUE EL CONTAMINANTE NO PASE A LA ATMOGSFERA DE LOS AMBIENTES
DE TRABAJO, O POR MEDIO DE DISPOSITIVOS O EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL ADECUA-
Do,

ENTODAS




CONTACTOS CON LA PIEL:

EL CONTACTO CON LA PIEL ES OTRA DE LAS FORMAS EN QUE LAS SUBSTANCIAS TOXI-
CAS 0 IRRITANTES PUEDEN AFECTAR AL ORGANISMO.

EL NUMERO DE SUBSTANCIAS TOXICAS QUE SE RECIBEN RAPIDAMENTE POR LA PIEL
ES LIMITADA: SIN EMBARGO, CONVIENE CONSIDERAR QUE TODOS LOS L{QUIDOS Y SUBSTAN
CIAS SOLIDAS TOXICAS SON DE ABSORCION RAPIDA, HASTA QUE SE DEMUESTRE'LO CONTRA
RI10 BAJO LAS CONDICIONES EXISTENTES.

UN GRAN NOMERO DE SUBSTANCIAS EMPLEADAS EN LA INDUSTRIA -CAUSAN ENFERMEDA-
DES DE LA PIEL, LLAMADAS DERMATITIS O DEMATOSIS. Las SUBSTANCIAS CORROSIVAS DE
BILES PUEDEN, POR CONTACTOS REPETIDOS. REDUCIR LA RESISTENCIA-NORMAL DE LA PIEL
A DICHAS SUBSTANCIAS, OUTRAS, COMO LOS DISOLVENTES, POR EJEMPLO, LA GASOLINA
DESHACEN LA SUBSTANCIA GRASA DE LA PIEL Y AL SACARSE PRODUCE GRIETAS., QUE PUE-
DEN SER EL CONDUCTO PARA UN ATAQUE DE GERMENES.AL ORGANISMO,

DEBE TENERSE PRESENTE QUE MUCHOS PRODUCTOS VEGETALES Y ANIMALES PRODUCEN
EN LA PIEL CONDICIONES ESPECIALMENTE FAVORABLES PARA LA PENETRACION DE LAS BAC
TERIAS O GERMENES,

INGESTION:

LA INGESTION ES UN FACTOR IMPORTANTE EN LAS ENFERMEDADES PROFESIONALES. YA
QUE PEQUERAS PART{CULAS DE SUBSTANCIAS TOXICAS SE AGREGAN A LA SALIVA, AUMENTAN




DO ASI LA CONCENTRACION DE ESAS MISMAS SUBSTANCIAS OLE HAN .SIDO ASPIRADAS, OCASIQ
NANDO MUCHAS VECES INTOXICACIONES CRONICAS.

CUALQUIER POSIBILIDAD DE INGERIR SUBSTANCIAS TOXICAS QUE SE ENCUENTREN EN
LA INDUSTRIA DEBE EVITARSE POR TODOS LOS MEDIOS, YA QUE, AUNQUE SEA EN PEQUEP[
SIMAS CANTIDADES, PUEDE AUMENTAR LOS RIESGOS DE INTOXICACION.

|AMBIEN EXISTE LA POSIBILIDAD DE QUE LAS SUBSTANCIAS TOXICAS ALCANCEN LA
BOCA POR MEDIO DE ALIMENTOS CONTAMINADOS., ES POR ESTA RAZON QUE NO DEBEN TO-
MARSE COMIDAS O FUMAR DONDE SE ENCUENTREN PRESENTES ESTAS SUBSTANCIAS. EL Acua
POTABLE PARA BEBER DEBE SER SUMINISTRADA EN BEBEDEROS ESPECIALES LIBRES DE CON-
TAMINACION, Y TODOS LOS TRABAJADORES DEBEN LAVARSE LAS MANOS ANTES DE COMER, LS
T0 ES ESENCIAL PARA EVITAR LA INGESTION DE LAS SUBSTANCIAS TOXICAS.

EXPOSICIONES PELIGROSAS EN EL MEDIO AMBIENTE:

EN LA INDUSTRIA., LA MAYOR{A DE LAS LESIONES GRAVES AL ORGANISMO HUMANO IN
CLUSIVE CIERTAS ENFERMEDADES PROFESIONALES. SON OCASIONADAS POR EL EMPLEO DE
SUBSTANCIAS TOXICAS.

DEBEN AGREGARSE LAS QUE SUFRE EL ORGANISMO POR LAS CONDICIONES AMBIENTALES
ADVERSAS, LO CUAL EN CIERTAS CIRCUNSTANCIAS AGRAVA LOS EFECTOS DE LAS SUBSTAN-
CIAS TOXICAS. ADEMAS DEBEMOS TENER PRESENTE QUE ALGUNAS CONDICIONES AMBIENTA-
LES, POR SI SOLAS., PUEDEN PROVOCAR INCAPACIDADES PERMANENTES, HASTA LA MUERTE:
POR EJEMPLO, LA EXPOSICION A LAS RADIACIONES IONIZANTES (F1G. 3.3).
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LAS CONDICIONES AMBIENTALES QUE PUEDEN RESULTAR PELIGROSAS SON LAS SIGUIEN
TES:
VIBRACIONES CONTINUAS.
Ruibo Excesivo,
ILuUMINACION DEFECTUOSA,
TEMPERATURA EXCESIVA.,
HUMEDAD EXCESTVA Y CONTINUA.
ENERGIA RADIANTE.
PRESION ATMOSFERICA ANORMAL.
PRESTONES ARTIFICIALES (TRABAJOS EN ATRE COMPRIMIDO).
FATIGA EXCESIVA,

SEA CUAL FUERE LA CONDICION, ES POSIBLE APLICAR METODOS PARA DISMINUIR SUS
CONSECUENCIAS O ELIMINARLOS COMPLETAMENTE. AL RECOMENDAR CUALQUIER METODO DE
CONTROL DE LAS CONDICIONES AMBIENTALES, DEBE CONSIDERARSE TANTO LA FACILIDAD DE




e —ewrwewns ENGIUNAUARS . LUMO SU EFECTIVIDAD., SE PUEDEN APLICAR METODO ALTA-
MENTE SATISFACTORIOS, PERO EN ALGUNAS OCASIONES [RREALIZABLES POR EL TAMAfi0 DE
LA EMPRESA. POR SU SITUACION ECONOMICA, ETC. EN ESTOS CASOS. DEBE SIEMPRE ES-
TUDIARSE UNA FORMA ADECUADA QUE SEA REALIZABLE., A FIN DE PODER PROTEGER AL TRA
BAJADOR CONTRA LOS RIESGOS QUE ESTOS AGENTES PRESENTAN.

PRINCIPIOS DE LA PREVENCION:

Los PRINCIPALES METODOS DE PREVENCION UTILIZADOS EN LA ELIMINACION O CON-
TROL DE LOS PELIGROS QUE AFECTAN AL ORGANISMO SON LOS SIGUIENTES:

- SUSTITUCION DE UNA SUBSTANCIA TOXICA POR OTRA MENOS TOXICA.

- AISLAMIENTO COMPLETO DE LOS PROCESOS O TRATAMIENTO DEL RESTO DEL
AMBIENTE DE TRABAJO, CON LA PROTECCION ADECUADA Y NECESARIA PARA
LOS TRABAJADORES QUE SE ENCUENTRAN DENTRO DE LAS ZONAS AISLADAS,

- VENTILACION GENERAL.,

- INSTALACION 0 uso DE METODOS HUMEDOS PARA EVITAR QUE LOS CONTAM]
NANTES PASEN AL AMBIENTE.

- Uso DEL EQUIPO PERSONAL DE PROTECCION ADECUADO A LAS SUBSTANCIAS
TOXICAS Y MUY PARTICULARMENTE PARA EL SISTEMA RESPIRATORIO.

- DISMINUCION DEL CONTACTO DIARIO O EXPOSICION POR MEDIO DE PER{O-
DOS CORTOS DE TRABAJO.

POR LO GENERAL, SE RECOMIENDA NO USAR UNICAMENTE UNO DE ESTOS METODOS SI
NO VARIOS DE ELLOS EN COMBINACION, A FIN DE GARANTIZAR COMPLETAMENTE LA PROTEC




CION DE LOS TRABAJADORES.
A CONTINUACION SE EXAMINAN LOS METODOS MENCIONADOS.
SUSTITUCION DE UNA SUBSTANCIA TOXICA POR OTRA MENOS TOXICA:

EL INGENIERO O ENCARGADO DE SEGURIDAD DE UNA EMPRESA ASI COMO EL INSPECTOR
DE TRABAJO DEBEN CONOCER TODAS LAS SUBSTANCIAS TOXICAS QUE SE UTILIZAN EN LA FA
BRICA. DEBE TENERSE PRESENTE SIEMPRE LA POSIBILIDAD DE QUE EN CADA CASO SE PUE
DE SUSTITUIR UN MATERIAL PELIGROSO POR OTRO MENOS PELIGROSO., POR EJEMPLO, LA
ELIMINACION DEL FOSFORO BLANCO TOXICO POR EL ROJO: LA SUSTITUCION DEL SULFATO
DE PLOMO O ALBAYALDE, POR OXIDO DE TITANEO: 6XIDOS Y SULFATOS DE ZINC EN LAS
PINTURAS BLANCAS: LA SUSTITUCION DE LOS SOLVENTES DE ALTA TOXICIDAD COMO POR
EJEMPLO, EL BENZOL ETC.

SIN EMBARGO, EN MUCHAS OCASIONES SE HACE NECESARIO EN CIERTOS PROCEDIMIEN
TOS INDUSTRIALES SUSTITUIR UNA SUBSTANCIA TOXICA POR OTRA MAS TOXICA TODAVIA,
A FIN DE AHORRAR TIEMPO DE FABRICACION O MEJORAR EL RENDIMIENTO. SE LLAMA LA
ATENCION SOBRE ESTO ULTIMO, YA QUE EN MUCHOS CASOS SE LLEVA A EFECTO ESTE REEM
PLAZO SIN TENER EN CONSIDERACION LOS PROBLEMAS DE RIESGO QUE PRESENTAN ESTOS
NUEVOS PRODUCTOS. SIEMPRE QUE SE PRESENTE ESTA EVENTUALIDAD, TODAS LAS DISPO-
SICIONES, INSTALACIONES Y METODOS APLICADOS PARA LA PROTECCION DEL TRABAJADOR,
DEBEN SER EXAMINADOS A FIN DE VER S1 PUEDEN SEGUIR GARANTIZANDO ESTA PROTECCION.




AISLAMIENTO DE LOS PROCESOS:

ALGUNOS TIPOS DE PROCESO O TRABAJOS, PUEDEN PONER EL PELIGRO LA SALUD DEL
TRABAJADOR: POR LO TANTO. ES DE IMPERIOSA NECESIDAD QUE DICHOS PROCESOS SE AIS
LEN COMPLETAMENTE EN UN EDIFICIO O EN UN LUGAR SEPARADO, O EN UNA FORMA HERME-
TICAMENTE CERRADA CON LA ADECUADA PROTECCION, PARA EVITAR LA CONTAMINACION DEL
AMBIENTE DE TRABAJO.

SI POR NECESIDADES DEL PROCESO SE REQUIERE QUE EL TRABAJADOR SE SITUE DEN
TRO DEL LUGAR DONDE SE LLEVA A CABO LA OPERACION, SE LE DEBE SUMINISTRAR EL
EQUIPO PERSONAL DE PROTECCION ADECUADO QUE LO AISLE COMPLETAMENTE DEL AMBIENTE
CONTAMINADO,

VENTILACION GENERAL:

LA VENTILACION GENERAL. YA SEA SUMINISTRADA POR LA INFILTRACION NATURAL
DEL AIRE A TRAVES DE ABERTURAS EN LOS MUROS O POR VENTILADORES. ES SIEMPRE NE
CESARIA PARA QUE UN LUGAR DETERMINADO SEA HABITABLE. LA ADECUADA VENTILACION
ES LA PRINCIPAL PREOCUPACION DE LOS HIGIENISTAS INDUSTRIALES. PARA AS{ PROPOR
CIONAR CONDICIONES DE TRABAJO SALUDABLES Y CONFORTABLES.

LA VENTILACION GENERAL DE LOS LOCALES DE TRABAJO., ES IGUALMENTE IMPORTAN
TE PARA PREVENIR CONCENTRACIONES PELIGROSAS., PORQUE DILUYE LOS POSIBLES VAPO-
RES, EMANACIONES O GASES QUE PUEDAN ESCAPAR DE LOS PROCESOS DE LOS EQUIPOS CE




RRADOS Y DE LOS SISTEMAS DE ASPIRACION LOCAL. SISTEMAS EN LOS QUE PUEDE HABEK
ALGON ESCAPE A PESAR DE LAS PRECAUCIONES QUE SE TOMEN,

Mévopos HOMEDOS:

EXISTEN NUMEROSOS TRABAJOS GENERADORES DE POLVO QUE NO PUEDEN REALIZARSE
EN LOCALES CERRADOS., EN ESTOS CASOS SE RECOMIENDA HUMEDECER EN FORMA CONTINUA
SIEMPRE QUE ESTO SEA POSIBLE, EL LUGAR DONDE SE GENERA EL POLVO, OBTENIENDOSE
POR ESTE METODO EL AGRUPAMIENTO DE LAS PARTfCULAS Y EVITANDO QUE PASEN AL AM-
BIENTE,

ESTE METODO ES PARTICULARMENTE BENEFECIOSO EN LOS TRABAJOS DE MINAS Y DE
CANTERAS Y, EN GENERAL, EN LA INDUSTRIA DE LA CONSTRUCCION. PARA LA HUMECTA-
CION DEL SITIO DONDE SE GENERA' EL POLVO EXISTEN VARIOS METODOS, EN TODOS ELLOS
HAY QUE ADOPTAR SISTEMAS CONVENIENTES PARA LA EVACUACION DEL AGUA UTILIZADA, A
FIN DE NO ALTERAR LAS CONDICIONES DEL AMBIENTE CON UN EXCESIVO INDICE DE HUME-
DAD. HAY QUE TENER PRESENTE QUE LAS PARTICULAS MUY PEQUENAS SON DIFICILES DE
HUMEDECER, POR ESTA RAZON Y POR OTRAS DE fNDOLE VARIADA, EL METODO DE HUMECTA-
CION SE APLICA A UN NUMERO LIMITADO DE TRABAJOS.

Uso DEL EQUIPO PERSONAL DE PROTECCION:

EL uso DEL EQUIPO PERSONAL DE PROTECCION ADECUADO TIENE POR OBJETO, AISLAR
AL TRABAJUADOR DEL AMBIENTE CONTAMINADO. ESTE METODO DE PREVENCION SE APLICA
CUANDO ES IMPOSIBLE EL EMPLEO DE ALGUNO DE LOS METODOS ANTES MENCIONADOS: TAM-




BIEN SE RECOMIENDA PARA LOS TRABAJOS DE REPARACION EN LOS QUE PUDIERA CONTAM]

NARSE EL AMBIENTE, TAMBIEN EXISTEN ALGUNOS PROCESOS Y TRATAMIENTOS EN LOS CUA
LES LA CONTAMINACION CON CONCENTRACIONES SUPERIORES A LAS PERMISIBLES ES ESPO-
RADICA, POR LO CUAL DEBE TEMEPSE LA DISFOSICION EL EQUIPO APROPIADO. LA PROTEC
CION DEL TRABAJADOR CONSISTE EN USAR EQUIPO PARA PROTEGER LAS VIAS RESPIRATO-

RIAS, LA VISTA Y CONTACTO CON LA PIEL.

DisMINUCION DEL CONTACTO DIARIO:

LA LIMITACION DE LA JORNADA DE TRAJAJO DEBE CONSTITUIR EL ULTIMO RECURSO
QUE DEBE APLICARSE EN LOS METODOS DE PREVENCION, ToDOS LOS PROCESOS, TRATA-
MIENTOS Y TRABAJOS EN GENERAL DEBEN ESTAR PROTEGIDOS CONTRA TODA EVENTUALIDAD
DE RIESGO.

ESTE METODO SE EMPLEA ALGUNAS VECES PARA PROTEGER A LOS TRABAJADORES QUE
HAN SUFRIDO ALGUNA ALTERACION ORGANICA DEBIDO A LOS CONTAMINANTES,

EN CIERTAS CONDICIONES ESPECIALES, POR EJEMPLO, EN LA OPERACION DE ASCEN
SORES MUY RAPIDOS O LOS TRABAJOS EN AIRE COMPRIMIDO. SE ACORTAN LAS JORNADAS
DE TRABAJO DEBIDO A LAS CONDICIONES ESPECIALES EN QUE LABORAN Y LA IMPOSIBIL]
DAD REAL DE ELIMINAR ESAS CONDICIONES.

3.5 NocioNES ELEMENTALES DE LAS ENFERMEDADES PROFESIONALES MAS COMUNES.




GENERALIDADES :

A CONTINUACION ESTUDIAREMOS LOS RIESGOS PROFESIONALES Y LOS EFECTOS NOCI-
VOS QUE EN EL ORGANISMO HUMANO PRODUCEN LAS SUBSTANCIAS TOXICAS O CONTAMINANTES
DEL AMBIENTE DE CIERTAS INDUSTRIAS Y QUE DAN LUGAR A LAS LLAMADAS ENFERMEDADES
PROFESIONALES .

ESTUDIAREMOS, POR SER LAS MAS COMUNES EN LA INDUSTRIA, LA SILICOSIS, AS-
BESTOSIS, LOS CARCINOMAS Y LESIONES PERCANCEROSAS DE LA PIEL, LAS ENFERMEDADES
PROFESIONALES DE LA PIEL DE UNA MANERA GENERAL. LAS ENFERMEDADES CAUSADAS POR
EL TRABAJO EN AIRE COMPRIMIDO Y EL ANTRAX O CARBUNCO.

DE TODAS ELLAS DAREMOS NOCIONES ELEMENTALES A FIN DE QUE SE PUEDAN CONO-
CER LAS CAUSAS DpE DICHAS ENFERMEDADES Y PUEDAN NOTIFICAR AL MEDICO
LA PRESENCIA DE LOS RIESGOS, A FIN DE QUE SE ORDENE UNA INVESTIGACION MAS COM-
PLETA Y SE DETERMINE ESPEC{FICAMENTE LA ENFERMEDAD PROFESIONAL.,

SiLicosis:

DeFINICION:

LA SILICOSIS ES UNA FIBROSIS DE LOS PULMONES A CONSECUENCIA DE LA INHALA-
CIO6N DEL POLVO QUE CONTENGA, O BIEN, S{LICE LIBRE (CUARZO, BIOXIDO DE SILICIO,
5102) U OTRAS CRISTALINAS DE SILICE (TRIDIMITA , CRISTOBALITA), 0 S{LICE LLAMA
DA AMORIA (TRIPOLI. TIERRA DE DIATOMEAS).




R1ESGOS PROFESIONALES:

EN LA NATURALEZA, LA S{LICE SE ENCUENTRA EN ESTADO PURO EN FORMA DE CUAR
20 Y DE PEDERNAL.

Los TRABAJADORES SE HALLAN EXPUESTOS AL POLVO S{LICEO EN LAS MINAS, EN
LAS CANTERAS., EN LAS GALER{AS, EN LAS FUNDICIONES., EN LA FABRICACION DE PORCE
LANA Y DE ALFARER{A, EN LA FABRICACION Y CONSERVACION DE ABRASIVOS Y DE POLVOS
DETERSIVOS. EN LOS TRABAJOS DE ARENAMIENTO, EN LOS TRABAJOS DE CANTERfA, EN
LA FABRICACION DE LOS LADRILLOS REFRACTARIOS A BASE DE SILICE, AS{ COMO CIER-
TAS OPERACIONES DE AMOLADURA Y DE PULIMENTACION,

EL PERIODO DE EXPOSICION NECESARIO PARA PROVOCAR UN ESTADO DE ENFERMEDAD
VARfA SEGON LA NATURALEZA DEL TRABAJO., EL TAMARO Y LA CANTIDAD DE LAS PARTICU
LAS DE POLVO INHALADO Y GENERALMENTE SE EXTIENDE A LO LARGO DE VARIOS AMOS,
SON RAROS LOS CASOS DE SILICOSIS PRECOZ,

EFecTos NOCIVOS:

LA ACCION DE LA S{LICE SOBRE LOS PULMONES DETERMINA LA FORMACION DE MGDU
LOS FIBROSOS., DISTRIBUIDOS SOBRE EL CONJUNTO DEL CAMPO PULMONAR.

ESTA FIBROSIS PUEDE SER PROGRESIVA Y EVOLUCIONAR INCLUSO DESPUES DE HA-
BER CESADO LA EXPOSICION AL POLVO DE SfLICE.




AsBESTOSIS:
DerFINICION:

LA ASBESTOSIS ES UNA NEUMOCONIOSIS PROVOCADA POR LA INHALACION DE FIBRAS
DE ASBESTO.

LAS DIFERENTES VARIEDADES DE AMIANTO POSEEN UNA ESTRUCTURA. FIBROSA, LAS
VARIEDADES MAS CONOCIDAS SON EL CRISOLITO (SILICATO DE MAGNES1O HIDRATADO),
LA CROCIDOLITA (ASBESTO AZUL) Y LA AMOSITA: ESTAS DOS ULTIMAS, CONSTITUIDAS
PRINCIPALMENTE POR SILICATOS DE HIERRO., ALGUNOS TALCOS CONTIENEN UNA PEQUERA
CANTIDAD DE AMIANTO. POR OTRO LADO, CIERTOS GENEROS DE ASBESTOS PUEDEN CONTE
NER SILICE,

RIESGOS PROFESIONALES:

ENTRE LOS TRABAJOS QUE EXPONEN A DICHO RIESGO FIGURAN AQUELLOS QUE IMPLL
CAN LA EXTRACCION, LA UTILIZACION O LA MANIPULACION DEL ASBESTO O DE SUBSTAN-
CIAS QUE LO CONTENGAN, LA FABRICACIGON O REPARACION DE TEJIDOS DE ASBESTO (TRL
TURACION, CARDADO. HILADO, TEJIDO). LA FABRICACION DE GUARNICIONES PARA FRE-
NOS, MATERIAL DE AMIANTO Y PRODUCTOS DE FIBROCEMENTO.

EFecTos NocIvos:

LA LESION PRINCIPAL PRODUCIDA POR EL ASBESTO ES UNA FIBROSIS INTERSTICIAL
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DIFUSA, ACOMPARADA POR GRANDES ESPESAMIENTOS DE LA PLEURA, Y EN LOS CASOS
AVANZADOS, POR BRONQUIECTAS{AS Y ENFISEMA,

CARCINOMA Y LESIONES PRECANCEROSAS DE LA PIEL:
DEFINICION:

LAS SUBSTANCIAS CARCINGGENAS MAS COMUNES QUE SE ENCUENTRAN EN LA INDUS-
TRIAS COMPRENDEN LOS SUBPRODUCTOS EN BRUTO DEL CARBON (TALES COMO EL ALQUITRAN
Y LA BREA), ASI COMO CIERTOS ACEITES MINERALES, SUS PRODUCTOS Y SUS RESIDUOS
(TALES COMO EL BETUN Y LA PARAFINA),

R1ESGOS PROFESIONALES:

UNA EXPOSICION DE LA PIEL A LA ACCION DE CUALQUIERA DE LOS AGENTES ANTES
MENCIONADOS PUEDE TENER POR CONSECUENCIA LESIONES MALIGNAS.

LA EXPOSICION AL ALQUITRAN Y A LA BREA ESTA RELACIONADA CON UN GRAN NUME
RO DE PROFESIONES., TALES COMO LOS TRABAJOS EN LAS FABRICAS DE GAS O EN LOS HOR
NOS DE COQUE, EN LA FABRICA DE BRINQUETAS DE HULLA, EN LA IMPREGNACION DE LA
MADERA Y EN EL EMPLEO DEL ALQUITRAN EN LA CONSTRUCCION DE CARRETERAS.

Los ACEITES MINERALES CAPACES DE EJERCER UNA ACCION CARCINOGENA SE UTILI-
ZAN MUCHO COMO LUBRICANTES O EN DETERMINADOS PROCEDIMIENTOS INDUSTRIALES.

EFecTos NocIvos:




LAS LESIONES DE LA PIEL CAUSADAS POR LOS AGENTES ANTES MENCIONADOS., CO-
MIENZAN DE ORDINARIO CON LA FORMACION DE VERRUGAS EN LAS PARTES DE LA PIEL AL
DESCUBIERTO, QUE POR REGLA GENERAL HAN SIDO YA ANTES AFECTADAS POR PROCESOS IN
FLAMATORIOS CRONICOS.

ENFERMEDADES DE LA PIEL DE ORIGEN PROFESIONAL:
DEFINICION:

LAS DERMATOSIS PROFESIONALES SON GENERALMENTE CAUSADAS POR UNO DE LOS SI-
GUIENTES FACTORES:
A) AGENTES FISIcOS (FRICCION., PRESION, VIBRACIONES, HUMEDAD, CALOR,
FRIO, ELECTRICIDAD, RAYOS LUMINOSOS, INFRARROJOS Y ULTRAVIOLETAS.,
RAYOS X Y RADIACIONES EMITIDAS POR LAS SUBSTANCIAS RADIOACTIVAS).
B) AGENTES BIOLOGICOS (BACTER[AS., MICETOS, ACERIDOS E ISECTOR).
c) AGENTES auiMmicos.

LOS TRASTORNOS CUTANEOS CAUSADOS POR LAS RADIACIONES IONIZANTES SE TRATAN
EN LA SECCION CORRESPONDIENTE., VARIOS AGENTES QUIMICOS DE DERMATOSIS SE CITAN
EN OTROS LUGARES, BAJO LAS RUBRICAS CORRESPONDIENTES. ESTA SECCION SE REFIERE
PRINCIPALMENTE A LOS AGENTES QUIMICOS EN GENERAL.

Los AGENTES QuIMICOS QUE PROVOCAN DERMATOSIS PROFESIONAL PUEDEN DISTRIBUIR
SE EN DOS CATEGORIAS: LOS IRRITANTES PRIMARIOS Y LOS SENSIBILIZADORES.




IRRITANTES CUTANEOS PRIMARIOS:

Los IRRITANTES CUTANEOS PRIMARIOS SON SUBSTANCIAS QUE. CUALQUIERA QUE
SEA LA PERSONA, PROVOCAN LESIONES CUANDO ENTRAN EN CONTACTO CON LA PIEL, CON
UNA CONCENTRACION SUFICIENTE Y DURANTE CIERTO TIEMPO. No OBSTANTE. LA RESIS-
TENCIA NATURAL DE LAS PERSONAS A LOS IRRITANTES DE LA PIEL ES MUY VARIABLE.

ENTRE LOS IRRITANTES PRIMARIOS LOS MAS IMPORTANTES SON: LOS ACIDOS LOS
CUALES EN LA MAYORfA, SON INORGANICOS DE USO CORRIENTE.

Los CLORUROS QUE REACCIONAN A LA HIDROLISIS ACIDA: EL OXICLORURO DE AZU
FRE, EL CLORURO DE SULFURILO, LOS CLORURO DE FOSFORO, DE ARSENICO., DE ANTL
MONIO, DE ALUMINIO Y DE ESTARO.

Los ALcALIS: LOS HIDROXIDOS Y LOS CARBONATOS DE SODIO, DE POTASIO. Y DE
AMONIO.

EL 6x1DO, EL HIPOCLORITO., EL NITRATO, EL CARBURO Y LA CIANAMIDA DE CAL-
c1o.

Los SULFUROS DE POTASIO., DE AMONIO, DE CALCIO, DE BARIO, DE ARSENICO Y
DE ANTIMONIO.

Los ARSENICOS, LOS ARSENIATOS, LOS CROMATOS Y LOS MLIBDATOS.

LAs SALES DE ZINC. DE INERCURIO, DE N{QUEL Y DE COBALTO.




EL BROMO Y EL YODO.

VARIOS ACIDOS ORGANICOS, ESPECIALMENTE LOS ACIDOS SULFONICO Y LOS TIOA-
CIDOS.

Los ESTORES ORGANICOS., TALES COMO BROMURO DE.METILO Y EL SULFATO DIMET{
Lico.

Los DISOLVENTES ORGANICOS.

Los FENOLES., LAS QUINONAS. LOS COMPUESTOS HALOGENADOS DE LA SERIE AROMA-
TICA, TALES COMO EL CLORURO DE BENCILO, EL DICLOROFENOL.

SENSIBILIZADORES CUTANEOS:

Los SENSIBILIZADORES CUTANEOS SON AGENTES QUE NO PROVOCAN NECESARIAMENTE
ALTERACIONES CUTANEAS VISIBLES AL PRIMER CONTACTO, PERO PUEDEN PROVOCAR MODIFL
CACIONES ESPECIFICAS DE LA REACTIVIDAD DE LA PIEL, DE FORMA TAL QUE EL CONTAC-
TO DE ESTA MISMA SUBSTANCIA CON LA MISMA U OTRA PARTE DEL CUERPO PROVOQUE UNA
ERUPCION. PUEDE SUCEDER QUE LOS IRRITANTES PRIMARIOS ACTUEN IGUALMENTE COMO
SENSIBILIZADORES, EN TALES CASOS, LAS EXPOSICIONES INICIALES PUEDEN SENSIBILL
ZAR LA PIEL DE MANERA TAL QUE TODO CONTACTO ULTERIOR MINIMO Y QUE DE ORDINARIO
ES INOFENSIVO PRODUZCA UNA ERUPCION.

EN CIERTOS CASOS., EL TRABAJADOR PUEDE CONTINUAR SU TRABAJO AUNQUE SE DE-
CLARE UNA AFECCION CUTANEA DESPUES DE UN PERIODO DE CONTACTO CON UNA SUBSTAN-




CIA SENSIBILIZADORA; MAS TARDE, LA PIEL PUEDE RESTABLECERSE Y ENTONCES DICE
QUE SE HA "ENDURECIDO”., ESTA SENSIBILIDAD PUEDE SER DEFINITIVA O BIEN DESAPA
RECER CUANDO SE INTERRUMPE POR ALGON TIEMPO LA EXPOSICION AL AGENTE QUiMICO.

ENTRE LOS SENSIBILIZADORES, LOS MAS IMPORTANTES SON: LOS CROMATOS Y LOS
CEMENTOS.,

DERMITIS - TOXICA SIMPLE:

Los IRRITANTES MAS DEBILES Y LOS IRRITANTES FUERTES EN CONCENTRACIONES DL
LUIDAS ACTUAN MUY LENTAMENTE, NO ATACANDO SINO LAS CAPAS MAS SUPERFICIALES
DE LA PIEL, Y A MENUDO NO PROVOCAN REACCION SINO SOBRE LA PIEL DEBILITADA YA
POR OTRAS RAZONES.

DERMATITIS TOXICA ECZEMATOIDE (SINONIMO: ECSEMA TOXICO POR CONTACTO):

ESTA DERMATITIS SIGUE A UNA LESION QUE DA  LUGAR A UNA INFLAMACION DIFY
SA DE LAS CAPAS PROFUNDAS DE LA PIEL, EL CUADRO PATOLGGICO ADQUIERE ENTONCES
CARACTER CRONICO, LOS TRASTORNOS PATOLOGICOS SE VEN COMPLICADOS A MENUDO POR
INFECCIONES COLATERALES POR BACTERIAS O POR MICETOS., O POR AMBOS AGENTES A LA
VEZ.

AGENTES SENSIBILIZADORES:

EL EFECTO DE LOS SENSIBILIZADORES CUTANEOS PUEDE SER AGUDO O CRONICO.




Eczemas ALERGICOS:

ALGUNAS DE ESTAS AFECCIONES EMPIEZAN EN FORMA DE UNA DERMATITIS SIMPLE 0
ECZEMATOIDE, PERO MAS TARDE SE TRANSFORMAN EN EZCEMAS ALERGICOS CRONICOS (POR
EJEMPLO: SARNA DEL CEMENTO, ECZEMA DE LOS CROMATOS), UNA VEZ QUE INTERVIENE LA
SENSIBILIZACION,

OTRAS AFECCIONES:

BAJO EL EFECTO DE DETERMINADOS HIDROCARBUROS AROMATICOS CLORADOS PUEDEN
APARECER ERUPCIONES ACNEIFORMES Y TAMBIEN PUEDE VERSE UNA FOLICULITIS (PUSTU-
LA DEL ACEITE) PROVOCADA POR CIERTOS ACEITES MINERALES., LAS SUBSTANCIAS DE ES
TOS DOS GRUPOS, AS{ COMO LOS COLORANTES A BASE DE ACRIDINA, PUEDEN PROVOCAR UNA
FOTOSENSIBILIDAD, EN ALGUNOS CASOS NO SE OBSERVA MAS QUE UNA PIGMENTACION,

ENFERMEDADES CAUSADAS POR EL TRABAJO EN AIRE COMPRIMIDO:
DEFINICION:

LA ENFERMEDAD LLAMADA DE LOS CAISSONS SOBREVIENE CUANDO LAS PERSONAS QUE
HAN ESTADO TRABAJANDO EN AIRE COMPRIMIDO SE SOMETEN A UNA DESCOMPRESION DEMA-
SIADO RAPIDA. UURANTE LA COMPRESION PUEDEN ASf MISMO MANIFESTARSE MALESTARES
LEVES Y TRASTORNOS PASAJEROS.

RIESGOS PROFESIONALES:




PARA CIERTAS OBRAS PUBLICAS QUE LLEVAN CONSIGO TRABAJOS DE PERFORACION
EN CAPAS ACUIFERAS O BAJO EL AGUA, ES PRECISO RECURRIR AL TRABAJO EN AIRE COM
PRIMIDO; EN LAS PROFESIONES EN QUE LOS TRABAJADORES TIENEN QUE EFECTUAR TRABA
JOS DE INMERSION SE PRESENTAN CONDICIONES ANALOGAS. LOS TRABAJOS ANTEDICHOS
SE EJECUTAN INDIVIDUALMENTE POR BUZOS O COLECTIVAMENTE POR UN EQUIPO DE TRABA
JADORES DENTRO DE UNA CAMARA SUMERGIBLE, O CAISSON., O EN UNA CAMPANA NEUMATI-
CA. UN CAISSON COMPRENDE ESENCIALMENTE UNA CAMARA DE TRABAJO CON UNA CHIMENEA
QUE COMUNICA CON LA SUPERFICIE A TRAVES DE UNA ESCLUSA DE AIRE, LA CUAL A SU
VEZ, COMUNICA CON EL EXTERIOR, LA PRESION DE AIRE DENTRO DE LA CAMARA AUMEN-
TA EN PROPORCION CON LA PROFUNDIDAD A LA CUAL SE EJECUTAN LOS TRABAJOS: APROXL
MADAMENTE DE 1 ATMOSFERA POR CADA 10 METROS DE PROFUNDIDAD. EN LA PRACTICA,
LOS TRABAJADORES RARA VEZ SE VEN EXPUESTOS A PRESIONES ABSOLUTAS QUE EXCEDEN
DE 3 6 U ATMOSFERAS. EN.LOS REGLAMENTOS OFICIALES O EN LOS MANUALES DE INSTRUC
CIONES FIGURA UN CUADRO CON LOS TIEMPOS DE DESCOMPRESION.

EFecTos NocIvos:

Los SINTOMAS DE LA ENFERMEDAD DE LAS CAISSONS OBEDECEN A QUE LOS GASES QUE
SE HAN DISUELTO EN EL ORGANISMO MIENTRAS LA PRESION ERA ELEVADA. SE DESPRENDEN
DE LA SANGRE Y DE LOS TEJIDOS CUANDO DICHA PRESION DISMINUYE. LOS GASES EN
CUESTION SON EL OX{GENO, EL ANHIDRIDO CARBONICO Y EL NITROGENO. LOS DOS PRIME-
ROS SON ELIMINADOS FACILMENTE, EL OX{GENO POR LOS PROCESOS DE OXIDACION Y EL AN
HIDRIDO CARBONICO POR LA ESPIRACION: EN CAMBIO, EL NITROGENO ES RELATIVAMENTE




mee +=vevve VRUANILUD A PKESION NORMAL Y OFRECE CIERTA TENDENCIA
A ACUMULARSE EN FINISIMAS BURBUJAS GASEOSAS CUYA AGLOMERACTON PUEDE PROVOCAR
EMBOLIAS.,

EL NITROGENO SIN EMBARGO, ES CINCO O SEIS VECES MAS SOLUBLE EN LAS GRA-
SAS Y EN LOS L{QUIDOS QUE EN LOS FLUIDOS ORGANICOS: LOS TEJIDOS COMO EL DEL
SISTEMA NERVIOSO Y EL DE LA MEDULA GSEA ABSORBEN PROPORCIONALMENTE MAS GAS QUE
LOS DEMAS TEJIDOS, LIBRANDOLO EN PROPORCIONES IMPORTANTES CUANDO DISMINUYE LA
PRESION,

EN LOS CASOS AGUDOS SE OBSERVAN A VEGES CONGESTIONES Y HEMORRAGIAS VERTE
BRALES PUNTIFORMES., AS{ COMO LESIONES NEUROTICAS DE LA MEDULA ESPINAL. A VE-
CES PUEDEN VERSE CASOS DE NECROSIS, LOCALIZADAS EN LAS DIAFISIS DE LOS HUESOS
LARGOS. UTRAS VECES SE OBSERVAN LESIONES DE OSTEGOARTRIT!S,

TRATAMIENTOS DE URGENCIA:

Los PRIMEROS CUIDADOS QUE HAY QUE ADMINISTRAR CUANDO APARECEN S{NTOMAS
DEBIDO A LA DESCOMPRESION, CONSISTE EN COLOCAR A LA VICTIMA EN UNA CAMARA DE
COMPRESION DONDE SE AUMENTA LA PRESION, PRIMEROG RAPIDA, DESPUES MAS LENTAMEN
TE, HASTA QUE DESAPAREZCAN LOS SINTOMAS. A CONTINUACION DEBE EFECTUARSE LA
DESCOMPRESION MUY LENTAMENTE.

SE RECOMIENDA TENER DISPONIBLES CAMARAS DE RECOMPRESION DE EMERGENCIA.
PARA EL CASO EN QUE LOS SINTOMAS SE MANIFIESTEN EN TRABAJADORES ALEJADOS DE SU
LUGAR DE TRABAJO.




AnTRAX 0 CaARBUNCO:
DEFINICION:

EL ANTRAX ES UNA ENFERMEDAD QUE PUEDE CONTRAER TANTO EL HOMBRE COMO DETER
MINADOS ANIMALES, COMO CONSECUENCIA DE UNA INFECCION PROVOCADA POR EL BAciLLus
ANTHRACIS. LOS GANADOS VACUNO Y OVEJUNO CONSTITUYEN FUENTES PRINCIPALES DE IN
FECCION, LL BACILO PUEDE REVESTIR LA FORMA VEGETATIVA O LA DE ESPORAS. ESTA
OLTIMA FORMA NO SE PRODUCE EN EL ORGANISMO, SINO QUE SE DESARROLLA CUANDO LAS
CONDICIONES SON DESFAVORABLES A LA FORMA VEGETATIVA., LAS ESPORAS RESISTEN AL
FR{O, AL CALOR Y A LOS DESINTEGRANTES QUIMICOS ORDINARIOS. PUEDEN PERMANECER
VIABLES DURANTE NUMEROSOS ANOS EN LA TIERRA. EN EL AGUA. EN LAS PIELES, EN LOS
PELOS, EN LA LANA Y EN OTROS PRODUCTOS DE ORIGEN ANIMAL. HASTA QUE ENCUENTRAN
UN SUJETO QUE OFREZCA UN MEDIO PROPICIO A SU GERMINACION.

RIESGOS PROFESIONALES:

EL HOMBRE PUEDE INFECTARSE POR CONTACTO CON LA MATERIA CONTAMINADA QUE
CONTENGA EL BACILO EN SU FORMA VEGETATIVA (ESTE ES POR EJEMPLO, EL CASO DE LOS
OBREROS AGR{COLAS DE LOS VETERINARIOS. DE LOS CARNICEROS. DE LOS MATARIFES,
ETC.), O CON PRODUCTOS DE ORIGEN ANIMAL QUE OCULTAN ESPORAS., TALES COMO LOS
CUEROS Y LAS PIELES, LOS PELOS Y LOS CRINES, LA LANA, LOS CUERNOS. LAS PEZURAS.
LOS HUESOS TRITURADOS, ETC, (ESTE ES SOBRE TODO EL CASO DE LOS CARGADORES DE
MUELLE, DE LOS CURTIDORES., DE LOS OBREROS QUE TRABAJAN LA LANA, DE LOS TRABAJA
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DORES OCUPADOS EN LA TRITURACION DE LOS HUESOS O EN LA FABRICACION DE ABONOS,
ETC.)

EFecTos NoCIVOS:

EN EL HOMBRE LA FORMA DE INFECCION MAS EXTENDIDA ES LA CUTANEA ("PusTuLA
MALIGNA”), ESTA PUEDE EVOLUCIONAR HASTA UNA BACTEREMIA AGUDA, QUE VA ACOMPARA
DA EN LA MAYOR[A DE LOS CASOS POR UNA BREVE TOXEMIA QUE A MENUDO PROVOCA MUER-
TE RAPIDA, TAMBIEN EXISTE UNA FORMA PULMONAR “ENFERMEDAD DE LOS CLASIFICADO-
RES DE LANA”, O INCLUSO A VECES UNA FORMA GASTROINTESTINAL.

UTRAS ENFERMEDADES PROFESIONALES:

MUCHAS TAREAS QUE REQUIEREN LA REPETICION PROLONGADA DE MOVIMIENTOS, ORI-
GINAN EN LOS TRABAJADORES PERTUBACIONES MUSCULARES Y CIRCULATORIAS, ADEMAS,
CUANDO EL ORGANISMO ESTA SOMETIDO A TREPIDACIONES O CHOQUES REPETIDOS, PUEDE
AFECTAR LA SALUD DE LOS TRABAJADORES OCASIONANDO LA ENFERMEDAD CONOCIDA POR
"BURSITIS”., LA EXPOSICION A VIBRACIONES PROLONGADAS PUEDE DETERMINAR CAMBIOS
ESTRUCTURALES EN LOS HUESOS.

UN GRAN NUMERO DE LABORES, TANTO INDUSTRIALES COMO DE CUALQUIER OTRA NATU
RALEZA, PUEDEN PRODUCIR MANIFESTACIONES ORGANICAS TALES COMO DOLORES MUSCULARES.
TEMBLORES., CALAMBRES, MIOSITIS, BURSITIS O SINOVIS., ETC, ESTAS MANIFESTACIONES
SE PRESENTAN EN ALGUNOS DE LOS SIGUIENTES PROFESIONALES: PELUQUEROS, CICLISTAS,
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HERREROS, CARPINTEROS, ASCENSORISTAS, CORDELEROS, PULIDORES. MUSICOS., PINTO-
RES, RIBETEADORES., COSTURERAS, DACTILOGRAFOS, LISOTIPISTAS. ETC.

EXISTEN OTRAS ENFERMEDADES PROFESIONALES. LAS CUALES SON CAUSADAS POR SUBS
TANCIAS O PRODUCTOS QUE SE EMPLEAN EN LA INDUSTRIA, YA EN PROCEDIMIENTOS QuUiMI-
COS O EN PROCEDIMIENTOS DE BENEFICIO EN LA INDUSTRIA MINERA.

3.6 HiciENE PERSONAL EN LAS FABRICAS,

AGUA POTABLE:

PARA MANTENER EL CUERPO EN CONDICIONES NORMALES Y SALUDABLES, ES NECESARIO
BEBER AGUA PURA VARIAS VECES AL DfA, LA CANTIDAD DE AGUA REQUERIDA POR UNA PER
SONA ESTA RELACIONADA CON SU DIETA, EL CLIMA Y LAS CONDICIONES DE TRABAJO. LAs
PERSONAS QUE TRABAUAN EN CLIMAS CALIENTES, NECESITAN MAS AGUA QUE LAS OUE LO HA
CEN EL CLIMAS FRIOS, AUNQUE ESTO DEPENDE DE LA ACLIMATACION DE LA PERSONA Y DE
LAS CANTIDADES DE SAL QUE PIERDE EL ORGANISMO.

LAS PERSONAS DEDICADAS A TRABAJOS FISICOS O MANUALES QUE REQUIEREN MUCHA
FUERZA O EJERCICIO., NECESITAN MAS AGUA.

EL PERSONAL DEBE DISPONER EN LUGARES FACILMENTE ACCESIBLES, DE AGUA POTA-
BLE EN CANTIDAD SUFICIENTE QUE NO CONTENGA NINGUNA SUBSTANCIA O AGENTE INSALU-
BRE.,




SIEMPRE QUE SEA POSIBLE DEBERA ABASTECERSE EL AGUA POR MEDIO DE FUENTES, TA
LES COMO LAS DEL TIPO DE SURTIDOR VERTICAL. SI SE USAN RECIPIENTES PARA TOMAR
AGUA, DEBEN SUMINISTRARSE VASOS DE PAPEL QUE PUEDAN DESECHARSE UNA VEZ USADOS.
Los TRABAJADORES QUE ESTEN OCUPADOS EN LUGARES CALIENTES Y HOMEDOS., POR CUYO MO-
TIVO TRANSPIREN, DEBERAN TENER A SU DISPOSICION TABLETAS DE SAL, A FIN DE EVITAR
EL AGOTAMIENTO POR EL CALOR O LOS CALAMBRES. ESTO DEBE SER ESTABLECIDO POR EL
MEDICO.

LIMPIEZA:

LA LIMPIEZA CONSTITUYE UNO DE LOS MEDIOS MAS IMPORTANTES PARA MANTENER
CUALQUIER LUGAR DE TRABAJO EN CONDICIONES HIGIENICAS Y ES PARTICULARMENTE IMPOR
TANTE DONDE SE EMPLEAN MATERIALES PELIGROSOS. NOCIVvOS,INSOLUBRES Y PRODUCTOS EN
DESCOMPOSICION, EN TALES CASOS, DEBERA OBSERVARSE SI EL MANTENIMIENTO DE LOS
LUGARES PERMITE EVITAR LA EXPOSICION INNECESARIA DE LOS TRABAJADORES A LA ACCION
DE DICHAS SUBSTANCIAS O PRODUCTOS. SE VIGILARA 1GUALMENTE LOS METODOS UTILIZA-
DOS PARA LIMPIAR LOS POLVOS O LfQuIDOS PELIGROSOS YA QUE LOS METODOS DE LIMPIEZA
PUEDEN POR SI SOLOS CONSTITUIR UN PELIGRO PARA LOS TRABAJADORES ENCARGADOS DE LA
LIMPIEZA.

LUANDO LA LIMPIEZA SE HAGA POR MEDIO DE APARATOS MECANICOS Y SISTEMAS DE
ASPIRACION, DEBEN CONTROLARSE TAMBIEN DICHOS APARATOS O SISTEMAS,

LA LIMPIEZA DE LOS LUGARES DE TRABAJO ESTA [NTIMAMENTE RELACIONADA CON EL




ORDEN EN LOS MISMOS; TANTO LA UNA COMOEL OTRO TEENEN UN EFECTO MUY FAVORABLE QUE
INFLUYE PSICOLOGICAMENTE EN LOS TRABAJADORES .

LA LIMPIEZA DE LAS VENTANAS, TRAGALUCES, LAMPARAS, ETC.., ADEMAS DE SER UN
METODO HIGIENICO, EVITA LA DISMINUCION DE LA LUZ DE LOS TALLERES O LUGARES DE TRA
BAJO.

MESAS DE TRABAJO Y ASIENTOS:

LA FATIGA EN EL TRABAJO Y ALGUNAS ENFERMEDADES Y ACCIDENTES PUDIERAN EVITAR-
SE SI1 LAS MESAS DE TRABAJO FUERAN DE ALTURA APROPIADA Y ESTUVIERAN COLOCADAS DE
TAL MANERA QUE, EN RELACION CON LA VISTA Y LOS BRAZOS DEL TRABAJADOR PERMITA QUE
ESTE TRABAJE CON MAXIMA EFICIENCIA.

LUANDO LOS TRABAJADORES PUEDAN EJECUTAR SUS TRABAJOS SENTADOS. DEBERAN DIS
PONER DE ASIENTOS CON RESPALDOS Y DESCANSOS PARA LOS BRAZOS., SIEMPRE QUE ESTO SEA
FACTIBLE, LOS ASIENTOS DEBEN SER COMODOS Y ADAPTABLES, TANTO EL ASIENTO COMO EL
RESPALDO, A LA CONFIGURACION DEL CUERPO.

POR TERMINO MEDIO  LAS MESAS DE TRABAJO DEBERAN TENER UNA ALTURA DE 104
A 107 cwms., SOBRE EL ©1SO CUANDO SE TRATE DE TRABAJADORES VARONES Y UNA
ALTURA DE 10U CMS., CUANDO SE TRATE DE MUJERES TRABAJADORAS. LA ALTURA DE LOS
ASIENTOS DEBE PERMITIR QUE LOS CODOS DEL TRABAJADOR ESTEN AL NIVEL DEL TRABAJO
QUE REALIZA,




INSTALACIONES SANITARIAS:

DEBERA DISPONERSE DE UN NOMERO SUFICIENTE DE INODOROS LOS CUALES ESTARAN
INSTALADOS CONFORME A LAS ORDENANZAS SANITARIAS VIGENTES. PARA LOS HOMBRES ES
SUFICIENTE EN GENERAL UN INODORO POR CADA GRUPO DE 25 PERSONAS O FRACCION QUE
TRABAJEN AL MISMO TIEMPO, PERO SIEMPRE QUE EXISTA UN URINARIO POR CADA GRUPO
pE 15 PERSONAS,

PARA LAS MUJERES TRABAJADORES DEBE INSTALARSE UN INODORO POR CADA GRUPO
DE 15 MUJERES O FRACCION., DICHOS INODOROS DEBEN INSTALARSE EN PEQUEfOS LOCA
LES., COMPLETAMENTE INDEPENDIENTES.

Los SERVICIOS SANITARIOS DEBEM ESTAR FACILMENTE ACCESIBLES Y PERFECTAMEN
TE ILUMINADOS. DEBEN TENER PAREDES Y P1SOS IMPERMEABLES Y MANTENERSE EN PER-
FECTO ESTADO DE LIMPIEZA. LOS SERVICIOS SANITARIOS NUNCA DEBEN TENER ACCESO
DIRECTO AL LUGAR DE TRABAJO SING QUE DEBERAN DE DAR HACIA UN CORREDOR O COM~
PARTIMIENTO PRINCIPAL PARA SERVIR DE ENTRADA A DICHOS LUGARES DE MANERA INDI-
RECTA




DEBEN DISPONERSE IGUALMENTE DE LAVABOS Y JABON PARA QUE LU> Inmpmunuvnee
PUEDAN LAVARSE LAS MANOS.

LA ELECCION DEL T1PO DE INODORO MAS APROPIADO PARA CADA LOCALIDAD DEPENDE
RA DEL COSTO, DE LA ABUNDANCIA DE AGUA, DEL SISTEMA DE DRENAJE Y DEMAS FACTORES
DE ORDEN CONCERNIENTES A LA REGION Y A LAS COSTUMBRES.

FACILIDADES PARA EL LAVADO:

LAS INSTALACIONES PARA EL LAVADO DEBEN SER COMODAS Y ACCESIBLES Y SU TIPO
Y NOMERO DEBEN ESTAR DE ACUERDO CON LO ESTABLECIDO EN LA LEGISLACION, Tobas
LAS INSTALACIONES PARA EL LAVADO DEBEN DISPONER DE AGUA CORRIENTE Y LA EVACUA-
CUACION DE LAS AGUAS SERVIDAS DEBE EFECTUARSE MEDIANTE UN SISTEMA DE CANALIZA-
CION cON SIFON, ESTAS AGUAS DEBEN DESAGUARSE FUERA DE LOS LUGARES DE TRABAJO Y
EN UN SISTEMA PRINCIPAL DE DRENAJE CON SUS INSTALACIONES APROPIADAS PARA EVITAR
LA CONTAMINACION DE LOS SERVICIOS PUBLICOS DE DRENAJE.

LAS PAREDES Y P1SOS DEBEN SER DE MATERIAL ‘TMPERMEABLE Y ESTOS ULTIMOS DE-
DEN SER ANTIRESBALADIZOS.

EN LAS INDUSTRIAS EN LAS CUALES DEBEN EXISTIR BAROS DE REGADERA, SE INSTA
LARAN ESTAS EN LOS LUGARES APROPIADOS GUMPLIENDO CON LOS MISMOS REQUISITOS QUE
SE HAN MENCIONADO PARA LAS DEMAS FACILIDADES DE LAVADO.

TANTO PARA LOS LAVABOS COMO PARA LAS REGADERAS., DEBE SUMINISTRARSE JABON




312
Y TOALLAS INDEVIDUALES LAS CUALES :DEBEN RENQVARSE. ERECUENTEMENTE.

VESTUARIOS

LoS TRABAJADORES QUE DEBIDO A SUS OCUPACIONES TENGAN OUE CAMBIARSE LA RO-
PA, DEBERAN DISPONER DE LUGARES APROPIADOS PARA PODERLO HACER Y COLOCAR LA RO-
PA DE CALLE. No DEBE PERMITIRSE CAMBIOS O TENER COLOCADA EN LOS LUGARES DE
TRABAJO,LA ROPA DE CALLE.

Los VESTUARIOS PARA LOS TRABAJADORES DEBERAN ESTAR GUARDADOS ADYACENTES A
LOS LAVATORIOS Y PREFERENTEMENTE CERCA DE LA ENTRADA DE LA FABRICA, PARA DEPQ
SITAR LA ROPA DE LOS TRABAJADORES LOS VESTUARIOS TENDRAN INSTALADOS ARMARIOS
INDIVIDUALES PARA QUE LOS TRABAJADORES PUEDAN COLGAR SU ROPA, LOS VESTUARIOS
PARA MUJERES DEBEN SER SIEMPRE INDEPENDIENTES DE HOMBRES.

EL INSPECTOR O EL INGENIEROS ENCARGADO DE SEGURIDAD DEBE INCLUIR UNA VISL
TA A ESTOS LUGARES PARA QUE VERIFIQUE SI SE MANTIENEN EN BUEN ESTADO DE
LIMPIEZA Y ORDEN Y DEBE CONTROLAR DE QUE TODAS LAS INSTALACIONES DE LOS MISMOS
SE ENCUENTREN EN BUEN ESTADO.

CoMEDORES :

NUNCA DEBE SER PERMITIDO EL CONSUMO DE ALIMENTOS EN LOS LUGARES DE TRABA-
Jo. EN AQUELLOS LUGARES DONDE SE REALICEN OPERACIONES PELIGROSAS O SE UTILICEN
SUSTANCIAS TOXICAS DEBE PROHIBIRSE ESTRICTAMENTE OUE LOS TRABAJADORES CONSUMAN
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ALIMENTOS DENTRO DE DICHOS LOCALES. DEBEN FACILITARSE LUGARES SEPARADOS DON
DE LOS TRABAJADORES PUEDAN CONSUMIR SUS PROPIOS ALIMENTOS DENTRO DE UN AM-
BIENTE DE COMODIDAD Y LIMPIEZA.

LOS LUGARES DESTINADOS AL CONSUMO DE ALIMENTOS DEBEN ESTAR BIEN VENTILA-
DOS E ILUMINADOS Y SER DE DIMENSIONES ADECUADAS AL NUMERO DE TRABAJADORES QUE
PUEDAN COMER A UN TIEMPO, A FIN DE EVITAR AGLOMERACIONES. DEBE MANTENERSE EN
PERFECTO ESTADO DE LIMPIEZA TANTO EL LUGAR COMO LAS INSTALACIONES (MESAS,
ASIENTOS, ETC.)

LUANDO SE PREPAREN LAS COMIDAS EN EL RECINTO DE LA EMPRESA, EL INSPECTOR
0 EL INGENIERO ENCARGADO DE SEGURIDAD DE LA EMPRESA DEBE CONTROLAR LA HIGIENE
DE LAS COCINAS Y DE LOS ALMACENES DONDE SE DEPOSITAN LOS PRODUCTOS ALIMENTI-
clos.

EN LOS CASOS QUE SE PERMITA A LOS TRABAJADORES QUE TRAIGAN SUS PROPIOS
ALIMENTOS., DEBERA PROVEERSELES ADEMAS DE LUGARES SEGUROS PARA EL CONSUMO DE
DICHOS ALIMENTOS., INSTALACIONES APROPIADAS Y SEGURAS PARA GUARDAR Y CALENTAR
LOS MISMOS, ESTAS INSTALACIONES DEBEN ESTAR EN LOCALES SEPARADOS DE LOS LUGA
RES DE TRABAJO.

HiIGIENE GENERAL EN LA FABRICA:

EL INGENIERO ENCARGADO DE SEGURIDAD DEBE VELAR Y EL INSPECTOR VERIFICAR

QUE LOS TRABAJADORES NO CONTRAVENGAN LAS NORMAS GENERALES DE HIGIENE: POR TAN
1 ————




TO., DEBE VERIFICAR QUE NO SE PERMITA ESCUPIR LOS SUELOS, QUE LOS RETRETES SEAN
USADOS CONVENIENTEMENTE., QUE FUNCIONE LA VENTILACION Y QUE SE RESPETE LA PROH]L
BICION DE FUMAR EN AQUELLOS LOCALES DONDE ASf SE HA SENALADO.

EN ALGUNAS OCASIONES QUIZAS PUEDA SUGERIR AL EMPRESARIO LA PUBLICACION
DE ALGUNA CIRCULAR PARA EXPLICAR CIERTOS PUNTOS RELACIONADOS CON LA CUESTION
DE LA HIGIENE GENERAL EN LA FABRICA E INCLUSIVE PODER DAR UNA CHARLA AL PERSQ
NAL YA QUE LA IMPORTANCIA QUE TIENEN ESTOS ASUNTOS NO SIEMPRE SE APRECIA EN
SU JUSTO VALOR. (1)

LAS SALAS DE DESCANSO O REPOSO PARA LAS MUJERES TRABAJADORAS DEBEN TAM-
BIEN SER VISITADAS PARA COMPROBAR QUE SE MANTENGAN EN BUEN ESTADO DE LIMPIEZA
Y CON LOS MUEBLES € INSTALACIONES ADECUADAS.
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14 ORGANLZACION DEL, TRATALD

[EN- ESTE' CARETULO,. SON CONSIDERADOS MARIOS FACTORES. RESREOTO AL’ PROBLEMA
GENERAL DE .LA ORGANDEACION DEL: PRABAUO, ESFOS SONT
EL ESTUDIO DEL TRABAJO
LA MEDICION BIOLOGICA DEL TRABAJO
EL TRABAJQ Y LOS PROGRAMAS DE DESCANSO
LA VARIABILIDAD DEL OPERADOR EN LA EJECUCION DE UN TRABAJO
EL APRENDER
Los TURNOS DE TRABAJO
EL ENVEJECIMIENTO HUMANO

Asi MISMO TRATAREMOS CON MATERIAS HUMANISTICAS Y DE ORGANIZ'ACION YA QUE
ESTAS PUEDEN AFECTAR LA PRODUCCION Y LA CALIDAD DEL TRABAJO, HECHO CON EL EQUL
PO, Y EN EL MEDIO AMBIENTE DISENADOS CONFORME A LOS DATOS EN LOS CAP{TULOS AN-
TERIORES.

4,1 EL_EsTupio DEL TRARAJO,
SE ENTIENDE POR ESTUDIO DEL TRABAJO ( 1), GENERICAMENTE, CIERTAS TECNICAS,

Y EN PARTICULAR EL ESTUDIO DE METODOS Y LA MEDICION DEL TRABAJO QUE SE UTILIZAN
PARA EXAMINAR EL TRABAJO HUMANO EN TODOS SUS CONTEXTOS Y QUE LLEVAN SISTEMATICA




MENTE A INVESTIGAR TODOS LOS FACTORES QUE INFLUYEN EN LA EFICIENCIA Y ECONOMIA
DE LA SITUACION ESTUDIADA, CON EL FIN DE EFECTUAR MEJORAS,

BASICAMENTE LOS OBJETIVOS DEL ESTUDIO DEL TRABAJO SON: DETERMINAR EL METQ
DO CON EL QUE UN INDIVIDUO REALIZA UNA TAREA Y DETERMINAR CUANTO TIEMPO LE LLE
VARA HACERLA.

SI EL PAGO ES A DESTAJO O POR UN PROYECTO DE GRATIFICACION ECON&HICA, EN-
TONCES EL ESTUDIO DEL TRABAJO TAMBIEN PRETENDERA VALORAR CUANTO SE DEBERA PA-
GAR, LOS DATOS OBTENIDOS DEL ESTUDIO DEL TRABAJO SON TAMBIEN EMPLEADOS CUANDO
SE ESTIMA Y SE PROYECTA LA PRODUCCION,

EL ESTUDIO DEL TRABAJO SE EMPLEA, POR TANTO, ESPECIALMENTE EN FUNCION DE
LA PRODUCTIVIDAD, PUESTO QUE SIRVE PARA OBTENER UNA PRODUCCION MAYOR A PARTIR
DE UNA CANTIDAD DE RECURSOS DADA, SIN INTERVENIR MAS CAPITALES, SALVO QUIZAS
UN MONTO MUY LIMITADO,

HasTA LOS CINCUENTAS (1950) EL ESTUDIO DEL TRABAJO FUE CONOCIDO COMO ES-
TUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS; EL PRIMER OBJETIVO ES AHORA CONOCIDO COMO ES-
TUDIO DE METODOS Y EL SEGUNDO COMO MEDICION DEL TRABAJO, HASTA AHORA HA HABI-
DO MUY PEQUENOS CAMBIOS EN LAS TECNICAS BASICAS INVOLUCRADAS.

EL ESTUDIO DEL TRABAJO, POR LO TANTO, CONSTA DE DOS TECNICAS QUE SE COM-
PLEMENTAN; EL ESTUDIO DE HéTODOS Y LA MEDICION DEL TRABAJO.




4,2 EL EsTupro pe Meéropos,

EL estupto DE METODOS (1) ES EL REGISTRO Y EXAMEN CRITICO SISTEMATICO DE
LOS MODOS EXISTENTES Y PROYECTADOS PARA LLEVAR A CABO UN TRABAJO COMO MEDIO DE
IDEAR Y APLICAR METODOS MAS SENCILLOS Y EFICACES PARA REDUCIR LOS COSTOS,

Los FINES DEL ESTUDIO DE METODOS SON:
MEJORAR LOS PROCESOS Y PROCEDIMIENTOS
MEJORAR LA DISPOSICION DE LA FABRICA, TALLER Y LUGAR DE TRABAJO,
ASf COMO LOS MODELOS DE MAQUINAS E INSTALACIONES
ECONOMIZAR EL ESFUERZO HUMANO Y REDUCIR LA FATIGA INNECESARIA
MEJORAR LA UTILIZACION DE MATERIALES, MAQUINAS Y MANO DE OBRA
CREAR MEJORES CONDICIONES DE TRABAJO.

EN GENERAL EL ESTUDIO DE METODOS (1) ES LA TECNICA PRINCIPAL PARA REDU-
CIR LA CANTIDAD DE TRABAJO, PRINCIPALMENTE AL ELIMINAP MOVIMIENTOS INNECESARIOS
DEL MATERIAL O DE LOS OPERARIOS Y SUBSTITUIR METODOS MALOS POR BUENOS.

EXISTEN VARIAS TECNICAS APROPIADAS PARA EL ESTUDIO DE METODOS QUE NOS SIR
VEN PARA RESOLVER PROBLEMAS DE TODAS LAS CATEGORIAS, DESDE LA DISPOSICION GENE
RAL DE LA FABRICA HASTA LOS MENORES MOVIMIENTOS DEL OPERARIO EN TRABAJOS REPE-
TITIVOS. EN TODOS LOS CASOS, EL PROCEDIMIENTO ES FUNDAMENTALMENTE EL MISMO Y
DEBE SEGUIRSE METICULOSAMENTE.

A PESAR DE LOS AVANCES RELATIVAMENTE PEQUENOS EN LA ERGONOMIA, LOS DATOS




ERGONOMICOS HAN BASADO SU CAMINO EN LOS ESTUDIOS DE METODOS HECHOS POR INGENIK
ROS.

INSPECCIONES HAN DEMOSTRADO QUE LA MAYORTA (957) DE LOS DEPARTAMENTOS DE
INGENIERfA INDUSTRIAL PRESTAN POCA ATENCION AL ESTUDIO DE METODOS.

4,3 LA YNEpiciOn DEL TRABAJO.

La MEDICION DEL TRABAJO ( 1) €S LA APLICACION DE TECNICAS PARA DETERMINAR
EL TIEMPO QUE INVIERTE UN TRABAJADOR CALIFICADO EN LLEVAR A CABO UNA TAREA DE-
FINIDA EFECTUANDOLA SEGON UNA NORMA DE EJECUCION PREESTABLECIDA.

Usos De LA MepiciON DEL TRABAJO:

EN GENERAL LA MEDICION DEL TRABAJO (1) SIRVE PARA INVESTIGAR, REDUCIR Y
FINALMENTE ELIMINAR(MEDIANTE LA FIJACION DE TIEMPOS ESTANDAR DE EJECUCION DEL
TRABAJO) EL TIEMPO IMPRODUCTIVO, ES DECIR, EL TIEMPO DURANTE EL CUAL NO SE EJE
CUTA TRABAJO EFICAZ, POR CUALQUIER CAUSA QUE SEA,

REVELAR LA EXISTENCIA Y LAS CAUSAS DEL TIEMPO IMPRODUCTIVO ES IMPORTANTE,
PERO POSIBLEMENTE SEA MENOS, A LA LARGA, QUE FIJAR TIEMPOS ESTANDAR ACERTADOS,
PUESTO QUE ESTOS SE MANTENDRAN MIENTRAS CONTINUE EL TRABAJO A QUE SE REFIEREN
Y DEBERAN HACER NOTAR TODO TIEMPO IMPRODUCTIVO O TRABAJO ADICIONAL QUE APAREZ-




L
CA DESPUES DE FIJADAS TALES PAUTAS.
EN EL PROCESO DE FIJACION DE LAS NORMAS QUIZA SEA NECESARIO EMPLEAR LA ME

DICION DEL TRABAJO PARA:

COMPARAR LA EFICACIA DE VARIOS METODOS: EN IGUALDAD DE CONDICIONES,
EL MEJOR METODO SERA EL QUE LLEVE MENOS TIEMPO.

REPARTIR EL TRABAJO DENTRO DE LOS EQUIPOS, CON AYUDA DE DIAGRAMAS
DE ACTIVIDADES MULTIPLES, PARA QUE, EN LO POSIBLE, LE TOQUE A CADA CUAL UNA TA
REA QUE LLEVE EL MISMO TIEMPO,

DETERMINAR, MEDIANTE DIAGRAMAS DE ACTIVIDADES MULTIPLES, OPERARIO
Y MAQUINA, EL NOMERO DE MAQUINAS QUE PUEDE ATENDER UN OPERARIO,

UNA VEZ FIJADOS, LOS TIEMPOS ESTANDAR PUEDEN SER UTILIZADOS PARA:

OBTENER INFORMACION EN QUE BASAR EL PROGRAMA DE PRODUCCION, INCLUL
DOS DATOS.

SOBRE EL EQUIPO Y LA MANO DE OBRA QUE SE NECESITARAN PARA CUMPLIR
EL PLAN DE TRABAJO Y APROVECHAR LA CAPACIDAD DE PRODUCCION,

OBTENER INFORMACION EN QUE BASAR PRESUPUESTOS DE OFERTAS, PRECIOS
DE VENTA Y PLAZOS DE ENTREGA.

FIJAR NORMAS SOBRE USO DE LA MAQUINARIA Y DESEMPENO DE LA MANO DE
OBRA QUE PUEDAN SER UTILIZADAS CON CUALQUIERA DE LOS FINES QUE ANTECEDEN Y CO-
MO BASE DE SISTEMAS DE INCENTIVO.

OBTENER INFORMACION QUE PERMITA CONTROLAR LOS COSTOS DE MANO DE
OBRA Y FIJAR Y MANTENER COSTOS REGULARES.




$E VE., PUES, QUE LA MEDICION DEL TRABAJO PROPORCIONA LA INFORMACION
BASICA NECESARIA PARA LLEGAR A ORGANIZAR Y CONTROLAR LAS ACTIVIDADES DE LA EM-
PRESA EN QUE INTERVIENE EL FACTOR TIEMPO.

LAS PRINCIPALES TECNICAS QUE SE EMPLEAN EN LA fEDICION DEL TRABAJO
SON LAS SIGUIENTES:

EsTubio DE TIEMPOS,

JUESTREO DE ACTIVIDADES, CONVERSION Y MUESTREO DE ACTIVIDADES VA-
LORADAS ,

SINTESIS DE LOS DATOS TIPO.

SISTEMAS DE TIEMPOS PREDETERMINADOS DE LOS MOVIMIENTOS.

CVALUACION,

EVALUACION ANALIiTICA,

LVALUACION COMPARATIVA,

FCTUALMENTE. PARA HACER LA MEDICION DEL TRABAJO, LA MAYOP{A DE LAS
INDUSTRIAS UTILIZAN LA TECNICA DEL ESTUDIO DE TIEMPOS O LA TECNICA DE LOS Sis
TEMAS DE TIEMPO PREDETERMINADOS DE LOS MOVIMIENTOS.

EN LA TECNICA DEL ESTUDIO DE TIEMPOS., EL TIEMPO WECESITADO PARA COM-
PLETAR UNIDADES DE TRABAJO ES MEDIDO POR UN OBSERVADOR CON UN CRONOMETRO.
QUIEN ADEMAS EVALUA LA RAPIDEZ Y EL ESFUERZO PUESTO EN EL TRABAJO POR EL OPERA
RI10,




J2
POR LO COMUN., UNA VEZ ELEGIDO EL TRABAJO NUE SE VA A ANALIZAR, EL ES-
TUDIO DE TIEMPOS SUELE CONSTAR DE LAS OCHO ETAPAS SIGUIENTES:

1,- OBTENER Y REGISTRAR TODA LA INFORMACION POSIBLE ACERCA DE LA TAREA,
DEL OPERARIO Y DE LAS CONDICIONES QUE PUEDAN INFLUIR EN LA EJECUCION DEL TRABA-
Jo,

2.- NEGISTRAR UNA DESCRIPCION COMPLETA DEL METODO DESCOMPONIENDO LA OPERA
CION EN “ELEMENTOS”,

Z,- EXAMINAR ESE DESGLOSE PARA VERIFICAR SI SE ESTAN UTILIZANDO LOS MEJO-
RES METODOS Y GESTOS.

li,- FlEDIR EL TIEMPO CON UN INSTRUMENTO APROPIADO, GENERALMENTE UN CRONOME
TRO Y REGISTRAR EL TIEMPO INVERTIDO EN LLEVAR A CABO CADA “ELEMENTO” DE LA OPE-
RACION,

5.~ EVALUAR SIMULTANEAMENTE LA VELOCIDAD DE TRABAJO EFECTIVA DEL OPERARIO
POR CORRELACION CON LA IDEA NUE TENGA EL ANALISTA DE LO NUE DEBE SER EL RITMO
TIPO,

5.- CONVERTIR LOS TIEMPOS OBSERVADOS EN TIEMPOS BASICOS,

7.- TDETERMINAR LOS SUPLEMENTOS CUE SE AADIRAN AL TIEMPO BASICO DE LA OPE
RACION,

0

C.- DETERMINAR EL TIEMPO ESTANDAR PROPIC DE LA OPERACION.

CL PROPOSITO DE LA EVALUACION ES EL DE REDUCIR, SUBJETIVAHENTE, TODOS
LOS BAJOS DESEMPE?0S A NIVEL GENERAL, ESTO ES CONOCIDO COi10 NORMALIZACION.




EVALUACION DE LA VELOCIDAD
0 :

T1empo BAsico = TIEMPO JBSERVADO X

POR EJEMPLO UNIDADES DE TRABAJO TERMINADAS RESPECTIVAMENTE EN 12,5

SEG, Y EVALUADAS EN 125: eN 17,5 SEG. Y EVALUADA &N 115 v eEN 14,2 SEG. CON UNA
EVALUACION DE VELOCIDAD DE 110, ESTARfAN NORMALIZADAS A 15.6 sEG.

EN LA PRACTICA SE EVALUA EMPLEANDO MINUTOS DECIMALES. EN ESTE CAPITY
LO LOS VALORES SON DADOS EN SEGUNDOS PORQUE SON MAS FACILES DE ENTENDER.

L NOMERO DE CICLOS DE TRABAJO QUE SE TENGAN QUE OBSERVAR (2 ) PUEDE
DETERMINARSE MATEMATICAMENTE. POR MEDIO DEL CALCULO ESTAD{STICO, NOMOGRAMAS O
névopos EMPIRICOS., [STAS DERIVACIONES MATEMATICAS REPRESENTAN SOLO UNA GUIA Y
NO REEMPLAZAN EL SENTIDO COMUN Y EL BUEN JUICIO, ELEMENTOS FUNDAMENTALES PARA
QUE EL ANALISTA DE TIEMPOS LLEVE, PRACTICAMENTE A CABO UN TRABAJO,

POR OTRO LADO "EL TIEMPO ESTANDAR O TIEMPO PATRON ES EL TIEMPO PRONE-
DIO NECESARIO PARA REALIZAR UN CICLO DE TRABAJO QUE NECESITA UN OPERARIO MEDIO
PREPARADO Y ENTRENADO PARA EFECTUAR EL METODO DE UNA OPERACISN SISTEMATIZADA A
VELOCIDAD NORMALIZADA. CONSIDERANDO CONCESIONES POR NECESIDADES PERSONALES., CAN
SANCIO Y MEDIO AMBIENTE DE TRABAJO.”

"SE DEFINE COMO OPERARIO MEDIO, EN UNA CLASE DE TRABAJO, A ASUEL QUE
POSEE LA INTELIGENCIA Y LAS FACULTADES FISICAS NECESARIAS Y LA FORMACION Y EX-




PERIENCIAS SUFICIENTES PARA EJECUTARLAS DE ACUERDO CON. LAS NORMAS DE CALIDAD
ACEPTABLES Y CUYA HABLLIDAD Y RENDIMIENTO SON €L PROMEDIO DENTRO DEL GRUPO,"

EXISTEN OTROS METODOS DE MEDICION DEL TRABAJO QUE NO SON ENSEMADOS A
PRACTICANETES DEL [STuDIO DEL TRABAJO. QUIENES POR LO TANTO ESTAN' INCAPACITA-
DOS PARA CALCULAR O EVALUAR TRABAJOS ESTATICOS O TRABAJOS MENTALES.

4 Sis D

Los SISTEMAS DE TIEMPOS PREDETERMINADOS DE LOS MOVIMIENTOS (DE LOS QUE AL
GUNOS DE LOS MEJOR CONOCIDOS SON: MEpICION DE T1empos-Mértopos ".T.i.., Y EL FAC
TOR TRABAJO O ‘'ORK FACTOR) DEMANDAN ANALISIS MUY DETALLADOS DE LOS MOVIMIENTOS
HECHOS O LOS QUE HARA UN OPERARIO, CUANDO SE ESTE LLEVANDO A CABO UNA TAREA
PARTICULAR, LOS VALORES DE TIEMPO SON DESPUES ASIGNADOS. MEDIANTE TABLAS, A
CADA UNO DE ESTOS MOVIMIENTOS Y SUMADOS PARA LLEGAR A UN TIEMPO TOTAL DE LA TA
REA.

CUALQUIERA QUE SEA EL SISTEMA QUE SE PRETENDA EMPLEAR, ES PRECISO ENTEN-
DER PERFECTAMENTE LOS 'PRINCIPIOS AUE REGULAN SU APLICACION, PORQUE VAR{AN DE
UNO A OTRO SUSTEMA, N ALSUNAS TABLAS. LOS TIEMPOS INDICADOS COMPRENDEN LOS
SUPLEMENTOS POR DESCANSO, MIENTRAS QUE EN OTRAS HAY NUE ASADIRLOS A LOS TIEM-
POS DE LOS MOVIMIENTOS ANTES DE TOTALIZAR EL TIEMPO FINAL.

ESTOS SISTEMAS ASUMEN OUE LOS TIEMP0S PARA MOVIMIENTOS SUCESIVOS SON INDE




PENDIENTES DE ACTIVIDADES PREVIAS O SUBSECUENTES, LA UTILIDAD DE ESTOS SISTEMAS
ESTRIBA EN QUE LOS VALORES DE TIEMPO PUEDEN SER DESIGNADOS A NUEVAS TAREAS EN LA
FASE DE PLANEACION DE LA PRODUCCION Y CON ESO LA EVALUACION Y LA SELECCION DE
TIEMPO EN LA PLANTA NO ES NECESARIA.

EN GENERAL TODOS ESTOS SISTEMAS DEMANDAN ANALISIS MUY DETALLADOS DE LAS
PARTES DE LA TAREA, A MENUDO ESTOS ANALISIS SON DIFfCILES DE REALIZAR CON EXAC-
TITUD, YA QUE, LOS EFECTOS DEL APRENDER Y, POR CONSIGUIENTE, LOS EFECTOS DE LOS
CAMBIOS EN UNAS PARTES DE LA TAREA, SON DIF{CILES DE EVALUAR.

LA VALIDEZ DE ESTOS SISTEMAS DEPENDE DE LA EXACTITUD DE LOS VALORES DE
TIEMPO ASIGNADOS A LAS DIFERENTES PARTES DE LA TAREA., DE LA SUMA DE ELEMENTOS
DE TIEMPO Y DEL NIVEL AL QUE ESTOS TIEMPOS HAN SISO EVALUADOS.

4,5 SUPLEMENTOS POR JIESCANSO,

SUPLEMENTO POR DESCANSO (1) ES EL QUE SE APADE AL TIEMPO BASICO PARA DAR
AL TRABAJADOR LA POSIBILIDAD DE REPONERSE DE LOS EFECTOS FI1SIOLOGICOS Y PSICO-
LOGICO CAUSADOS POR LA EJECUCION DE DETERMINADO TRABAJO EN DETERMINADAS CONMDI-
CIONES Y PARA QUE PUEDA ATENDER A SUS NECESIDADES PERSONALES. SU CUANT{A DE-
PENDE DE LA NATURALEZA DEL TRABAJO.

ALGUNAS INDUSTRIAS TODAVIA EMPLEAN TABLAS (VER TABLA 1) PARA CALCULAR LOS




VALORES DE LOS SUPLEMENTOS POR DESCANSO, ESTAS TABLAS PROPORCIONAN VALORES (EN
PORCENTAJE), PARA UNA AMPLIA VARIEDAD DE CARACTER{STICAS DESFAVORABLES DE UNA
TAREA. POR LO COMUN £STOS VALORES NO HAN SIDO OBTENIDOS POR MEDIO DE MEDICION
BroLdeica.

TaBLa 1. EJEMPLO DE UN SISTEMA DE SUPLEMENTOS POR DESCANSO EN
PORCENTAJES DE LOS TIEMPOS BASICOS.

1. SUPLEMENTOS CONSTANTES KomMBRES  “IUJERES
SUPLEMENTOS POR NECESIDADES PERSONALES 5 7
SUPLEMENTOS BASICOS POR FATIGA L U

a 1

2, CANTIDADES VARIABLES AFADIDAS AL SUPLE
MENTO BASICO POR FATIGA

A, SUPLEMENTO POR TRABAJAR DE PIE 2 u
B. SUPLEMENTO POR POSTURA ANORMAL
LIGERAMENTE INCOMODA i 1
IncOMoDA (1NCLINADO) 2
Auy INCOMODA (ECHADO. ESTIRADO) 7

C. LEVANTAMIENTO DE PESOS Y USO DE FUERZA
(LEVANTAR, TIRAR O EMPUJAR)
PESO LEVANTADO O FUERZA EJERCIDA (EN KILOS) 2.5

(&~
—




resu LEVANTADO O FUERZA EJERCIDA (EN KILOS) ROMBRES  WWERES

5 1 2
7.5 2 3
10 3 4
12,5 by 6
15 6 9
17.5 b 12
20 10 15
22.5 12 18
25 14
30 19
40 33
50 58
D.  INTENSIDAD DE LA LUZ
LIGERAMENTE POR DEBAJO DE LO RECCMENDADO
BASTANTE POR DEBAJO 2 2
ABSOLUTAMENTE INSUFICIENTE 5 5
E. CALIDAD DEL AIRE (FACTORES CLIMATOLOGICOS
INCLUSIVE)
BUENA VENTILACION O AIRE LIBRE ] 0
lALA VENTILACION, PERO SIN EMANACIONES TO
XICAS NI NOCIVAS S 5

PROXIMIDAD DE HORNOS., CALDERAS. ETC. ) 15’




F. TensiéN VISUAL HovBrRes  MuJERES

TRABAJOS DE CIERTA PRECISION 0 0
TRABAJOS DE PRECISION O FATI1GOSOS 2 2
TRABAJOS DE GRAN PRECISTON O MUY FATIGOSOS 5 5

6. TENSION AUDITIVA

SONIDO CONTNUO 0 0
INTERMITENTE Y FUERTE 2 2
INTERMITENTE Y MUY FUERTE ) 5

ESTRIDENTE Y FUERTE

H. TENSION MENTAL

PROCESO BASTANTE COMPLEJO

PROCESO COMPLEJO O ATENCION MUY DIVIDIDA 4 4
luy coMPLEJO

. iloNOTONfA MENTAL

TRABAJO ALGO MONOTONO 0
TRABAJO BASTANTE MONOTONO 1 1
TRABAJO MUY MONGTONO 4 ]

J. oNoTONIA: FISICA

TRABAJO ALGO ABURRIDO 0
TRABAJO ABURRIDO 2 1
TRABAJO MUY ABURRIDO 5




MCTUALMENTE LA PRACTICA MAS COMON ES SUMAR UNA ASIGNACLON A TODOS LOS TIEM
Pos (POR LO COMON 15% DEL TIEMPO BASICO)' ESTE PORCENTAJE INCLUYE LOS SUPLEMEN
TOS POR NECESIDADES PERSONALES., ESTE SISTEMA SUPONE QUE LOS OPERARIOS PUEDEN
TOMAR SU ASIGNACION CUANDO LO DESEEN (LO QUE A MENUDO CAUSA DEBATE CON SUPER-
VISION), O QUE PUEDEN AUMENTAR SU RENDIEMIENTO POR TOMAR DESCANSOS PEQUEROS.
ANALISIS CRITICOS DE ESTAS CARACETERfSTICAS DEL SISTEMA SERAN VISTOS MAS ADE-
LANTE.

EN RESUMEN, LOS DATOS ERGONGMICOS Y LOS METODOS DE INVESTIGACION PUEDEN
CONTRIBUIR A ACLARAR LOS SIGUIENTES PROBLEMAS:

1.-  (LAs CONDICIONES DE TRABAJO (V,GR., LA VELOCIDAD EN EL TRABAJO., LOS
PATRONES DE POSICION CORPORAL Y MOVIMIENTO) SE ENCUENTRAN DENTRO DEL LMITE
DE TOLERANCIA DE LOS TRABAJADORES?

2.-  (Es RAZONABLEMENTE ADECUADA LA DISTRIBUCION TEMPORAL DE LAS VARIAS
ACTIVIDADES?

3,- ¢Es ADECUADO EL PERIODO DE DESCANSO?

4,- (St SE EMPLEA LA ESCALA DE RENDIMIENTO: (SE HAN TOMADO EN CONSIDERA
CION LAS VARIANTES BIOLOGICAS DE LAS PERSONAS ESTUDIADAS?

S.-  (SE HA HECHO UNA PREDICCION RAZONABLE DE LAS CURVAS DE APRENDIZAJE?

6.-  ¢HASTA DONDE ES POSIBLE EXTRAPOLAR LOS RESULTADOS OBTENIDOS EN LA
MEDICION DEL TRABAJO A OTROS GRUPOS DE POBLACION DISTINTOS DEL ESTUDIADO?

EN UNA SITUACION PRACTICA DE TRABAJO ES GENERALMENTE IMPOSIBLE LLEGAR A




UNA RESPUESTA PRECISA A ESTAS INTERROGACIONES. LA APLICACION ERGONOMICA PUE
DE, SIN EMBARGO, DISMINUIR LOS ERRORES INHERENTES A LOS ESTUDIOS TECNICOS SO-
BRE EL TRABAJO.

4,6 iepici6n Brotdcica peL TRABAJO,

"LAS MODIFICACIONES Y ADAPTACIONES DEL ORGANISMO DURANTE EL TRABAJO SE
CAPTAN A TRAVES DE LAS MEDIDAS DE LAS VARIABLES FISIOLOGICAS, Y A TRAVES DE €S
TAS, TAMBIEN SE DA UNO CUENTA DE LA INTENSIDAD DE TRABAJO QUE ESTA REALIZANDO
UN INDIVIDUO, EL TRABAJO F{SICO EXIGE DEL ORGANISMO MODIFICACIONES Y ADAPTA-
CIONES EN LAS CUALES PARTICIPAN TODOS LOS ORGANOS INTERNOS Y TODOS LOS TEJIDOS:
POR ELLO WO ES UNA IDEA NUEVA EL UTILIZAR LAS VARIABLES BIOLOGICAS PARA APRE-
C!AR LA INTENSIDAD DEL TRABAJO Y DE ACUERDO A LA MODIFICACION QUE SUFRAN AQUE-
LLAS, SERA EL VALOR DE LA CARGA O EL ESFUERZO FISICC REALIZADO POR EL HOMBRE.

ENTRE LAS MEDIDAS QUE SE PUEDEN OBTENER DEL TRABAJADOR ESTAN:
LA PRESION ARTERIAL.
LA FRECUENCIA DEL PULSO.
LA TEMPERATURA CENTRAL.
EL consuMo DE OX{GENO.

SE OBSERVA EN EL HOMBRE AUE TRABAJA QUE LAS PRINCIPALES ADAPTACIONES SON:
ACELERACION Y AUMENTO DE LA INTENSIDAD DE LA RESPIRACION,




ACELERACION DE LA FRECUENCIA CARD{ACA (ACOMPARADA DE UN AUMENTO
INICIAL DEL GASTO SANGUINEO Y DE UN AUMENTO DEL VOLUMEN MINUTO),

ADAPTACIONES VASOMETRICAS, CUE CONSISTEN EN DILATACIONES VASCULA-
RES EN LOS ORGANOS QUE PARTICIPAN DEL TRABAJO (MOSCULOS Y CORAZON) Y EN CONS-
TRICCIONES DE OTROS SISTEMAS VASCULARES. PARA CUE EN LOS LUGARES DONDE SE ES-
TE NECESITANDO MAS APORTE SANGUINEO Y MAS OX{GENO LO TENGAN Y., LOS LUSARES GUE
NO LO NECESITAN TANTO SE QUEDEN CON LA RESERVA OUE CONSTANTEMENTE EL ORGANISMO
TIENE.

KAUMENTO DE LA PRESION (AUMENTA EL GASTO SANGUINEO DE LAS GRANDES
ARTERIAS HACIA LOS VASOS DILATADOS DE LOS GRGANOS SOLICITADOS) .

/\UMENTO DEL CONSUMO DE AZUCAR, QUE ESTA ASEGURADO POR UN AUMENTO
DE LA CANTIDAD DE AZUCAR CEDIDA POR EL H{GADO A LA SANGRE.

AUMENTO DE LA TEMPERATURA DEL CUERFO Y DEL METABOLISMD. LSTE AUMENTO
DE LA TEMPERATURA DEL CUERPO PROVOCA UNA ACELERACION DE REACCIONES CUfMICAS DEL
METABOLISMO Y POR TANTO FAVORECEN LA TRANSFORMACION DE ENERGIA CUfMICA EN ENER-
GiA MECANICA, Es POR ESTA RAZON CUE LOS ATLETAS SE CALIENTAN ANTES DE UNA COM-
PETENCIA,

EL consuMo DE OX[GENO. OUE SE INCREMENTA CON LA ACTIVIDAD MUSCULAR,
ES DIRECTAMENTE PROPORCIONAL AL ESFUERZO DESARROLLADO.

TARA MEDIR LA INTENSIDAD DEL TRABAJO FISICO SE TIENEN DIVERSOS APARATNS
(CON LOS CUALES SE PUEDEN OBTENER MEDIDAS O CIFRAS QUE SE RELACIONAN AL MAYOR O




MENOR ESFUERZO DEL HOMBRE. Y CON ELLAS SE CONOCE HASTA DQNDE SE LE DEBE PERMITIR
AL TRABAJADOR ESE ESFUERZO SUPERIOR SIN QUE SE DASE SU SALUD): APARATOS TALES CQ
MO: EL ESFICOMANIMETRC O EL ESTETOSCOPIO, PARA MEDIR LA PRESION ARTERIAL: LA FRE
CUENCIA DEL PULSO PUEDE MEDIRSE CON UN APARATO DE ELECTROCARDIOGRAMA CON ELECTRH
DOS COLIGADOS PEGADOS A LA PIEL, CON LOS QUE RECIBIMOS LA INFORMACION A TRAVES
DE UNA MEDIDA GRAFICA O DE UN OSCILOSCOPIO, PARA DARNOS CUENTA DE COMO SE ESTA
ALTERANDO EL ORGANISMO DE ESE INDIVIDUO. LA FRECUENCIA DEL PULSO, TAMBIEN PUEDE
MEDIRSE CONTANDO LAS PALPITACIONES DE LA MUPECA EN IN INTERVALO DE TIEMPO DETER-
MINADO, O TAMBIEN PUEDE MEDIRSE EMPLEANDO UN PULSGMETRC COMO EL QUE SE MUESTRA
EN LA FIGURA L.2, ETC. As! MISMO LA TEMPERATURA CENTRAL PUEDE MEDIRSE CON UN
TERMOMETRO, COLOCANDOLO EN LA BOCA: EL CONSUMO DE OX{GENO PUEDE DETERMINARSE CON
EL METODO DE LA BOLSA DE DOUGLAS, HACIENDO USO DEL ANALIZADOR DE GASES MARRENT E
CoLLins,

LA MEDICION EN EL PUESTO DE TRABAJO, SE INFENTG POR PRIMERA OCASION EN 1886
POR “ERRE ESTO FUE EN RELACIGN A LAS VARIACIONES DE LA RESISTENCIA CUTANEA, A
PARTIR DE ESTA FECHA, NUMEROSOS AUTORES HAN CONSIDERADO LAS VARIABLES BIOLOGICAS
COMO CARACTERISTICAS PARA CONSIDERAR UNA TAREA DE POCA CARGA-FISICA 0 DE GRAN
CARGA FISICA.

LAS DIFERENTES MEDICIONES SE HACEN AL INICIO., DURANTE Y AL FINAL DEL TRABA-
JO. PARA OBSERVAR COMO SE MODIFICAN LAS VARIABLES FISIOLOGICAS. SE PUEDEN HACER
LAS MEDICIONES DE LAS CUATRO VARIABLES FISIOL6GICAS DESCRITAS AL PRINCIPIO, Y DES




PUES COMPARARLAS CONTRA LOS L{MITES SUPERIORES ESTABLECIDOS, ES IMPORTANTE Cong
CER EL LfMITE SUPERICR, YA OUE, EL LfMITE SUPERIOR NOS DA LA PAUTA DE HASTA DON-
DE DEBEMOS LLEVAR EL TRABAJO DE ESE INDIVIDUO, AUMENTAR LA CARGA DE TRABAJO NO
ES CONVENIENTE PORQUE EL INDIVIDUO CAE RAPIDAMENTE EN FATIGA Y LA FATIGA TRAE
CONSIDO ACCIDENTES DE TRABAJO, MERMA EN LA PRODUCCION Y ALTERACION DE LA CALIDAD
DEL TRABAJO.

EL TIEMPO DE DESCANSO, ES EL TIEMPO QUE NECESITA EL INDIVIDUO PARA QUE
VUELVAN A LA NORMALIDAD LOS PARAMETROS TOMADOS EN CUENTA.

EL ORGANISMO SUFRE MODIFICACIONES POR EL TRABAJO., EN LOS DIVERSOS TERRITO-
RI0S, PERO PRINCIPALMENTE EN LOS MUSCULOS RESPIRATORIOS Y OTROS MUSCULOS. LA
PIEL Y EL CORAZON: OTROS ORGANOS COMO EL CEREBRO Y ALGUNOS ORGANOS DEL ABDOMEN
(RITONES) CONSERVAN SU APORTE NORMAL DE SANGRE Y OX{GENO. POR ELLO ES LOGICO
EMPLEAR UN METODO QUE CONSISTE EN COMPARAR EL ESTADO DEL ORGANISMO ANTES Y DES-
PUES DEL TRABAJO.

EN LA ACTUALIDAD SE USA LA TELEMETR{A PARA OBTENER LAS MEDIDAS DE LAS VA-
RIABLES FISIOLOGICAS, PARA CONSTATAR PASO A PASO COMO SE ESTA ALTERANDO EL ORGA
NISMO DEL HOMBRE EN UNA JORNADA DE TRABAJO CON EL FIN DE CONSERVARLO EN LOS Lf-
AITES REALMENTE FISIOLOGICOS EN LOS QUE EL PUEDA TRABAJAR. UNA VENTAUA ADICIO-
VAL DE ESTE METODO ES AUE NO ES NECESARIO ESTAR PARANDO EL TRABAJO PARA TOMAR
AS MEDIDAS.




Los RESULTADOS DE LA ACTIVIDAD REAL TAMBIEN SE PUEDE LOGRAR. EXPERIMENTAL-
MENTE EN EL LABORATORLO, CONSIDERANDO LAS. CONDICIONES DE REPOSO, LA ACTIVIDAD
DEL SUJETO Y SU RECUPERACION EN LAS VARIABLES FISIOLOCGICAS DURANTE SU DESEMPE-
A0 Y AL FINAL DEL MISMO.

POR OTRO LADO LAS MEDICIONES ANTES, DURANTE Y DESPUES DEL TRABAJO SON DE
USO CORRIENTE EN LA PRACTICA INDUSTRIAL. EN ESPECIAL CUANDO LA CARGA FISICA ES
MUY IMPORTANTE: TRABAJO MUSCULAR Y EXPOSICION AL CALOR: MODIFICANDOSE DE MANE-
RA ESPECIFICA EL CONSUMO DE OX{GENO., LA FRECUENCIA CARDIACA Y LA TEMPERATURA
CENTRAL.*",

LAS MEDIDAS QUE MAS COMUNMENTE SE HAN EMPLEADO EN LA INDUSTRIA SON: EL
CONSUMO DE OX{GENO Y LA FRECUENCIA CARDIACA (0 FRECUENCIA DEL PULSO). EN LAS
PAGINAS SIGUIENTES SE DESCRIBEN LAS INVESTIGACIONES EFECTUADAS EN OTROS FAISES,
PUDIENDO SERVIR ESTAS COMO UNA GUIA PARA EL PROBLEMA GENERAL DE LA ORGANIZACION
DEL TRABAJO.

4.7 TraBaJo Fisico PesaDo,

LA ENERGI{A GASTADA EN EL TRABAJO FISICO ES MEDIDA EN KILOCALOR{AS (KCAL).
CoMo LA ENERGIA PRODUCIDA POR LA CONTRACCIGN MUSCULAR ESTA DIRECTAMENTE RELA-

L) REUNXNMDIWLEEWA mmmummwwmm,
“EL CRITERIO FISIOLOGICO™, DRA. GEORGINA SALAZAR, 23 MAYO 1979.




CIONADA AL OXIGENO EMPLEADO (LA CORRECTA RELACION DEPENDE DE LA PROPORCION DE
CARBOHIDRATOS: PROTE{NAS Y GRASAS EN LA DIETA), LA ENERGfA GASTADA PUEDE SER
MEDIDA POR AVERIGUACION DEL OX{GENO CONSUMIDO Y EL DIOXIDO DE CARBONO PRODUCI-
Do,

LA ENERGIA SE DERIVA DE LAS SUSTANCIAS ALIMENTICIAS EN LAS SIGUIENTES CAN
TIDADES:

GRASAS 9.3 CAL POR GRAMO
CARBOHIDRATOS 4,1 cAL PR GRAMO
PROTEINAS 4.1 cAL POR GRAMO

Los COMPUESTOS DERIVADOS DE ESTOS COMBUSTIBLES SE OXIGENAN EN LOS TEJIDOS.
EL OXIGENO NECESARIO PARA ESTA OXIDACION, ES TOMADO DE LA ATMOSFERA POR MEDIO
DE LOS PULMONES Y DISTRIBUIDO A LOS TEJIDOS POR LA CIRCULACION SANCUINEA, Los
RESULTADOS FINALES DE ESTA OXIDACION SON ENERG{A, AGUA, B16XIDO DE CARBONN Y,
TAMBIEN, COMPUESTOS DEL NITRGGENO, TALES COMO LA UREA (QUE PROCEDE LOS AMINOA-
CIDOS DE LAS PROTEINAS).

DURANTE EL TRABAJO FISICO LOS COMBUSTIBLES MAS IMPORTANTES SON LCS CARBOHL
DRATOS Y LA GRASA, PERO LOS PRIMEROS SON MAS EFICIENTES PARA EL CUERPO QUE LA
GRASA,

EN EL TRABAJO OCUPACIONAL., SE REQUIERE DE UN ADECUADO SUMINISTRO DE OXfGE
NO A LOS MUSCULOS Y LAS REACCIONES QUIMICAS SUCEDEN COMO SE MENCIONO ANTES.
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LA DETERMINACION DE LA ABSORCION DE OX{GENO EN LOS PULMONES ES UN METODO

ACONSEJABLE PARA MEDIR LA ENERGIA METABOLICA DURANTE DIFERENTES ACTIVIDADES. 1

L@Tno DE OX{GENO CORRESPONDE A CERCA DE b CALOR{AS (£,8 CALOR{AS, EN PROMEDIO),

EN LOS ESTUDIOS DE TRABAJO OCUPACIONAL. EL METODO DE LA BOLSA DE DoucLAs
ES UTILIZADO GENERALMENTE: LA PERSONA INSPIRA EL AIRE ATMOSFERICO A TRAVES DE
UNA VALVULA QUE DIRIGE EL AIRE ASPIRADO A UNA BOLSA DE HULE (0 PLASTICO). SE
MIDE EL VOLOMEN DEL AIRE ASP#RADO Y SE DETERMINA SU COMPOSICION MEDIANTE ANALL
SIS DE GASES. EL EQUIPO PARATESTOS PROPGSITOS DEBE, POR LO TANTO, UTILIZARSE
TANTO PARA MEDIR LA PROPORCION DE VENTILACION EN M3 (METROS cuBfcOS), As! como
PARA TOMAR MUESTRAS DEL AIRE ASPIRADO, PARA ANALIZAR EL GAS POSTERIORMENTE.
LOS APARATOS QUE HAN SIDO EMPLEADOS EN LA INDUSTRIA PARA ESTOS PROPOSITOS SON:
EL ANALIZADOR DE GASES WARRENT E COLLINS. EL MEDIDOR DE GAS KOFRANYI-lICHAELS
v EL NEUMOGRAFI1CO INTEGRADO, LSTOS EQUIPOS TIENEN LA DESVENTAJA DE QUE SON VQ
LUMINOSOS Y ADEMAS EL.SUJETO NECESITA LLEVAR UNA MASCARILLA SOBRE LA CARA. ADE
MAS ESTOS EQUIPOS SOLO DAN UNA BURDA DESCRIPCION DE LA CONFIGURACIGN DE LA AC-
TIVIDAD F{SICA DEL OPERARIO,

EL SEGUNDO METODO DE MEDICION (DE LA ENERG{A GASTADA) ES MAS PRACTICABLE
EN LA INDUSTRIA, LSTE METODO DESCANSA EN EL HECHO DE CUE, PARA MAS DE UN INDL
VIDUO, LA ELEVACION DEL CORAZON MEDIDA ARRIBA DEL NIVEL DE REPOSO ESTA JUSTA-
MENTE RELACIONADA A LA ENERGIA GASTADA (FIG, L.l).
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LOoS SIGUIENTES FACTORES CONTRIBUYEN A AUMENTAR EL RITMO DEL PULSO:

EJERCICIO MUSCULAR: SE AUMENTA EL TRANSPORTE DEL OXTSENO.

CALOR AMBIENTAL: SE AUMENTA LA CIRCULACION SANGUINEA: EFECTOS ADL
CIONALES DE DESHIDRATACION DEBIDO A LA SUDORACION,

Pos1CION VERTICAL DEL CUERPO: EL CORAZON DEBE REALIZAR MAYOR ES-
FUERZO DEBIDO A LA FUERZA DE GRAVEDAD ACTUANDO SOBRE EL VOLUMEN CIRCULANTE. LS
TO SE VE COMPENSADO POR UN AUMENTO EN EL RITMO DEL PULSO.

CONTRACCIONES MUSCULARES ESTATICAS.

EXITACION NERVIOSA.

INFLUENCIAS TOXICAS: MONGXIDO DE CARBONO, ETC.




LA VELOCIDAD DEL CORAZON PUEDE SER MEDIUA VUK SUSIFEMDIUR UEL IRADAUY Gn
15 SEGUNDOS Y REGISTRANDO LOS PULSOS DE LA MUMECA. O BIEN RECOGIENDO LOS POSI-
BLES AUMENTOS DEL CORAZON POR MEDIO DE LA COLOCACIGN APROPIADA DE ELECTRODOS.
6 POR DETECCION DE LAS DIFERENCIAS DEL TEJIDO CON UN METODO FOTOELECTRICO, LA
PALPITACION DE LA MUMECA NO REQUIERE DE OTRO EQUIPO ESPECIAL QUE UN RELOJ, Los
£QUIPOS PARA LA MEDICION FOTOELECTRICA DE LA VELOCIDAD DEL CORAZOK ESTAN DISPQ
NIBLES COMERCIALMENTE. LOS OUE RECOGEN SEPALES DEL DEDO O DE LA PIERNA O DEL
L6BULO DEL 0fDO. ESTE TIPO DE CARDIOTACOMETRO, NUE ES LIGERO. TI1ENE QUE SER
LLEVADO HACIA EL OPERARIO Y DEBE SER LEfDO PONIENDO EL VALOR DEL INTERVALO RE-
QUERIDO POR EL OPERADOR (F1G, 4.2),

Fre. 8,2 Ev puLsomeTro SAN-EIl Es
MOSTRADO AU CON UN PALPADOR FO-
TOELECTRICO PARA DEDO, LA ESCALA
METRICA MUESTRA LA VELOCIDAD PRO-
MEDIO DEL PULSO,

EXISTEN DISTINTOS METODOS PARA EL USO DE ELECTRODOS COLOCADOS EN LA RE-
616N DEL CORAZON, 1 EL SUJETO ESTA ESTATICO EL CONDUCTOR PUEDE SER CONECTA-




DO DIRECTAMENTE A UN CARDIOTACOMETRO EL QUE., ADEMAS DE MOSTRAR LA VELOCIDAD EN
UN CONTADOR DARA UN VOLTAJE PROPORCIONAL A LA VELOCIDAD DE ALIMENTACION EN UN
INDICADOR APROPIADO, COMO UN INDICADOR POTENCIOMETRICO.

ALGUNAS TECNICAS DE VALORACION DEL YRABAJO DEPENDEN DEL NOMERO TOTAL CON-
TADO DE PALPITACIONES EN UN PER{ODO PARTICULAR DE TIEMPO, EL REGISTRO DE UN
NOMERO DETERMINADO DE PALPITACIONES EN UM PERIODO PARTICULAR DE TIEMPO PUEDE
HACERSE POR LECTURA EN UN CONTADOR., EL QUE PUEDE SER UNA SARTE INTEGRAL DEL
EQUIPO, O POR LA ALIMENTACION DE PULSOS A UN CONTADOR DE SALIDA IMPRESA ARRE-
GLADO PARA IMPRIMIR A INTERVALOS DE TIEMPO PREDETERMINADOS.

SI EL OPERADOR ESTA EN MOVIMIENTO, LOS PULSOS DEL CORAZON PUEDEN SER TRANS
MITIDOS A UN RECEPTOR APROPIADO DE DONDE SON ALIMENTADOS A UN CARDIOTACOMETRO
COMO EL DESCRITO ANTERIORMENTE (FIG., 4.3).

€16, 4,3 [EL TRANSMISOR DEL TELEMETRO
ESTACIONARIO EC ES SOSTENIDO POR EL
SUJETO, Y TRANSMITE VOLTAJES AL ECH,
€STOS VOLTAJES SON RECOGIDOS DE LOS
ELECTRODOS DEL PECHO. LA SALIDA DEL
RECEPTOR REPRODUCE POR ESCRITO LA EM
TRADA ORIGINAL U OPERA UN VELOCIME-
RO,
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DoNDE LA TELEMETRIA ES IMPOSIBLE, UN SA'Nl (INSTRUMENTO DE MEDICION SOCIAL
MENTE ACEPTABLE) PUEDE SER USADO., LOS PULSOS DEL CORAZON SON ALIMENTADOS A UN
DISPOSITIVO, LOS QUE CAUSAN UN CAMBIO ELECTROCUIMICO NUE TIENE LUGAR EN UNA CEL
FA ELECTRICA, ESTE CAMBIO SE REALIZA EN PROPORCIGN AL NUMERO DE PULSACICNES. LA
CELDA ELECTRICA MAS TARDE ES PUESTA EN UN DISPOSITIVO DE RETRCCESO, EL OUE RE-
GISTRA EL NOMERO DE PULSACIONES QUE HAN SIDO ALIMENTADAS A LA CELDA. A MENOS
QUE LA CELDA ESTE CAMBIADA A INTERVALOS BASTANTE FRECUENTES, LOS DATOS OBTENI-
DOS POR ESTE METODO SON BURDOS, COMPARADOS €ON AQUELLOS REGISTRCS DIRECTOS OB-
TENICOS DE UN CARDIOTACGMETRO, PERO NO SON TAN BURDOS COMO AQUELLOS OBTENIDOS
POR MEDICION DEL CONDUMO DE OX{GENO.

ToDos LOS EQUIPOS DESCRITOS ANTERIORMENTE ESTAN DISPONIBLES COMERCIALMEN-
TE. LOS CIRCUITOS PARA LA CONSTRUCCIEN DE UN CARDIOTACGMETRO TAMBIEN ESTAN DI§
PONIBLES .

6.8 LA ELECTROMIOGRAF{A.

LA ELECTROMIOGRAF{A PUEDE SER EMPLEADA EN TRABAJOS LIGEROS Y PESADOS PARA
MEDIR LA ACTIVIDAD DE LOS MUSCULOS OCUPADOS EN UNA TAREA EN PARTICULAR, ELEvA
DAS CAPACIDADES DE ACTIVIDAD MUSCULAR SON ALIMENTADAS A UN REGISTRO APROPIADO.
€STOS REGISTROS SON DIFICILES DE ANALIZAR A NO SER NUE INTEGRADORES APROPIADOS
ESTEN TAMBIEN DISPONIBLES.




MURREL (3) EScRIBE. "ES PROBADO NUE UN MOVIMIENTO CUE MUESTRA GRAN ACTI-
.DAD (ELECTROMIOGRAFICA) PUEDE SER MENOS SATISFACTORIO QUE UNO QUE MUESTRA ME-
)S ACTIVIDAD, SIEMPRE Y CUANDO AMBOS TENGAN EL MISMO PROPOSITO. TAMBIEN ES
NSIDERADO QUE UN MOSCULO FATIGADO MOSTRARA UNA MAS GRANDE ACTIVIDAD QUE UNO
JE NO ESTA FATIGADO.”,

EJEMPLO DE UNA INVESTIGACION HECHA, EMPLEANDO ELECTROMIOGRAF{A, ES AQUELLA
IE H1Z0 LUNDERVOLD A UNA MECANOGRAFA: EL INVESTIGO UN CIERTO NOMERO DE VARIA-
ES INCLUYENDO LA ALTURA DEL ASIENTO, LA NECESIDAD DEL RESPALDO DE LA SILLA,
ALTURA DE LA MAQUINA DE ESCRIBIR EL RELACION A LA ALTURA DE LOS CODOS DE LA
CANGGRAFA Y LA VELOCIDAD PARA BAJAR LAS TECLAS. ENCONTRO QUE HABIA UNA ALTU-
OPTIMA DEL ASIENTO Y, QUE CUANDO EL ASIENTO ESTUVO DEMASIADO BAJO DE MODO OUE
S MUSLOS FORMARON UN ANGULO AGUDO, O DEMASIADO ALTO. DE MODO OUE LOS PIES APE-

S PUDIERON TOCAR EL PISO, LA ACTIVIDAD MUSCULAR AUMENTO CONSIDERABLEMENTE
16, 4.49),

LUNDERVOLD TAMBIEN ENCONTRO QUE HUBO MENOR ACTIVIDAD CUANDO LA POSTURA RELA
DA FUE ADOPTADA AL EMPLEAR EL RESPALDO: UNA POSTURA MAS RIGIDA PUDO AUMENTAR
ACTIVIDAD MUSCULAR. LA ALTURA DE LA MAQUINA DE ESCRIBIR CON RELACION A LA ME
NOGGRAFA SE OBTUVO HASTA QUE SE ENCONTRG LA MENOR ACTIVIDAD DEL MUSCULO., DE ES-
MODO LOS ANTEBRAZOS DE LA MECANOGRAFA PUDIERON INCLINARSE HACIA BAJO LIGERA-
NTE. ESTE TIPO DE INFORMACION ES VALIOSA PARA LA CONSERVACION DE ENERGIA Y LA
ASION DE FATIGA QUE SON IMPORTANTES.
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F16. 4.4 VARIABLES ANALIZADAS EN LA INVES
TIGACION ELECTROMIOGRAFICA HECHA A UNA ME ) W
CANOGRAFA, (R) ALTURA GPTIMA DEL ASIENTO, Q-
POSTURA RELAJADA AL EMPLEAR UN RESPALDO.
ADECUADA ALTURA DE LA MANUINA DE ESCRIBIR

EN RELACION A LA MECANGGRAFA. (B) NINGON '
RESPALDO, MAQUINA DE ESCRIBIR DEMASIADO

ALTA, (C) ASIENTO DEMASIADO BAJO.

Los ESTUDIOS ELECTROMIOGRAFICCS SE HAN HECHO BASANDOSE EN EJERCICIOS EX-
CESIVOS DE ALGUNOS GRUPOS DE M(SCULOS. ESTA CLASE DE ESTUDIOS ES BASTANTE TE
DIOSA Y DE LIMITADA APLICACION PRACTICA EN LA INDUSTRIA, PERO HA LLEVADO A LA
CONCLUSION DE QUE EL TRABAJO DEBE PLANEARSE DE MANERA OUE LA CAPGA DE TRABAJO
SEA DISTRIBUIDA A DISTINTOS GRUPOS DE MUSCULOS. !INA INDICACION DE S ESTO HA
SIDC HECHO SATISFACTORIAMENTE, PUEDE OBTENERSE DE LAS CURVAS DE PRODUCCION DE
TRABAJO OBTENIDAS A LO LARGO DE UN DfA DE TRABAJO. 0 TAMBIEN PUEDE OBTENERSE
POR INTERROGACION AL PACIENTE CUE DESCRIBE LOS MOVIMIENTOS RECUERIDOS PARA
REALIZAR LA LABOR, O BIEN OBSERVANDOLO MIENTRAS REALIZA LA LABOR PARA ASEGU-




RAR QUE SUS MOVIMIENTOS ACTUALES SON AQUELLOS QUE EL DICE ESTAR REALIZANDO,

LEN Qué POSICION REALIZA EL PACIENTE EL TRABAJO?, CESTA EL DE PIE?, (SEN
TADO?, ¢(INCLINADO?, CEL TRABAJO PUEDE HACERSE ESTANDO SENTADO?, (MUE MOVIMIEN
TOS DE TRABAJO ESTAN IMPLICADOS?, (CUE MOVIMIENTOS AISLADOS ESTAN IMPLICADOS?,
{SON EMPLEADOS LOS BRAZOS PRINCIPALMENTE?, (LAS PIERNAS?, (CUANTA FUERZA ES RE
QUERIDA Y CON QUE FRECUENCIA?, (EN QUE DIRECCION?. LA CONTESTACION A ESTAS PRE
GUNTAS PERMITIRA LA EVALUACIGN DE LA MAGNITUD Y LA DISTRIBUCION DE LA CARGA
MUSCULAR,

4,3 Ev TramaJo LIGERO.

CoN EXCEPCION DE LA ELECTROMIOGRAFIA, LOS METODOS APENAS DESCRITOS NO PUE
DEN EMPLEARSE PARA MEDIR EL TRABAJO CUANDO ESTE ES LIGERO., ESTO ES POR LOS CAN
BIOS EN LA NATURALEZA DEL TRABAJO CON EL TIEMPO., LOS QUE SON DEBIDOS A CAMBIOS
MENTALES ANTES QUE A CAMBIOS FISICOS, CUANDO EL TRABAJO ES CONTINUO. EL ONICO
METODO DE MEDICION QUE HA SIDO AMPLIAMENTE USADO EN LA INDUSTRIA ES EL DE LA ME
DICION DEL TRABAJO: AL HACER LA MEDICION ESTA PUEDE SER EXPRESADA O COMO EL
TIEMPO NECESITADO PARA COMPLETAR CICLOS INDIVIDUALES DE PRODUCCION, O COMO EL
NUMERO DE COMPONENTES QUE SON PRODUCIDAS POR UNIDAD DE TIEMPO,

CuANDO EL TRABAJO CONT{NUO EMPIEZA, POR LO COMUN HAY UN ENTUSIASMO, SECUI-
DO DE UN PER{ODO DE DESEMPERO UNIFORME CONOCIDO COMO PERfODO ACTIVO. LA MEDI-




CI6N EN ESTA SITUACION ESTA DIRIGIDA A DETERMINAR EL FINAL DEL ®ERTODO ACTIVO:
ESTO PUEDE HACERSE SOLO SI EL TFABA.O ES REALMENTE CONTINUD, LO CUE ES RELATI-
VAMENTE RARO EN MUCHAS SITUACIONES INDUSTRIALES MODERNAS, EN DONDE LA MEDICION
ES POSIBLE, ES NECESARIG HACER CONTINUOS PESISTPOS DE SUCESIVOS PERTCDOS DE TIEM-
Po. [ESTO SOLAMENTE PUEDE HKACERSE EMPLEANDO UN MEDIDOR DIGITAL, EL FUE ESTA DIS
POHIBLE COMERCIALMENTE, O CON EL EMPLEC DE CUALAUIER OTRO E~UIFO SIMILAR CUE
PROPORCIONE DATOS OUE PUEDAN ANALIZARSE EN UNA COMPUTADORA., LOS ESTUDIOS DE
TIEMPO SON INUTILES PARA ESTE PROPOSITO,

Un METODO ALTERNATIVO PARA DETERMINAR EL FINAL DEL PER{ODO ACTIVO, OUE TQ
DAVIA NO HA SIDO COMPLETAMENTE PRACTICADO EN LA SITUACION INDUSTRIAL. ES EL EH
PLEO DE UNA BOMBILLA PERIFERICA PARA DETECTAR LA CUE ES ILUMINADA A PAROS INTER
VALOS AL AZAR, Y EL TIEMPO LLEVADO EN PRENDER Y APAGAR ESTA LUZ ES MEDIDO. {AY
UN AUMENTO DE ESTE TIEMPO AL FINAL DEL "ER{oDO AcTive (Fie, 4.5),

-
>

: L y f1c. 4.5, TRAZO DEL TIEMPO
L LLEVADO EN PRENDERSE Y APA-
4 .

GARSE UNA LUZ PERIFERICA,




EL METODO APENAS DESCRITO (PARA DETERMINAR EL FINAL DEL PER{ODO ACTIVO),
QUE PUEDE USAR UN TELEMETRO PARA TRANSMITIR SEMALES. TIENE MUCHO EN COMON CON
LOS METODOS DE MEDICION DE CAPACIDAD MENTAL DISPONIBLE, ESTE METODO HA S1DO
EMPLEADO PARA ESTUDIOS DE CONDUCCION DE VEHICULOS., EL EMPLEO DE ESTAS TECNI-
CAS SERA DESCRITO MAS ADELANTE,

4,19 v TraBAJO Y LOS PROGRAMAS DE DESCANSO,

CRECUENTEMENTE ES PASADO POR ALTO GUE EL DESCANSO ES UNA PARTE INTEGRAL
DEL TRABAJO Y QUE SI ES DADO DESCANSO INSUFICIENTE. O SI ES DADO EN EL TIEMPO
INADECUADO, EL INDIVIDUO CAERA RAPIDAMENTE EN FATIGA Y LA SATIGA TRAE CONSIGO
ACCIDENTES DE TRABAJO, MERMA EN LA PRODUCCION Y ALTERACION DE LA CALIDAD DEL
TRABAJO. CON LA INTRODUCCION DE UN PORCENTAJE ASIGNADO A LA FATIGA, LA ADMI-
NISTRACION A ABOLIDO SU RESPONSABILIDAD DE DETERMINAR EL TIEMPO Y ESPACIO 6PT]
MO DE PER{ODOS DE DESCANSO.

EN CASI TODAS LAS FUNCIONES DEL ORGANISMO HUMANO EXISTE UNA ALTERNANCIA
PERIODICA DE CONSUMO Y RESTAURACION DE ENERGIA;0 MAS SIMPLEMENTE, DE TRABAJO
Y DE REPOSO., LESTA SITUACION ALTERNADA Y REGULAR ES UNA CONDICICN DEL MUSCULO,
DEL CORAZON Y DE TODO EL ORGANISMO,

LoS DESCANSOS DURANTE EL TRABAJC O LAS PAUSAS DE DESCANSO SON POR CONSE-
CUENCIA FISIOLGGICAMENTE INDISPENSABLES PARA EL MANTENIMIENTO DE LA CAPACIDAD
DEL TRABAJO.




Los DESCANSOS SQN NECESARIOS, NO SOLAMENTE EN LOS TRABAJOS F{SI1COS., S1 NO
TAMBIEN EN TODOS LOS TRABAJOS QUE SOLICITAN LA ACTIVIDAD DEL SISTEMA NERVI0SO:
POR EJENPLO: EN LOS TRABAJOS NUE EXIGEN UNA CONCENTRACION DE LA MENTE, UNA VE-
LOCIDAD DE LOS DEDOS, UN ESFUERZQ DE LOS ORGANOS DE LOS SENTIDOS.

LA EXPERIENCIA MUESTRA QUE LAS OPERACIONES QUE SE REPITEN A GRAN VELOCI-
DAD PONEN EN GRAN ACTIVIDAD AL SISTEMA NERVIOSO Y POR ELLO SE REMUIEREN PAUSAS
0 DESCANSOS MAS NUMEROSOS GUE PARA OTRO TIPO DE TRABAJO. EN GENERAL LAS PAU-
SAS DE DESCANSO SON NECESARIAS EN TODOS LOS TRABAJOS. AUNCUE EN ALGUNNS ESTAS
SON AUTOMATICAS COMO EN LOS PER{ODOS DE ESPERA. ETC.

5,11 CALcuro v CoMparaciON DEL TraBAJO Fisico PEsADo,

CUANDO EL TRABAJO ES BASTANTE PESADO., LCS NETODOS DE CONSUMO DE OX{GENO
0 MEDICION DE LA VELOCIDAD DEL CORAZAN., YA DESCRITOS, PUEDEN EMPLEARSE PARA
EVALUAR QUE PAUSAS DE DESCANSO SON NECESITADAS Y CON QUE FRECUENCIA,

PARA FINES PRACTICOS EN LA INDUSTRIA LA MEDICION DEBE ESTAR AFIN A UN "HOM
BRE PROMEDIO”, EN OTROS PA{SES (INGLATERRA) ESTE HOMBRE PROMEDIO ES UN INDIVI-
DUO CON UNA ESTATURA DE 1.7S M., uN PESO DE 65 KG. Y UNA EXTENSION SUPERFICIAL
DEL CUERPO DE 1,77 nz. ESTE HOMBRE PUEDE TRABAJAR A 5 KCAL/MIN. EN PER{ODOS RA
ZONABLES DE TIEMPO SIN DEUDA DE OX{GENO VIGORIZANTE. ™ER0, SI EL TRABAJO EXCE-
DE DE 5 KCAL/MIN., HABRA UNA DEUDA DE OX{GENO, ESTA DEUDA DE OX{GENO PODRA PA-




GARSE MEDIANTE UNA PAUSA DE DESCANSO, LO QUE SE LOGRA DIVIDIENDO EL TRABAJO EN
DOS ETAPAS. S1 EL DESCANSO ES TOMADO AL FINAL DE LA PRIMERA ETAPA, EL DESCAN-
SO REQUERIDO ES MINIMO, PERO SI EL TRABAJO CONT{NUA MAS ALLA DE ESTE PUNTO OP-
TIMO, EL DESCANSO REQUERIDO QUEDA PROGRESIVAMENTE DESPROPORCIONADO.

EL ARREGLO OPTIMO DE LOS PER{ODOS DE TRABAJO Y DESCANSO DEBE SER DE TAL
FORMA QUE, EL TRABAJO DEBE SUSPENDERSE EN EL INSTANTE EN EL NUE EL ACIDO LACTI-
CO COMIENZA A ACUMULARSE EN EL CUERPO; EL DESCANSO TOMADO EN ESTE TIEMPO SERA
MINIMO. [ESTE INSTANTE NO PUEDE, PESE A TODO., DETERMINARSE SUBJETIVAMENTE POR-
QUE TOMARA ALGUN TIEMPO ACUMULAR SUFICIENTE ACIDO LACTICO PARA DAR UNA SENSA-
CION SUBJETIVA DE “FATIGA”, POR ENTONCES EL TRABAJO SE HABRA PROLONGADO DEMA-
SIADO Y UN DESCANSO RELATIVAMENTE MAYOR (AL OPTIMO FACTIBLE) SERA RECUERIDO,
S1 DE ESTA MANERA SE DETERMINAN LOS PER{ODOS DE ACTIVIDAD Y DESCANSO, UN TIEM-
PO DE RECUFERACION MAS GRANDE DEBE SER PERMITIDO. EN MUCHAS LABORES INDUSTRIA
LES VARIA GRANDEMENTE EL ESFUERZO PUESTO EN EL TRABAJO DE MOMENTO A MOMENTO,
SOLO CUANDO UNA CONSIDERABLE PARTE DEL TRABAJO ES REALIZADA A UNA PORPORCIOM
EXCEDENTE DE 5 KCAL/MIN.., LA DURACION DE LOS PER{ODOS DE TRABAJO Y DESCANSO
PUEDEN CALCULARSE APROXIMADAMENTE.

CoN OBJETO DE RESOLVER LO ANTERIORMENTE EXPUESTO MuLLER ( 3) HA INDICADO
QUE LA RESERVA DE ENERG{A PARA EL HOMBRE "PROMEDIC” PUEDE TOMARSE COMO 25 KCAL
APROXIMADAMENTE Y ESTA RESERVA NO SERA AGOTADA SIEMPRE QUE EL TRABAJO PERMANEZ
CA DEBAJO DEL NIVEL DE 5 KCAL/MIN. CUANDO EL TRABAJC REBASA ESTA CANTIDAD, LA




RESERVA DE ENERGIA SERA CONSTANTEMENTE AGOTADA A UNA VELOCIDAD “DEPENDIENTE DE
LA CANTIDAD A LA QUE EL GASTO DE ENERGIA REBASE LAS 5 KCAL/MIN, EN CONSECUEN-
CIA, SI EL EXCEDENTE DE TRABAJO ES DE 2.5 KCAL/MIN.. LA RESERVA DURARA 10 mi-
NUTOS. AL FINAL DE ESTE TIEMPO LA PROVISION DE OX{RENO BAJARA POR EL EOUIVA-
LENTE A 2.5 KCAL/MIN., Y, EL ACIDO LACTICO EMPEZARA A REFORZARSE EN ADELANTE
EN EL MUSCULO CAUSANDO LA SENSACION DE FATIGA MUSCULAR.

POR LO TANTO, LA ACTIVIDAD DEBE CONTINUAR POR S{ SOLA, SIEMPRE AUE HAYA
UNA RESERVA DE ENERGfA PARA SACARSE Y UNA VEZ AGOTADA ESTA DEBE DARSE UN DES-
CANSO.,

LA DURACION DEL PER{ODO DE DESCANSO ( 3) PUEDE DETERMINARSE SUSTRAYENDO
EL GASTO DE ENERG{A DURANTE EL DESCANSO (ES DECIR, 1,5 KCAL/MIN.), DE LA BASE
(5 KCAL/MIN.) PARA DAR 3.5kcAL/MIN, A 3.5 KCAL/MIN., LE LLEVARA 7 MINUTOS PE
PONER LAS 25 KCAL.

EN CONSECUENCIA UN CICLO DE TRABAJO A UN PROMEDIO DE 7,5 KCAL/MIN., DEBE
ORGANIZARSE EN FER{ODOS DE APROXIMADAMENTE 1J MINUTOS DE ACTIVIDAD Y 7 MINU-
TOS DE DESCANSO SI SE QUIERE UN RENDIMIENTO OPTIMO Y UNA FATIGA MINIMA.

PARA FINES PRACTICOS (%) EL ESPACIO DE TIEMPO TRABAJADO PUEDE CALCULAR-

T = —XZ‘?

DONDE X = AL NIVEL DE ENERG{A GASTADA EN KCAL. EL TIEMPO DE RECUPERA-




CI6N ES:

-A
DoNDE A = AL GASTO DE ENERGIA DURANTE LA RECUPERACION.

TR =

De EsTE MODO, SI X = 6 KCAL/MIN.. Y, EN DONDE EL OPERARIO DESCANSA COMPLE
TAMENTE A = 1,5 KCAL/MIN,. ENTONCES EL TRABAJO OPTIMO CON EL PROGRAMA DE DES-
CANSO SUPUESTO ES: 25 MINUTOS DE TRABAJO Y 7 MINUTOS DE DESCANSO. EN LA PRAC-
TICA PROBABLEMENTE ESTO PUDO SER MODISICADO A 24 MINUTOS DE TRABAJO Y 6 MINU-
T0S DE DESCANSO SIN EFECTOS DESFAYORABLES,

DE LAS FORMULAS ANTERIORES PUEDE APRECIARSE QUE. SI PER{ODOS CORTOS DE
TRABAJO LIGERO Y PESADO SON DESCOMPUESTOS EN LA PROPORCION APROPIADA, DE MODO
QUE EL TOTAL DE ENERGIA GASTADA SEA MANTENIDA DEBAJO DE 5 KCAL/MIN., LOS REQUE
RIMIENTOS DE DESCANSO SON MINIMOS,

S1 LA VELOCIDAD DEL CORAZON ES EMPLEADA, SERA ACERTADO DECIR NUE PARA EL
INDIVIDUO PROMEDIO, EL NIVEL "PROMEDIO” DE LA VELOCIDAD DEL CORAZOM PERMANECE-
RA F1JO DURANTE EL TURNO DE TRABAJO, SI EL NIVEL PROMEDIO DE LA VELOCIDAD DEL
CORAZON NO AUMENTA DURANTE LAS FASES DE TRABAJO ARRIBA DE LA VELOCIDAD DE REPQ
so MAs 30, CUE ES EL NIVEL APROXIMADAMENTE EQUIVALENTE A 5 KCAL/MIN. €L DES-
CANSO REQUERIDO ES COMUNMENTE MEDIDO CON EL TIEMPO DE RECUPERACION DEL PULSO
(TRP), QUE ES EL TIEMPO REQUERIDO PARA QUE EL PULSO RETORNE AL NIVEL DE REPO-
S0, SI LA VELOCIDAD DEL CORAZON ES MANTENIDA DEBAJO DEL MIVEL ASENTADO (Fic,




Cv IWEIERWIENIGC UCL CJFALIV Ut 1IEMPU WQUE EL TRABAJO TENGA RETE

Tl
F16. 4.6, CURVA DE LA VELOCIDAD DEL 2r - , »
PULSO EN TRABAJOS MODERADOS Y PESADOS e
DE LA MISMA DURACION. (T=TRaBAJO: R= W e

RECUPERACION) . R

NIDO.

S1 EL TRABAJO ES TAN PESADO QUE CAUSA CONTINUO AUMENTO EN LA VELOCIDAD
DEL CORAZON., ENTONCES EL TRP OPTIMO ESTARA RELACIONADO CON LA EXTENSION DEL
PERIODO DE TRABAJO. SI EL IRP ES INSUFICIENTE EN LA PROXIMA ETAPA DE TRABA-
JO LA VELOCIDAD DEL CORAZON AUMENTARA AUN MAS (F1G, 4.7) Y SI SE SIGUE TOMAN-
DO INSUFICIENTE DESCANSO, LA VELOCIDAD DEL CORAZON AUMENTARA TODAVIA MAS HAS-
TA QUE EL PUNTO DE AGOTAMIENTO ES ALCANZADO.

T B IIRIT

.

Fi6. 4.7, CURVA DE LA VELOCIDAD DEL v

PULSO CUANDO LA PECUPERACION ES INA- e

DECUADA EN EL TRABAJO PESADO. (T= Tra g 1201

BAJO: R= NECUPERACION) , AE an
4 &

€1 LAS PAUSAS DE DESCANSO NO SON TOMADAS EN EL TIEMPO ADECUADO EL PECAR-
GO ES ASIMISMO ALTO,YA QUE, SI LA EXTENSION DE LA FASE DE TRABAJO ESTA DOBLA-
DA, €L TF SUBE A POCO MAS O MENOS 3.5 VECES EL TIEMPO. INSPECCIONES DE TA-




BLAS OUE UTILIZAN LAS INDUSTRIAS PARA ASIGNAR SUFLEMENTOS POR DESCANSO, INDICAN
OUE ESTAN MAS RELACIONADAS CON ESTA SEGUNDA SITUACION QUE CON LA PRIMERA, LO NUE
INDICA QUE LA NECESIDAD DE DESCANSO ES A MENUDO EXCESIVA. ESTO INDICA CUE CUAN-
DO SE PRACTICA EL ESTUDIO DEL TRABAJO, PARA RELACIONAR EL TIEMPO PERMITIDO DE RE
CUPERACION CON LA DURACION DEL TRABAJO (COMD SE HACE CUANDO EL SUPLEMENTO POR
DESCANSO ES DADO COMO UN PORCENTAJE DEL TIEMPO BASICO).NO SE TOMAN EN CUENTA LOS
PRINCIP1OS BIOLOGICOS Y ES POR ESTO OUE EL TIEMPO PERMITIDO DE RECUPERACIGM ES
RECHAZADO ADEMAS DE SER ERRONEO Y COSTOSO.

EL TRABAJO LIGERO PUEDE SER ACTIVO O PASIVO. EL TRABAJO ACTIVO ES GENERAL-
MENTE CONTINUO Y COMPRENDE LA REPETICION RUTINARIA DE UNA LIMITADA SERIE DE MOV]
MIENTOS. ESTA CLASE DE TRABAJO PUEDE SER LLEVADA A CABO POR UN INDIVIDUO INDE-
PENDIENTE DE OTROS TRABAJADORES, PERO TAMBIEN PUEDE SER LLEVADA A CABO POR UN
OPERARIO QUIEN ES MIEMBRO DE UN EGUIPO EN UNA LfNEA DE PRODUCCION. TAMBIEN ESTA
CLASE DE TRABAJO PUEDE SER EMPRENDIDA POR UN OPERARIO TPABAJANDO EN UNA MAQUINA,

EL TRABAJO PASIVO COMPRENDERA LABORES LLEVADAS A CABO EN UN CUARTO DE CON-
TROL EN DONDE LA TAREA ES PRINCIPALMENTE DE ALGUNA VIGILANCIA, O BIEN ANUELLAS LA
BORES EN DONDE EL OPERARIO ESTA OCUPADO EN CONT{NUAS INSPECCIONES. EL cuiDARr




e eves mwrwmiiuA LUTA LABUK ALTERNA ENTRE LA PUESTA DE LA MAQUINA O EL
HACERLE AJUSTES Y ADEMAS VIGILAR EL AVANCE Y CONTROLAR LA CALIDAD, TAMBIEN CAE
EN ESTA CATEGORIA.

4,13 IRABAJO LIGERO ACTIVO,

EN una TAREA MONOTONA Y REPETITIVA: LA EXTENSION OPTIMA DEL TRABAJO COIN-
CIDE CON EL PERIODO ACTIVO; ESTE SE PUEDE DETERMINAR EN LA PLANTA DURANTE EL
DIA DE TRABAJO., STN EMBARGO, ESTA DETERMINACION EN LA PLANTA A VECES HA SIDO
FRUSTRADA POR LA IMPOSIBILIDAD DE OBTENER MEDICIONES DE OPERAR1OS TRABAJANDO
MUCO MAS ALLA DE UN DESCANSO TOMADO VOLUNTARIAMENTE, POR CONSIGUIENTE SE HAN
ESTADO PERFECCIONANDO LAS COMPUTADORAS PARA REALIZAR ESTE ANALISIS A PARTIR
DE LOS REGISTROS OBTENIDOS EN LA PLANTA DE LA FABRICA.,

PARA DETERMINAR EL FINAL DE UN PER{ODO ACTIVO, DEBEN REGISTRARSE SUCESI-
VOS CICLOS DE TIEMPO, Y DEBEN OBTENERSE DISTRIBUCIONES DE FRECUENCIA A INTER-
VALOS CONVENIENTES, POR EJEMPLO DE 15 MinuTOos (F16.4.8). LA MEDIA Y LA DESVIA
CION ESTANDAR DEBEN ENTONCES CALCULARSE: PUEDE SUPONERSE QUE LA MEDIA Y LA DES
VIACION ESTANDAR SON ESTABLES DURANTE UN PERfODO DE TIEMPO (FIG. 4.9),

PODEMOS ASEGURAR, CON UN SRADO DE CERTEZA RAZONABLE, QUE CUALQUIER TIEM-
PO NECESITADO PARA COMPLETAR CICLOS INDIVIDUALES DE PRODUCCION OUE COMPRENDA
EL PERIODO ACTIVO, CAERA DENTRO DEL INTERVALO DETERMINADO POR X + 3 SD, pon-
DE X = A LA MEDIA Y SD = A LA DESVIACION ESTANDAR. TOMANDO EN CUENTA EL LIMITE




SUPERIOR (X + 3 SD) sE caLcuLa

FUERA DEL LIMITE EN CADA 15 MINUTOS soN conTADAs (Fie. 4.10).

PENTINO EN EL NOMERO DE CICLOS
EL FINAL DEL PERfODO ACTIVO),

LA LINEA LIMITE, Y TODOS LOS CICLOS QUE ESTAN
UN AUMENTO RE
GRANDES (QUE ESTAN FUERA DEL LIMITE) MOSTRARA

F16. 4.8, TRAZO ILUSTRATIVO

DE SUCESIVOS CICLOS DE TIem- Lines
Lirite Pieapo/min’
Po (MEDIA = 44,25 SEG., Y DES 55 . —
VIACION ESTANDAR = 1,62 sEG.) 15 390 4.1 §0 ls__z:_llos
20 40 €0 90 100 127 140

CON LINEA LIMITE CALCULADA Unidades de Fro*uccidn

W—————
(VER TEXTO). Pertogs active

a 40 F16.4.9. VELOCIDAD DE LA
g,s.f\ PRODUCCION EN TERMINOS DE
S so ) LA MEDIA POR CADA PERIODO
15 45 75 105 DE TIEMPO DE 15 MINUTOS.
Tiempo/mins
Fie. 4,10, CicLos DE TIEMPO FUERA 10
DE LIMITE (MUCHO TIEMPO) EN CADA S s
15 minutos. § 0
15 45 T 1C5

Piempo/mins




S1 SE DA DESCANSO AL FINAL DEL PER{ODO ACTIVO, ES MAS PROBABLE QUE SUBA LA
PRODUCCION DURANTE EL PERfODO DE TRABAJO. A CUE BAJE. APARTE DEL AUMENTO DE LA
PRODUCCION, LA INTRODUCCION REGULAR DE INVESTIGACIONES DE ESTE TIPO PUEDEN AU-
MENTAR LA CALIDAD, SE HA INFORMADO QUE. CUANDO 1Y) MINUTOS DE DESCANSO EN CADA
HORA FUERON INTRODUCIDOS EN UNA INDUSTRIA, LOS RECHAZOS FUERON REDUCIDOS A UNA
OUINTA PARTE DE LOS RECHAZOS ANTERIORES: ADEMAS LA PRODUCCIGN FUE AUMENTADA EN
MAs DEL 1M%,

LAS PAUSAS DE DESCANSO DURANTE EL TRABAJO MONOTONO REPETITIVO, A TIEMPOS
DETERMINADOS POR LA ADMINISTRACION., TIENEN LA VENTAJA DE QUE EL ESPACIO DE DES
CANSO ADECUADO PUEDE SER CONTROLADO PARA PRODUCIR LA MINIMA SENSACION DE CANSAN
CIO SUBJETIVO EN LOS OPERARIOS.

4, IraBaJo LIGERO PASIVO,

UNA FORMA DE TRABAJO PASIVO ES LA INSPECCION CONTINUA. HAY UNA LONGITUD
DE TIEMPO OPTIMA DURANTE LA INSPECCION CONTINUA QUE PROMETE SER EFICIENTE,

Después DE UN PER{ODO DE TIEMPO DE INSPECCION, AL60 SEMEJANTE A UN "DES-
TELLO MENTAL" OCURRE, DE MODO PUE EL OPERARIO FALLA AL PERCIBIR ALGO QUE DEBE
NIRAR, ES PROBABLE QUE UN EFECTO SIMILAR OCURRA EN EL CARGO DE CUIDAR O ATEN-
DER LA MAQUINA, EL COMIENZO DEL DESTELLO MENTAL PUEDE DETERMINARSE POR EL METO-
DO DE LA LUZ PERIFERICA, YA DESCRITO ANTERIORMENTE. ESTE METODO HA TENIDO EXL
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TRABAJO LIGERO PASIVO.

4,15 VARIABILIDAD DEL OPERADOR,

DATOS OTILES DE LA VARIABILIDAD DEL OPERADOR PUEDEN OBTENERSE CON UN NME-
TODO DE REGISTRO DE SUCESIVOS CICLOS DE TIEMPO: LOS DATCS OBTENIDOS POR UN OB-
SERVADOR HUMANO CON UN CRONOMETRO TIENEN LA VARIABILIDAD DE ACUEL OBSERVADOR
SUPERPUESTA A LA VARIABILIDAD DEL OPERARIO QUE ES OBSERVADO.

CUANDO UN OPERARIO COMIENZA A ENTERARSE DE UNA TAREA, UNA MUESTRA DE SUS
SUCESIVOS CICLOS DE TIEMPO SE APROXIMARA A LA CURVA DE DISTRIBUCION NORMAL
(F16. 4.11). A MEDIDA QUE LA PRACTICA CONTINUA, LA DISTRIBUCION CUEDARA MAS
SESGADA HACIA LOS CICLOS DE TIEMPO CORTOS SIN GRANDES CAMBIOS EN EL MININO C]
CLO DE TIEMPO, MIENTRAS QUE LA MEDIA Y LA DESVIACION ESTANDAR SERAN REDUCIDAS
(F16. 4,11),

UNA CARACTER{STICA SERA ALCANZADA CUANDO HAYA PEQUEROS CAMBIOS O YA NO HA
YA CAMBICS EN LA DESVIACION ESTANDAR, DESPUES DE ESTE INSTANTE HAY UN CAMBIO
EN LA DISTRIBUCION TOTAL HACIA LOS TIEMPOS CORTOS, CON UNA DISMINUCION EN LA
MEDIA PERO NO MAS CAMBIOS EN LA DESVIACION ESTANDAR. EL EMPLEO DE DATOS DE ES
TA MANERA PROPORCIONA UN METODO PARA SEPARAR LOS EFECTOS DE RAPIDEZ Y DESTREZA,

LA RAPIDEZ HA SIDO DETERMINADA POR LA MEDIA Y LA DESTREZA POR LA DESVIACION ES
TANDAR .
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CuANDO UNA SERIE DE OPERARIOS ESTAN TRABAJANDO EN UNA LINEA DE PRODUCCION.
PASANDO TRABAJO DE UNO AL PROXIMO, SE HACE POR LO CCMUN UN INTENTO POR BALAN-
CEAR EL TIEMPO PROMEDIO DEL CONTENIDO DEL TRABAJO EN CADA ESTACION A LO LARGO
DE LA LINEA. COMO CADA OPERARIO MOSTRARA VARIABILIDAD EN UNA U OTRA PARTE DE
ESTE TIEMPO PROMEDIO, ES NECESARIO TENER UN "AMORTIGUADOR” DE RESERVAS DE PIE-
ZAS DE TRABAJO QUE ABSORVAN LA VARIABILIDAD DEL CICLO DE TIEMPO, En ﬁﬁﬁbﬁ NO
HAY AMORTIGUADOR UN OPERARIO PUEDE ESTAR EN LA FASE LARFA DE SU CICLO, MYEN-




'KAS WUE LOS OPERARIOS QUE LE SIGUEN PUEDEN ESTAR EN UNA SASE CORTA. DE MODO QUE
EL SEGUNDO OPERARIO TIENE QUE ESPERAR HASTA QUE EL PRIMERO HAYA TERMINADO. Cuan
DO LAS COMPONENTES SON PEQUEAAS, ES FACIL CALCULAR LA DIMENSION OPTIMA DEL AMOR-
TIGUADOR CUANDO LA DESVIACION ESTANDAR DE LOS CICLOS DE TIEMPO DE LOS 2 OPERA-
R1OS ES CONOCIDA. PERO CUANDO EL PRODUCTO ES GRANDE, POR EJEMPLO, ARMAR UNA TE-
LEVISION O UNA MAQUINA DE MOTOR DE CARRN, POR LO COMUN ES NECESARIO RECURRIP A
LA SIMULACION EN COMPUTADORA PARA DETERMINAR LA DIMENSION GPTIMA ECONGMICA DEL
AMORT I GUADOR .

EN UN ESTUDIO DE OPERARIOS ENSAMBLANDO APARATOS DE TELEVISION, SE V16 AUE
SIN UN AMORTIGUADOR, ENTRE ELLOS, HABIA UN 18% DE TIEMPO PERDIDO: ESTO FUE REDU-
CIDO AL 4%, CUANDO UN MONTAJE FUE COLOCADO ENTRE CADA DOS OPERARIOS Y LA LINEA
DE 100 OPERARIOS FUE DIVIDIDA POR COMPLETO EN CUATRO GRUPOS DE 25, AUMENTAR EL
AMORTIGUADOR ARRIBA DEL OPTIMO ECONGMICO NO BENESICIA.

NINGUNA SIMULACION DE UNA LINEA DE PRODUCCION PUEDE ESTAR COMPLETA A MENOS
QUE LA VARIABILIDAD DE LOS OPERARIOS INVOLUCRADOS SEA CONSIDERADA.

LA SIMULACION POR COMPUTADORA IMPLICA LA ADOPCION RE UN MODELO “ONTECAR-
LO O RANDOM"” A UN OPERARIO HUMANO, Y DE NINGUNA MANERA ES CIERTO "UE UN OPERA-
RIO ES RANDOM: HAY COMO EVIDENCIA QUE LOS CICLOS DE TIEMPO LARCOS Y CORTOS SON
BASICOS. POR LO TANTO LA SIMULACION POR COMPUTADORA SOLO NOS PUELCE DAR UNA APRQ
XIMACION CERCANA, SIN EMBARGO., ES LA MEJOR TECNICA DE LA QUE ACTUALMENTE SE DIS-
PONE.,




L,17  EL APRENDER.

CUANDO UN NUEVO OPERARIO ES LLEVADO A ADIESTRAMIENTO, SU DESEMPEAO AUMEN-
TARA RAPIDAMENTE AL PRINCIPIO Y GRADUALMENTE SIN NIVEL, HASTA QUE UNA NORMA ES
ALCANZADA, O DETRMINADA POR LA DIRECCION O POR LOS OPERARIOS MISMOS.

PUESTO QUE UN OPERARIO ESTA OPERANDO A LA NORMA, ELLO NO QUIERE DECIR QUE
HAYA DEJADO DE APRENDER: EN REALIDAD SU DESEMPES0 PUEDE CONTINUAR MEJORANDOSE
DURANTE VARIOS Aflos (F1G, U#,12), PERO ESTE MEJORAMIENTO PUEDE NO SER PERCEPTL
BLE POR EL CALCULO DE LA ACTUAL PRODUCCION., ESTA MEJOPIA SOLO PUEDE MANIFES-
TARSE SI LOS CICLOS DE TIEMPO ACTUALES SON MEDIOS HABITUALMENTE.

Prolnceids Pr-itle
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Fi6, 4,12, EL RESULTADO DE Laeetivit A

CONTINUAR APRENDIENDO.

Rendiatents
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CuANDO UN OPERARIO ESTA ADQUIRIENDO RAPIDEZ, FERO NO PRODUCE MAS, EL RE-
SULTADO ES QUE UNA PROPORCION CADA VEZ MAS GRANDE DEL DfA DE TRABAJO ES TOMADO
COMO DESCANSO, O EXPRESADO DE DIFERENTE MANERA. UNA CONSIDERABLE INACTIVIDAD
SE DESARROLLA EN EL PUESTO: EN UNA COMPASfA. LOS OPERARIOS DECLARARON CUE AL
HACERSE HABILES., PODIAN COMPLETAR LA CANTIDAD MAXIMA ESPERADA POR ELLOS EN ME-
NOS DE 5 HORAS DE UN DfA DE TRABAJO QUE NORMALMENTE ES DE S HORAS.




ESTA SITUACION PUEDE MEJORARSE HACIENDO PART{CIPE AL OPERARIO EN FORMA
ADECUADA DE LAS UTILIDADES DEBIDAS AL AUMENTO DE PRODUCCION. YA QUE PUDO MANL
FESTARSE, QUE UNO DE LOS MAS GRANDES RECELOS DE LOS OPERARIOS ES QUE S1 PRODU-
CEN TANTO COMO SON CAPACES RECIBIRAN SU PROPORCION REDUCIDA.

(,1% EL_RitMo CORPORAL,

LAS FUNCIONES DEL CUERPO NO PERMANECEM CONSTANTES A LO LARGO DE LAS 24 HQ
RAS, NO OBSTANTE VAR{AN EN LO QUE ES CONOCIDO COMO EL RITMO CIRCADIANO ENTRE
UN MINIMO A LAS 4,00 HORAS APROXIMADAMENTE ASCENDIENTE A UN MAXIMO A LAS 20:10
HORAS APROXIMADAMENTE (FiG, 4.13),

20
F16. 4,13, VARIACION CIRCADIANA DE t? 3 abajo
LA TEMPERATURA DEL CUERPO. 0.00 6.€012.00 18.00 24.00

B Tienpo del dfa
DURANTE EL PERfODO DE MINIMA ACTIVIDAD LAS SUNCIONES CORPORALES DEBEN ES-
TAR DISMINUfDAS, LA TEMPERATURA ES MAS BAJA: LA ACTIVIDAD MENTAL ES REDUCIDA:
LA DIGESTION ES RETARDADA: LA SECRECION DE ORINA ES REDUCIDA: LO QUE CONDUCE
A UN BUEN SUE0 NOCTURNO. EN LA OTRA FASE DEL RITMO ES EL CASO OPUESTO: EL
CUERPO ESTA MUY ACTIVO Y EN CONDICION QUE ES PROPICIA PARA TRABAJAR, LA FUN-
CION MAS FACILMENTE MEDIBLE ES LA TEMPERATURA DEL CUERPO, LA OCUE VAR{A APROXI-

MADAMENTE 2.5 GRADOS CENTIGRADOS.




S1 UN INDIVIDUO ESTA EN PERMANENTE TURNO NOCTURNO SU RITMO CIRCADIANO, ES
CAS1 EXACTAMENTE EL OPUESTO A AQUEL DE UN HOMBRE TRABAJANDO EL TURNO DE DIA.
DE ESTA MANERA CUANDO SE CAMBIA DE TURNO DE DA A TURNO DE NOCHE. EL RITMO CIR
CADIANO CAMBIARA, EN LA MAYORIA DE LA GENTE, PARA ESTAR DE ACUERDO CON LA NUE-
VA DISTRIBUCION DE ACTIVIDADES. EN ALGUNAS PERSONAS ESTA INVERSION PUEDE LO-
GRARSE EN 4, 6, 5 DIAS: EN OTRAS TAL VEZ NO SE LOGRE HASTA PASANDO UN PER{ODO
CONSIDERABLE DE TIEMPO. DE ESTA MANERA. AL PRINCIPIO DE UN PERIODO DE TRABAJO
EN EL TURNO DE LA NOCHE UN HOMBRE PUEDE ESTAR INTENTANDO TRABAJAR CUANDO SU
CUERPO DESEA DORMIR, E INTENTANDO DORMIR CUANDO SU CUERPO ESTA MAS ACTIVO, RE
TROCEDER A UN RITMO DE TRABAJO DE DIA ES MUCHO MAS RAPIDO AL FINAL DE UN PERIQ
DO DE NOCHE.

LAS INVESTIGACIONES HAN INDICADO QUE HASTA CON 2 DIAS DURMIENDO INSUFICIEN
TEMENTE. NO SE LOGRA UN BUEN DESEMPERO: ESTAS INVESTIGACIONES INDICAN CUE LOS
PER{ODOS CORTOS EN LA NOCHE SON ADECUADOS.

INVESTIGACIONES PARA DETERMINAR LOS EFECTOS DEL RITMO CIRCADIANO DURANTE
EL TRABAJO DE NOCHE HAN INDICADO LO SIGUIENTE:
LA PRODUCCION EN EL TURNO DE LA NOCHE ES MAS BAJA QUE AQUELLA EN EL
TURNO DE LA MARANA EN LAS CUATRO PRIMERAS SEMANAS APROXIMADAMENTE PARA UN CON-
TINUO TURNO DE NOCHE.
EL AUSENTISMO ES MAYOR EN EL TURNO DE LA MARANA INMEDIATAMENTE SE-
GUIDO EL PER{ODO DEL TURNO DE LA NOCHE.

| —




EL AUSENTISMO DURANTE LA SEGUNDA SEMANA DE UN SISTEMA DE TURNO
DE NOCHE DE DOS SEMANAS ES MAS GRANDE QUE LA AUSENCIA DE LA PRIMEPA SEMANA,

EL AUSENTISMO EN EL TURNO DE NOCHE ES GENERALMENTE MENOR QUE EN
EL TURNO DE DfA Y, EN UN SISTEMA DE 4 SEMANAS ES APROXIMADAMENTE LA MITAD DEL
AUSENTISMO DE UN SISTEMA DE DOS SEMANAS,

LA INVERSION DEL RITMO CIRCADIANO SE LOGRA MAS RAPIDAMENTE EN UN
TRABAJO ACTIVO QUE EN UN TRABAJO QUE ES PRINCIPALMENTE INACTIVO,

Los TRABAJADORES SOMETIDOS A UN PROCEDIMIENTO DE TRABAJO DURANTE
LA NOCHE POR UNA SEMANA, OCASIONARON APROXIMADAMENTE 1(*)Y MAS DE ERRORES AL RE
GISTRARSE LAS 4,00 HORAS QUE DURANTE LOS TURNOS DE LA MAQANA Y LA TARDE.

4,19 SELECCIONANDO SISTEMAS DE TURNO DE [RABAJO,

VEAMOS LOS FACTORES QUE TIENEN QUE SER CONSIDERADOS CUANDO SE DECIDE QUE
SISTEMA DE TURNOS A EMPLEAR ES BIOLGGICO, TECNICO Y SOCIAL., Y SI LOS TURNOS SON
ININTERRUMPIDOS O SIGUEN UNA BASE SEMANAL.

PoR RAZONES BIOLGGICAS LOS CAMBIOS DEBERIAN O SER MUY CORTOS (DE
2,0, 3 DIAS) O CONSIDERABLEMENTE LARGOS (MINIMO 4 SEMANAS).

RAZONES TECNOLOGICAS ESTARAN DETERMINADAS FOR LA DEMANDA DEL PRQ
CESO Y LA ENTREGA DE INFORMACION Y TENDRAN QUE DETERMINAPSE EN CADA CASO PARTI-
CULAR,

POR RAZONES SOCIALES LOS CAMBIOS DEBERAN O SER MUY ESCASOS CUAN-




DO INTERFERIRAN MUY POCO CON LA ACTIVIDAD SOCIAL ACOSTUMBRADA O SEP PERMANEN-
TES CUANDO LA COMUNIDAD ESTA DE ACUERPDO CON LA SUBSISTENCIA DE UNA PUTINA FI-

JADA.

Los CAMBIOS SEMANAL Y CONT{NUO ESTAN INFLUENEIADOS -POR ‘LA“REVERSION
DURANTE EL FIN DE SEMANA, ESTE EFECTO ES DISMINUfDO CON PER{ODOS MAS LARGOS EN

EL MISMO CAMBIO.

LAS EVIDENCIAS INDICAN CUE EL SISTEMA MAS SATISFACTORIO ES ACUEL QUE EM-

PLEA PER[ODOS CORTOS EN CADA CAMBIO,
CAMBI0OS CONTENUOS:
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= <O

)

TIPICOS SON:

1= O

©n

o

N O

‘N

‘N

O

ETC.

- O 2




c 3
D 0

CAMBIOS SEMANALES:

D L
2-3
A 3
B 0 1
c 0
TurnoS :

1 =06 - 1& HoRrAS
2 = 14 - 22 HORAS
5 = 22 - 06 HORAS

EL NUMERO DE PER{ODOS DE DESCANSO EN 24 SEMANAS, PARA CADA UNO DE LOS SIS-
TEMAS ANTES MENCIONADOS ES RESPECTIVAMENTE:

SISTEMA 2-2-2
SisTema 2-2-3

SISTEMA 2-3

M1

Per{opos
21

12

16

W P =

W N -

1=t
. N

2 3 3 ETtc.

b L 1
2 2
3 3 90
1 1 CEtc.

DuraCION EN EORAS
rg
Le

L3
/

”




Pertopos DURACION EN LiORAS
e 43
Q 24

PARA CAMBIOS CONT{NUOS EL SISTEMA DE CAMBIOS 2-Z-% PARECE SER PREFERI
CAUSA DEL “LARGO FIN DE SEMANA” DE 72 HOPAS OUE OCURRE UNA VEZ CADA CUATRO
MANAS, LAS INDUSTRIAS OUE HAN ADOPTADO ESTE SISTEMA °RETENDEN CON ELLO ME
LA SALUD CE SUS TRABAJADORES.

LA SUPERVISION ES MAS IMPORTANTE CUANDO SE ADOPTAN SISTEAS DE CAMBIO
CUANDO NO SE ADOPTAN., LA DIRECCION DEBE ENTENDER OUE ES NECESARIO HACER C
PARA DISTRIBUIR EL TRABAJO DE NOCHE DE LA PLANTA,

LAS FACILIDADES DE TRANSPORTE DEL TRABAJO Y AL TRABAJO, POP SUPUESTO
MUY [MPORTANTES.

LAs FABRICAS CON % TURNOS DE TRABAJO DEBEN TENER COMEDOR ABIERTO LAS
RAS. LUE HECHO, EL CAMBIO DE TRABAJC ES UM TRASTORNO SOCIAL Y SERA MAS ACE
CON CONSIGUIENTES AUMENTOS EN EFICACIA, SI ES DEMOSTRADO NUE LA PLANTA NO
LLEVANDO LA CARGA SOLITARIAMENTE.

4,29 EL ENVEJECIMIENTO HuMANO.

EN EL TIEMPO DE MAXIMO EMPLEO LA MAYOR PARTE DE LOS EMPRESARIOS ESTAN




Pertopos DuracION -EN Foras
H 43
H 24

PARA CAMBIOS CONT{NUOS EL SISTEMA DE CAMBIOS 2-2-2 PARECE SER PREFERIDO A
CAUSA DEL “LARGO FIN DE SEMANA” DE 72 HOPAS OUE OCURRE UNA VEZ CADA CUATRO ‘SE-
MANAS. LAS INDUSTRIAS OUE HAN ADOPTADO ESTE SISTEMA PRETENDEN CON ELLO MEJORAR
LA SALUD DE SUS TRABAJADORES.

LA SUPERVISLON ES MAS IMPORTANTE CUANDO SE ADOPTAN SISTE'AS DE CAMBIOS QUE,
CUANDO NO SE ADOPTAN. LA DIRECCION DEBE ENTENDER OUE ES NECESARIO HACER CAMBIOS
PARA DISTRIBUIR EL TRABAJO DE NOCHE DE LA PLANTA.

LAS FACILIDADES DE TRANSPORTE DEL TRABAJO Y AL TRABAJO, POP SUPUESTO SON
MUY IMPORTANTES.,

LAS FABRICAS CON * TURNOS DE TRABAJO DEBEN TENER COMEDOR ABIERTO LAS 4 HO-
RAS. UE HECHO, EL CAMBIO DE TRABAJC ES UN TRASTORNO SOCIAL Y SERA MAS ACEPTABLE
CON CONSIGUIENTES AUMENTOS EN EFICACIA, SI ES DEMOSTRADO NUE LA PLANTA NO ESTA
LLEVANDO LA CARGA SOLITARIAMENTE,

4,29  EL ENVEJECIMIENTO HumaNo,

EN EL TIEMPO DE MAXIMO EMPLEO LA MAYOR PARTE DE LOS EMPRESARIOS ESTAN MUY




POCO INTERESADOS ACERCA DE LOS EFECTOS DEBIDOS AL AUMENTO DE EDAD EN LOS MIEM

BROS DE SU PERSONAL DE TRABAJO. U1 ALGUNA CONSIDERACION ES DADA AL TRABAJA-
DOR DE AVANZADA EDAD, ES POR LO COMUN CON EL PROPGSITO DE REEMPLAZRLO POR AL-
GUIEN MAS JOVEN. UN TRABAJADOR DE AVANZADA EDAD QUE PIERDE SU EMPLEO, SEA EL
UN EJECUTIVO O UN TRABAJADOR DE LA PLANTA, TENDRA DIFICULTAD PARA CONSEGUIR
OTRO EMPLEO., LA ACTITUD TOMADA PARA CON EL TRABAJADOR DE EDAD AVANZADA ES EN
GRAN PARTE LO QUE PERJUDICA, SIN EMBARGO DEBE RECONOCERSE QUE EL DESEMPE"O DE
ESTOS TRABAJADORES TIENE ALCANCES QUE HAN SIDO REFORZADOS POR EL TRABAJO DE
LA PERSONA QUE SE DEDICA A LA ERGONOM{A, QUIEN TOMA EN CUENTA EL MERCADO DE-
TERIORO DE LAS CAPACIDADES DE LA GENTE,

EN MUCHAS AREAS DE EMPLEO GENTE DE MAS EDAD ESTA DANDO SERVICIOS MUY SA-
TISFACTORIOS, LO QUE PERMITE EMPLEARLAS PROVECHOSAMENTE, JUSTAMENTE, CUANDO
ESTAN PASANDO POR LA EDAD DE LA JUBILACION. A TRAVES DE LOS AROS LAS EVIDEN-
CIAS HAN INDICADO QUE EL TRABAJADOR MAS VIEJO BLEN PUEDE NO SER TAL "APUESTA
MALA” COMO LA PERJUDICIAL OPINION INDICADA. ALGUNOS DE LOS PRINCIPALES PUN-
TOS QUE HAN EMERGIDO SON LOS SIGUIENTES:

EXPERIMENTOS DE LABORATORIO INDICAN QUE HAY UN MARCADO DETERIOR0
CON LA EDAD EN FUNCIONES TALES COMO LA MEMORIA, TIEMPO DE PEACCION, ETC., Y
QUE SON EN GRAN PARTE DEBIDO AL EMPLEO DE SUJETOS NO EXPERIMENTADOS. DONDE
LOS SUJETOS EXPERIMENTADOS SON EMPLEADOS. LAS DIFERENCIAS DE EDAD NO EXISTEN
(F16. U4.14),




LA EXPERIENCIA PERMITE AL TRABAJADOR MAS VIEJO MANTENER SU DESEMPE
£0, DADO QUE TRABAJA EN LA MAQUINA CON LA. QUE ESTA- FAMLLIARIZADO,

LoS TRABAJADORES DE MAS EDAD ESTARAN AFECTADOS DESFAYORABLEMENTE
POR LOS CAMBIOS TECNOLGGICOS PUESTOS QUE, EN ESTA SITUACION YA NO PUEDEN DE-
PENDER DE SU ACUMULADA EXPERIENCIA. POR.LO .TANTO ALGUN CAMBIO EN EL METODO 0
EQUIPO, POR MUY PEQUESO QUE SEA. DEBER{A ESTAR ACOMPARADO DE ALGUN FORMULARIO
PARA RECORDAR.

5 Fi6. 4,14, ‘DesEMPEFO DE SUJETOS EXPERIMEN
2 .f TADOS Y NO EXPERIMENTADOS PARA DOS GRUPOS
<
g DE EDAD DIRIGIENDO UNA TAREA (A = SuJETOS
) 3 NO EXPERIMENTADOS: B = SUJETOS EXPERIMENTA
2
[ Joven Viejo. Dos).

NO HAY NINGUNA EVIDENCIA QUE INDIQUE QUE UN HOMBRE ESTA TRABAJANDO
EN UNA TAREA A LA QUE EL ESTA ACOSTUMBRADO, Y A SU PROPIO PASO,

S1 UN METODO DE ADIESTRAMIENTO. APROPIADO PARA TRABAJADORES DE MAS
EDAD, ES EMPLEADO, ESTOS PODRAN SER CONTRATADOS EN NUEVOS EMPLEOS SATISFACTO-
RIAMENTE .

EL APRENDER ES UNA HABILIDAD Y, COMO TODA HABILIDAD DEBE ESTAR MAN-
TENIDA POR LA PRACTICA. SI SON DADAS OPORTUNIDADES REGULARES PARA ASISTIR A
CURSOS., LOS TRABAJADORES SERAN CAPACES DE ASIMILAR NUEVAS IDEAS MAS FACILMEN-
TE A MEDIDA QUE ENVEJECEN Y ASf CONTINUAR CON LOS CAMBIOS TECNOLOGICOS.




EL REDISENO DE PUESTOS DE TRABAJO, CON LA APLICACION DE CONOCIMIEN
TOS ERGONOMICOS, NO PUEDE POR LO COMON REDUCIR ALGUNA EJECUCTON DIFERENCIAL EN-
TRE TRABAJADORES JOVENES Y VIEJOS, PERO PUEDE ADAPTARLOS A UN DIFERENTE METODO
DE TRABAJO,

AUNQUE EN TERMINOS DE RAPIDEZ LOS TRABAJADORES DE MAS EDAD NO PUE
DEN SER TAN RAPIDOS COMO EL JOVEN, EN TERMINOS DE PRODUCCION LOS TRABAJADORES
DE MAS EDAD SE ADMINISTRAN PARA CONSEGUIRLA, YA QUE SON MAS CONSTANTES, ESTO
PARTICULARMENTE SE APLICA A MUJERES,

LOS TRABAJADORES DE MAS EDAD CUIDAN POR TENER MENGS AUSENTISMO VQ
LUNTARIO, ADEMAS LOS PER{ODOS CORTOS DE ENFERMEDAD PARECEN SER MAS BAJOS EN TRA
BAJADORES DE MAS EDAD QUE EN TRABAJADORES JOVENES: SIN EMBARGO CUANDO SE ENFER-
MAN LOS TRABAJADORES DE MAS EDAD, TIENDEN A ESTAR FUERA POR PER{ODOS MAS LARGOS
DE TIEMPO .,

TRABAUADORES QUE SON OCUPADOS A LA EDAD DE /0 APOS APROXIMADAMENTE,
PERMANECEN HASTA LA JUBILACION. SU PRESENCIA POR LO TANTO, REPRESENTA DISMINUIR
EL CAMBIO DE PERSONAL DE TRABAJO LO AUE PODR{A SER MUY ALTO CON TRABAJADORES JO-
VENES .

4,21 PROBLEMAS DEL ENVEJECIMIENTO.

PROBLEMAS "epibas ERGONGMICAS

REDUCCION DE LA AGUDEZA VISUAL, ILUMIRACION ¥ CONTRASTE PERFEC-
CIONADOS .




PROBLEMAS
VISTA DE CERCA DETERIORADA.

LENTA ADAPTACION A LA LUZ V A LA
0BSCUR1DAD.

CAMBIO DfFICIL O DEFECTUOSO ENTRE
LA VISTA DE CERCA Y LA VISTA DE
LEJOS

AubICI6N DEFECTUOSA.

iIEMORIA INMEDIATA DISMINUfDA.

SITUACIONES COMPLEJAS DE PERCEP-
CION,

INTUICION, LOGICA, DECISIONES.
TRABAJO EN POSICION DE PIE.
TRABAJO CON LOS BRAZOS LEVANTADOS.

TRABAJO ESTATICO, POSICIONES INCO-
MODAS PARA EL CUERPO,
TRABAJO REGULADO, FRACCIONADO.

MEDIDAS ERGONOMICAS
LENTES, TAMAPO MAS GRANDE DE LOS DE-
TALLES,
MeNos €AMB10S EN LA INTENSIDAD ‘DE LA
Luz,
DiSTANCIAS MAS UNIFORMES DE VISION.

As CLARIDAD EN EL SONIDO DE INFORMA
CION,

'ENOS DEMANDA DE MENORIA, METODOS
ADECUADOS DE ADIESTRAMIENTG.
SITUACIONES DE PERCEPCION MAS SIMPLES.

P'ROGRAMACION ANTICIPADA.,

FACILIDADES PARA SENTARSE,

AREA DE TRABAJO ADECUADA PARA EL TRA-
BAJO.

UTILIZACION DE REGLAS ANATOMICAS Y AN
TROPOMETRICAS .

DERMITIR AL TRABAJADOPR PEGULAR SU TRA




ProBLEMAS

BAJA FUERZA MUSCULAR Y RESISTENCIA
FISICA.

MovILIDAD DISMINUIDA,

CALOR, FRIO Y CORRIENTES DE AIRE.,

VIBRACIONES MECANICAS.
Fatiea

RESISTENCIA PSICOLOGICA A LOS CAM-
BIOS TECNICOS Y DE ORGANIZACION.

MEDIDAS ERGONGMICAS

BAJO Y AJUSTAR LA VELOCIDAD TOTAL
DEL TRABAJO,

DiSMINUIR LAS DEMANDAS. EVITAR LAS
CARGAS MOMEHTANEAS MAXTMAS., EviTar
LA COMBINACION ENTRE TRABAJO PESADO.
CALOR Y POSICION DE PIE,

EVITAR RIESGOS MECANICOS REPENTINOS.
EVITAR UNA DIFfCIL LOCOMOCION.
MEDIO AMBIENTE MAS CONFORTABLE.
MAYOR AMORTIGUACION, ETC.

PAUSAS MAS FRECUENTES, FACILIDADES
PARA LAS MICROPAUSAS. EVITAR SEVE-
RAMENTE EL TRABAJO REGULADO MECANI-
CAMENTE,

INFORMACION ADECUADA,
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CaAaPITULO WV
INTRODUCCIOR AL DISES0 DE SISTEMAS ERSOHOMICOS

5.1 CoNcePTO DE SISTEMA

5,1.1,  EL CicLo BAsico DE UN SISTEMA

5.1.2, Aicunos CONCEPTOS FUNDAMENTALES SOBRE SISTEMAS
5.2 Disefo pe SisTEMAs ERcoNGMICOS

5.2,1 Los FoMBRES Y LAS "AeuiNAs

5.2.2  Aspecvos DEL Proceso pe Disefo DE SISTEMAS

5.2,3  Aspectos DE PERSONAL EN EL DISEPO DE SISTEMAS
5.3 INTERACCION DEL DiSEF0 con LA ANTROPOMETRIA v FRGONOM{A
S.4 kL Futuro pEL DisE®o
5.5 SIMULACION DE SISTEMAS como IECNICA EN INVESTIGACIGN DE

SISTEMAS

5.6 SIMULACION DE SISTEMAS PARA ANALISIS DE TAREAS

'[




5.1 CONCEPTO DE SISTEMA.

Ur SISTEMA ES UN CONJUNTO DE ELEMENTOS INTERCONECTADOS PARA UN PROPGSITO
COMUN. CADA ELEMENTO O SUBSISTEMA INCLUYE RECURSOS TALES COMO MATERIAL, EQUI-
PO,PERSONAL. INFORMACION, ETC. EL SISTEMA ESTA RODEADO NORMALMENTE POR UN AM-
BIENTE DE CARACTERISTICAS FISICAS, SOCIALES, POLITICAS, ECONOMICAS Y TECNICAS.
EL AMBIENTE DEFINE LAS FRONTERAS DEL SisTema, (1),

AMBIENTE

FPONTERAS

> X m
e

m-czm-—w:)i

M = 2 M = o X >

t_-cm--wwcm

AMBIENTE

REPRESENTACION GRAFICA DE UN SISTEMA.
e -




5.1.1 EL Cicro BAS1CO DE uN SISTEMA,

PABA QUE uN SISTEMA SEA GTIL. DEBE,SATISFACER.UNA NECESIDD... PERO EL DI-
SERAR UN SISTEMA PARA SATISFAGER LA NECESLDAD ACTUAL. NO ES, SUFICIENTE. .[o
ALGYNAS, EXCEPCIONES, EL SISTEMA DEBE SATISFACER LA NECESIDAD DURANTE.TORO, UY,
PERIODO DE TIEMPO: SOLO AS{ JUSTIFICARA LA INVERSIGN DE .TIEMPQ., DINERO Y, ESRUER
20, POR ESTA RAZON., EL SISTEMA DEBE, SER ANALIZADQ DESDE UN PMNTO, D VISTA DINA
MICO. EL cICLO BASICO DE UN SISTEMA COMIENZA CON LA IDENTIFICACION DE UNA NECE
SIDAD Y TERMINA CUANDO EL SISTEMA SE HACE OBSOLETO. >

CUALQUIER SISTEMA REAL THENE UN €16LO DE VIDA. POR EJEMPLO: ALGUMQS PLANI-
FICADORES DE SISTEMAS URBANOS HAN TNDTCADDU QUE UNA CTUDAD TEENE EN GENERAL UN
CICLO DE VIDA DE 75 AROS. ¥ QUE, NEEESHTA RENOVARGE DURANTE ESTE PERTODO, PARA
QUE NO SE VUELVA OBSOLETA. (F1a. Swl).

DESDE UN PUNTO DE VISTA MUY 6ENERAL. SE PUEDEN CONSIDERAR 3 PER{ODBS 0 Sy

PERETAPAS: EL PERfODO DE PLANEACION, EL PER{ODO DE ADQUISICON Y- €L PERfODO DE
uso.

PARA EXAMINAR DETALLADAMENTE EL DIBUJO DE.LA FIGURA, EMPLEAREMOS EL CONCEP.
T0 “USUARIO ANALISTA". EL CICLO.DE VIDA SE PUEDE CONSIDERAR COMO UNA SERIE DE
ACTIVIDADES DE INTERES PARA EL USUARIO DEL SISTEMA Y PARA EL CREADOR DEL SISTE-
MA (0 EL ANALISTA). EL USUARIO IDENTIFICA Y DESARROLLA LA NECESIDAD Y LOS COM-

PONENTES DEL SISTEMA Y LOS CONCEPTOS REQUERIDOS PARA SU OPERACION Y MANTENIMIEN




70, DE ESTA MANERA, EL ANALISTA PKUYEE LA INFURIALIUIN  Lonuwnn wne wseere
DISEPO. PRODUCCION E INSTALACION DE UN SISTEMA QUE SATISFAGA LA NECESIDAD IDEN
TIFICADA POR EL USUARIO Y NUE PUEDA SER OPERADO Y MANTENIDO EF1CAZMENTE.

£

Fi16. 5.1. LA clubap DE
MEXICO SIGUE CRECIENDO.
SIENDO A SU VEZ FUENTE DE
CONGESTIONAMIENTO, DESOR-
DEN E 1RRACIONALIDAD.

ToDo SISTEMA TIENE USUARIOS Y ANALISTAS.

CoMo SE VE EN LA FIGURA. PLANEACION €S EL PER{ODO INICIAL DEL CICLO DE LN
SISTEMA. UURANTE ESTA ETAPA SE IDENTIFICA LA NECESIDAD DEL SISTEMA, SE FORMU-
LAN CONCEPTOS TALES COMO LAS RESTRICCTONES, EL OBJETIVO, ETC., Y SE ESTABLECEN
s! ESTOS SON FACTIBLES, LL RESULTADO DE ESTA ETAPA ES LA FORMULACION DEL Sis-
TEMA Y UNA SERIE DE REQUERIMIENTOS PARA SU DISERO E IMPLEMENTACION, EL PERfODO
DE PLANEACION ES PRINCIPALMENTE RESPONSABILIDAD DEL USUARIO. ES EL MEJOR INFOR
MADO DE LOS RECURSOS DISPONIBLES Y LAS NECESIDADES OUE SE DEBEN SATISFACER Y,




POR ESTA RAZON, TAMBIEN EL INDICADO PAPA SUGERIR EL SISTEMA OPTIMO O EL MEJOR.

LA FIGURA PRESENTA LAS FASES O ETAPAS GENERALES DEL CICLO DE VIDA DE UN
SISTEMA,

—_—
(ilECESIDAD, RECUFSOS, AMBIENTE,
ESTRICCIONES) .
Periono De

FORMULACION DEL CON-
RECURSOS PARA Pl.;\NEAcmN___,1 CEPTO DE |DENTIFICA-
CION DEL SISTEMA

REQUERIHIENTOS‘PEL SisTEMA

Recursos DE INGENIERfA ——»] PROCESO DE DISERO | ER10D0 Dt

‘loDELO
NECURSO§ PARA PRoDUC .} PRODUCCION E INSTALACION |
CION E ?NSTALACION S
ISTEMA
PERACION Y MANTENIMIENTO
CoSTO-EFECTIVIDAD (0 BENEF Perfopo De
clo SO

KEn«MLuFNWWION ‘IODIFICACION Y RETIRO DEL
| | I i
t Nuevos REQUERIMIEN
TOS




LL FEMIVIV UE AURUISICIUR CUNRSIA Dt TUDAS AGUELLAS ETAPAS QUE INCLUYEN EL
DISERO, EVALUACION, PRODUCCION E INSTALACION DEL SISTEMA. EL PERfODO DE ADQUL
SICION ES PRINCIPALMENTE RESRONSABLLIDAD DEL ANALISTA. EL DEBE TRANSFORMAR LOS
REQUERIMIENTOS DEFINIDOS DURANTE EL PER{ODO DE PLANEACION EN UN MODELO DEL S1§
TEMA EL CUAL SE UTILIZARA BESPUES PARA CONSTRUIR E INSTALAR EL Sistem, ‘Crics.
5.2 v53),

Fies. 5.2 ¥ 5.3, LA MEJOR{A DEL TRANSITO Y EL TRANSPORTE EN LA CIUDAD
REQUIERE, ADEMAS DE LA CONSTRUCCION DE OBRA FISICA, COMO HAN SIDO LOS
EJES VIALES. MODIFICAR LOS PATRONES DE CONDUCTA DE LOS HABITANTES QUE
EN GRAN MEDIDA CONTRIBUYEN A EMPEORAR LA SITUACION,

EL PERfODO DE USO CONSISTE EN TODAS LAS ACTIVIDADES NECESARIAS PARA OPE-
RAR Y MANTENER EL SISTEMA, INCLUYENDO MODIFICACIONES Y MEJORAS PER{ODICAS PA-
RA SATISFACER LAS NECESIDADES QUE CAMBIAN CON EL TIEMPO Y FINALMENTE PARA RE-
TIRARLO. (F1GS. 5.4 v 5.5), De NUEVO., ESTE PERIODO ES PRINCIPALMENTE RESPON-
SABILIDAD DEL USUARIO. DE ESTA MANERA EL CICLO SE COMPLETA DONDE COMENZO: CON




EL USUAKIV, U INFLIVA LA UEREKRAGIUN DE WUEYUS ELEMENTOS Y EL CICLO COMIEN-

ZA DE NUEVO.

Fres.-S.t v &5, Lo EJES VIALES TIENEN COMO PRI
RAR L. SISTEMA DE TRANSPORTE COLECTIVO.

5.1.2 Aucunos CoNcepTos. FUNDAMENTALES SORRE SISTEMAS,

SISTEMA CERRADO.- ES AQUEL QUE CONTIENE UNA CANTIDAD FIJA E INVARIABLE DE
MATERIA YA QUE SOLAMENTE ENERGIA PUEDE CRUZAR LA FRONTERA DEL Sisvema ( 2 ), Un
CASO PARTICULAR DEL SISTEMA CERRADO. EL EL SISTEMA AISLADO EN EL CUAL NO PUEDE
HABER TRANSMISION DE MASA O ENERGIA A TRAVES DE SU FRONTERA (ENVOLVENTE IMAGI-
NARIA LA CUAL PUEDE CAMBIAR SU FORMA. TAMAflO O POSICION PERO QUE SIEMPRE CONTIE
NE AL SISTEMA Y $6LO AL S1sTEMA). (F16. 5.6),

S1STEMA ABIERTO.- ES ACUEL QUE PERMITE EL PASO NO SOLO DE ENERGIA SINO TAM
BIEN DE MASA A TRAVES DE SU FRONTERA,




Fi6. 5.6, LAS RELACIONES DE POSICION, AREA DR TRABAJO' CON URA MA-
QUINA O HERRAMIENTA ESTABLECEN UN SISTEMA CERNMSO,

EL CRECIMIENTO CADA VEZ MAYOR DE LOS GRANDES SISTEMAS HA CREADO PROBLE-
MAS. PARA CONSTRUIR UN SISTEMA PUEDE REQUERIRSE DE UN GRAN NUMERO DE ESPECIA
LISTAS DISTINTOS: INGENIEROS ELECTRICISTAS, MECANICOS, CIVILES, MATEMATICOS,
QUIMICOS, FIS1COS, ECONOMISTAS, SICOLOGOS Y ARQUITECTOS. E£STOS ESPECIALISTAS
USAN SUS PROP10S METODOS., DISPOSITIVOS Y LENGUAJES PARTICULARES Y A MENUDO EN
CUENTRAN DIFICIL COMUNICARSE m OTROS. ADEMAS, A MENUDO SE VEN TAN AB-
SORVIDOS CON LOS PROBLEMAS Y LOS BETAULES DE SUS TRABAJOS ESPECIFICOS, QUE OB
SERVAN LOS PROBLEMAS SOLANEWIE HAUO SU PROPIA PERSPECTIVA Y PIERDEN DE VISTA
EL PLAN TOTAL Y EL PROPOS1ITO DEL SISTEMA. (F16. 5.7).

PROBLEMAS COMO ESTOS WACEN EVIBERTE QUE SE REQUIERAN INGENIEROS EN GENE-




RAL, QUE PUEDAN MANTENER UNA VISION

AMPLIA,

Fie. 5.7. LA AYUDA E INGORPORACIGN DE OR-
\-")».

DENADORES EN LA SOLUCION'DE PROBLEMAS DE

GRAN MAGNITUD SE BASA EN LA UTILIZACION DE

UNAS TECNICAS DE CLASIFICACION DE TODAS LAS

VARIANTES CIFRADAS. QUE HA DE TENER EN CUEN
TA LA SOLUCION DE DISERO,

Los SISTEMAS PUEDEN SER VIRTUALMENTE DE CUALOUIER TAMARO Y CUALQUIER SISTE
MA DADO GENERALMENTE EXISTE COMO UNA PARTE DE OTRO SISTEMA. (F1e. 5.8).

Fi16. 5.8, UNA NOTABLE OBRA DE IN
GENIERIA ES LA ESTRUCTURA DE 29
KMS.,, QUE SE EXTIENDE A TRAVES DE
LA Banfa pe CHesapeake. Es eL Pa
SO FIJO DE CRUCE DE MAR NAVEGABLE
DE MAYOR LONGITUD CONSTRU{DO POR
EL HOMBRE.

—




LAS PERSONAS SE USAN O ESTAN COLOCADAS EN CADA SISTEMA. DEBIDO A QUE ESTOS
SE CONSTRUYEN SIEMPRE PARA CIERTO PROPOSITO HUMANO ( 3 ). EXISTEN PARA SERVIR
CIERTA NECESIDAD HUMANA, “EL SISTEMA DEBE DE ESTAR AL SERVICIO DEL HONBRE Y NO
EL HOMBRE AL SERVICIO DEL SISTEMA”, Am 108 SESTHNSS esmvmszf \Das!
TRUIDOS POR PERSONAS, ADICIONALMENTE: ES HUMANO QUIEN SE ENCARGA - euteuwtsxu
0 SUPERVISA - Y MANTIENE LOS SisTemas. (Fre, 5.9),

Fi6. 5.9, LA MAQUINA DE CORAZON Y
POLMON ARTIFICIALES SEALIZA.LAS FUN-
CIONES DEL CORAZON Y LSS PULMONES HU
MANOS DURANTE LAS OPERACIONES EN ES-
TOS ORGANOS., MUCHOS PACIENTES DEBEN
SUS VIDAS A LOS INVENTORES DE ESTA
MACUINA.

LOS PROBLEMAS HUMANOS INVOLUCRADOS EN EL DESARROLLO DE SISTEMAS COMPLEJOS
PUEDEN SER AGRUPADOS EN DOS CLASES GENERALES. LA PRIMERA CONSISTE EN LOS PRO-
BLEMAS DIRECTAMENTE RELACIONADOS CON EL DISERO DE SISTEMAS Y SUS COMPONENTES
MECANICOS, EN FORMA QUE SE COMPLEMENTAN MEJOR CON LAS CAPACIDADES Y LIMITACIO-
NES HUMANAS, SIN EMBARGO, UNA VEZ QUE SE HA DISEMADO UN SISTEMA, EXISTEN OTRA
CLASE DE PROBLEMAS. ESPEC{FICAMENTE RELACIONADOS CON LA SELECCION, CLASIFICA-




CI6N, ENTRENAMIENTO Y PROMOCION DE LAS PERSONAS QUE TRABAJAN EN EL SISTEMA,
(F16. 5.10),

F16. 5.10. ESTE SIMULADOR CONTRO-
LADO POR COMPUTADORA Y CREADO PARA
LA INSTRUCCION DE ANESTESISTAS, ES
TA SIENDO PREPARADO PARA UNA DEMOS
TRACIGN POR DOS DE LOS INGENIEROS
RESPONSABLES DE SU DISER0. TAL Pa-
CIENTE"RESPIRA, TOSE Y VOMITA”. TIE
NE "LATIDOS DE CORAZON” Y PUEDE “MQ
RIR",

LA DISTINCION ENTRE ESTAS DOS CLASES DE PROBLEMAS, SIN EMBARGO DE NINGUNA
MANERA ESTA CLARAMENTE DEFINIDA. DE HECHO EL TRABAJO EN AMBAS AREAS A MENUDO PRQ
CEDE SIMULTANEAMENTE, O MUY CERCANAMENTE EN EL DESARROLLO DE UN SISTEMA. (FIG.
5.1, :

Fie. 5.11. EL DISERO Y DESARROLLO
DE UN SISTEMA COMPLEJO MODERNO., ES
UNA LARGA TAREA DE ELABORACIONES
QUE INCLUYE UN GRAN NUMERO DE ORGA
NIZACIONES,




5.2 Disefo pe SisTemas ERcONOMICOS,

Los SISTEMAS ERGONOMICOS PUEDEN DEFINIRSE COMO LA METODOLOGfA DE INTRODUC
CIGN AL GONOCIMIENTO ADECUADO DE LA ERGONOMIA EN LOS PUNTOS CLAVES DE LOS PRO-
CESOS DE PROYECCION DEL TRABAJO.

5.2.1 Los HOMBRES Y LAS MAQUINAS.

UNA DE LAS DEFINICIONES EXISTENTES DICE QUE LA ERcONOMIA ES "LA RE-
LACION ENTRE EL HOMBRE Y SU OCUPACION, EQUIPO Y MEDIO AMBIENTE Y PARTICULARMEN
TE LA APLICACION DE LOS CONOCIMIENTOS ANATOMICOS., FISIOLO61COS Y PSICOLOGICOS
A LOS PROBLEMAS QUE DE AHI SE DERIVAN" ( 0 ), "

LA INDUSTRIA REQUIERE DE HOMBRES Y MAQUINAS PARS:HER ‘Qm..MUcn-
VA EFICIENTE. LA ERGONOMIA PUEDE AYUDAR EN EL DISEANIE S #ibcESO, @EUN PRO
DUCTO Y DE LAS CONDICIONES GENERALES DE TRABAJO.

POR LO GENERAL EL DISEMADOR CUANDO TOMA EN CUENTA EL “FACTOR HUMANO" SE
BASA EN EL SENTIDO COMUN SIN BUSCAR LA MISMA PRECISION QUE APLICA A LOS MATE-
RIALES, PROCESOS DE FABRICACION, COSTOS Y ESTETICA.

EL DISERADOR EN POCAS OCASIONES LE DA A LO HUMANO LA IMPORTANCIA OUE MERE
CE A PESAR DE QUE LA MAYOR[A DE LOS PRODUCTOS ESTAN DIRIGIDOS AL HOMBRE O TIE-
NEN RELACION DIRECTA CON EL.




KEALMENTE SE PUEDE TOMAR CADA ARTICULO DISEAIADO COMO PARTE DE UN SISTE-
MA HOMBRE-MAQUINA: MAS ADELANTE SE ENCONTRARAN CIERTOS PATRONES QUE PUEDEN SER
APL1CADOS PARA DISERO DE SISTEMAS. SIMPLES O COMPLEJOS,

LL OBJETIVO DE LA TECNOLOGIA ES EL BRINDAR AL HOMBRE TODA UNA SERIE DE
ARTICULOS CON LOS QUE SE PUEDA INCREMENTAR SU HABILIDAD EN CONTROLAR Y MANIPY
LAR SU MEDIO AMBIENTE, LA INTERDEPENDENCIA DE ESTOS ARTICULOS Y SU OPERADOR
(HUMANO) HAN VENIDO A SER UNA DE LAS CARACTERISTICAS QUE DISTINGUEN A NUESTRA
CIVILIZACION: LOS HOMBRES ACTUALMENTE TRABAJAN RARA VEZ SIN EL AUXILIO DE LAS
MAQUINAS AS{ COMO LAS MAQUINAS NO TRABAJAR{AN POR MUCHO TIEMPO SIN ALGUNA IN-
TERVENCION DEL HOMBRE. EL TRABAJO ES HECHO POR LO QUE COMONMENTE ES CONOCIDO
COMO SISTEMAS HOMBRE-MAQUINA. (Fls, 5,12),

F16. 5.12, ESTE APARATO PORTATIL
PARA LA COMUNICACION DE LOS SORDOS
SE PUEDE ADAPTAR A CUALQUIER TELEFQ
NO Y TIENE UNA PEQUERA PANTALLA DON
DE SE REPRODUCE POR ESCRITO EL SONL
DO DE LA VOZ,

EL OBJETIVO POR EL CUAL CUALQUIER SISTEMA HOMBRE-MAGUINA ES DISESADO PO-
DRA SER LOGRADO SOLAMENTE SI TODOS SUS COMPONENTES ESTAN RELACIONMADOS UNO DEL




OTRO Y TIENEN UNA INTERACCIGN APROPIADA AL PROPOSITO COMON. LAS PROPIEDADES
Y EFICIENCIA DE CADA COMPONENTE PUEDEN SER ASESORADAS PROPIAMENTE SOLO EN EL
CONTEXTO DEL SISTEMA, MAQUINAS DISENADAS SIN TOMAR EN CUENTA LAS CAPACIDADES
FISICAS Y MENTALES DE QUIENES LAS USARAN, CONTROLARAN Y LES DARAN MANTENTMIEN
70, DIF{CILMENTE ESTARAN BIEN DISERADAS,

LA NECESIDAD DE ESTUDIAR LOS- COMPONENTES EN SU RELACION CON EL SISTEMA
DEL CUAL FORMA PARTE., SE APLICA NO SOLO AL COMPONENTE HUMANO SINO TAMBIEN A
LOS COMPONENTES MECANICOS QUE AQUEL UTILIZA.

EL DISENO DE SISTEMAS DIFIERE DEL DISESO INGENIERIL CUANTO A LA IMPORTAN
CIA QUE DA AL OPERADOR HUMANO COMO PARTE INTEGRAL DEL SISTEMA A SER DISERADO
Y EN EL ENFASIS QUE TIENE EN LA COMPATIBILIDAD DE TODOS LOS COMPONENTES PARA
QUE LAS FUNCIONES QUE LES SEAN DESIGNADAS CONSTRIBUYAN PARA EL MEJOR LOGRO
DEL PROPOSITO TOTAL. EL AMPLIO CONCEPTO DE LA TAREA DE TRABAJO, LA CRECIENTE
COMPLEJIDAD DE LOS EQUIPOS, EL ENORME COSTO DE LOS ERRORES DE DISEFO Y LA NE-
CESIDAD DE DESARROLLAR NUEVOS SISTEMAS., SE COMBINAN RAPIDAMENTE PARA DEMANDAR
UN EXAMEN CRITICO DEL DISEPO DE LOS PROCESOS. EL EXITO EN EL APROVECHAMIENTO
DEL DISERO DE UN SISTEMA, DEPENDE DE LA ESTRECHA COLABORACION DEL DISERADOR.,
EL INGENIERO Y EL ESPECIALISTA EN “FACTOR HUMANO” (EL ERGONOMO).

5.2.2 Aspecras DEL PROCESO DEL DISERQ DE SISTEMAS.




Wl AFMUYGULIAMLENIV LUVILU FAKA LA IAKEA Ut DISENO ESTA EN FRAGMENTARLO EN
UNA SERIE DE DECISIONES A TOMAR, LAS QUE DEPENDEN DE LA COLABORACION DEL INGE-
NIERO Y DEL ESPECIALISTA EN EL FACTOR HUMANO (eL ERGONOMO) . ESTO ES APLICABLE

A TODOS LOS PROBLEMAS DEL DISERO DE SISTEMAS.
DerinNIcION DE OBJUETIVOS:

EL PROPOSITO DE UN SISTEMA ES EL ACEPTAR CIERTAS ENTRADAS, Y TRANSFORMAR-
LAS EN LAS SALIDAS REQUERIDAS (MATERIA PRIMA-PRODUCTO), LOS RANGOS DE ENTRA-
DAS Y SALIDAS ACEPTABLES FORMAN LA DEFINICION DE OBJETIVOS DEL SISTEMA.

AGN EN ESTA ETAPA HAY COMPROMISOS EXISTENTES CON LAS INSTALACIONES DE PRQ
DUCCION, COSTO Y REQUERIMIENTOS DEL USUARIO, LA DEFINICION DE OBJETIVOS PUEDE
APARECER COMO UN EJERCICIO LOGICO DIRECTO: POR ESTO PRESENTA UNA COMPLEJA, ESEN
CIALMENTE POLITICA SERIE DE DECISIONES., QUE ES POR LO CUAL EN UNA COMPARfA IN-
DUSTRIAL LOS OBJETIVOS SON DEFINIDOS POR COMITES DE ALTO NIVEL, VIEMPRE HAY
ALGUNOS ASPECTOS QUE NECESITAN ESPECIFICACION COMO POR EJEMPLO CONSIDERACIONES
ESTETICAS QUE NO PUEDEN DEFINIRSE NUMERICAMENTE, PERO AFORTUNADAMENTE QUIEN RE
CIBE DICHA ESPECIFICACION ES OTRO OPERADOR HUMANO Y PUEDE SER TRANSMITIDA POR
MEDIO DE UNA DESCRIPCION VERBAL.

SEPARACION DE LAS FUNCIONES:

EL DISERADOR DE SISTEMAS DEBE PENSAR EN TERMINOS DE FUNCION, ESTO IMPLI-
CA LA ACTIVIDAD REQUERIDA, Y LA FORMA EN QUE VA A SER AFECTADA POR LOS COMPO-




NENTES., [ESTA HABILIDAD ES VALIOSA CUANDO SE TRATA DE UN SISTEMA DIRECTO Y SE
VUELVE ESENCIAL CUANDO SE TRATA CON SISTEMAS COMPLEJOS.

QuizZA LO MAS IMPORTANTE DE TODO ES ANALIZAR INICIALMENTE EN FUNCIONES SIM
PLIFICANDO LAS DECISIONES SUBSECUENTES. AS{ COMO QUE ACTIVIDADES SEBEN SER DEL
HOMBRE Y CUALES DE LA MAQUINA.

Divisi6N DE LAS FUNCIONES:

LA FILOSOF{A DE LA DIVISION DE FUNCIONES ESTA CRECIENDO CENTRADA EN EL OPE
RADOR HUMANO, DE CUALQUIER MANERA EN UN SISTEMA GRANDE O PEQUEPO SUS OBJETIVOS
SON LOGRADOS ESENCIALMENTE POR UN HOMBRE: EL OPERADOR CLAVE, OTROS OPERADORES
Y LOS COMPONENTES MECANICOS USADOS SIRVEN COMO UNA EXTENSION DE LA CAPACIDAD
DEL OPERADOR CLAVE EN TRES NIVELES.

1, CoMO ENTRADA, LOS INSTRUMENTOS COMPLEMENTAN A SUS SENTIDOS,

2, CoMO TOMA DE DECISION PARA OTROS HOMBRES (OPERADORES) ALMACENAJE
DE INFORMACION O LOGICA DE COMPUTO.

3, CoMo SALIDA OTRAS FUENTES DE PODER QUE SUPLEMENTAN A SUS MUSCU-
LOS,

LA MAQUINA ES SUPERIOR AL HOMBRE EN CUANTO A VELOCIDAD, POTENCIA, CONSIS-
TENCIA, ACTIVIDADES COMPLEJAS, COMPUTACION, EL HOMBRE ES SUPERIOR A LA MAQUINA
EN CUANTO A MEMORIA PARA PRINCIPIOS Y ESTRATEGIAS., RAZONAMIENTO, SENSACIONES DE
ENTRADA, INTELIGENCIA Y HABILIDADES MANUALES.,




ANTE UNA SOBRECARGA. LA MAQUINA SUFRE DESCOMPOSTURAS Y EL HOMBRE ES V{c-
TIMA DE LA FATIGA, LA MAQUINA €S SUPERTOR PARA REPRODUCCION LITERAL Y MEMORIA
A CORTO PLAZO.

LA FUNCION NO DEPENDE SOLAMENTE DE LA CAPACIDAD DEL HOMBRE O LA MAQUINA,
SINO QUE YA INTERVIENE EL CRITERIO DEL COSTO EN RELACIGN AL VALOR DE LA FUNCION.

5.2.3 AspecTos DE PERSONAL EN EL DISERO DE SISTEMAS,

TODAS LAS DECISTIONES RELATIVAS A PERSOMAL DEBEN SER HECHAS EN RELACIGN
A TRES TIPOS DE ACTIVIDAD QUE CONCIERNEN AL OPERADOR HUMANO:

A, INSTALACION DEL SISTEMA,

B. OPERACION DEL SISTEMA Y

C. EL MANTENIMIENTO QUE NECESARIAMENTE TENDRA EL EQUIPO,

DEBE SER CONSIDERADO QUE AUNQUE EN LOS LLAMADOS SISTEMAS AUTOMATICOS EL
OPERADOR NO ESTA OCUPADO EN LA LINEA, SERA NECESARIO QUE DESARROLLE OTRAS ACTL
VIDADES. S IMPOSIBLE ACEPTAR QUE CON LA UTILIZACION DE EQUIPOS AUTOMATICOS
SE PUEDA ELIMINAR EL FACTOR HuMANO. (FIG. 5.13).

DESCRIPCION DE LA TAREA:

LA BASE Y EL PRIMER PASO PARA EL ERGONOMO ES LA DESCRIPCION DE LA TAREA
QUE ES UNA SIMPLE DEFINICION DE LAS FUNCIONES QUE DEBEN DE SER ASFGNADAS AL OPE
——




RADOR HUMANO. EN EL CASO DEL DISEAO DE UN NUEVO SISTEMA, ESTO PUEDE SER HECHO
AL PRINCIPIO POR MEDIO DE UNA DETERMINACION LOGICA DE LA TAREA INDIVIDUAL DE
LOS OPERADORES, EN FUNCIGN DE LAS DEMANDAS DEL SISTEMA, EN SISTEMAS EN OPERA
CION LA DESCRIPCION DE LAS TAREAS ES DETERMINADA POR LA OBSERVACION Y LA MEDL
CION DE LO QUE HACE CADA OPERADOR,

F1e. 5.13. EL MEDIO INDUSTRIAL COMPOR
TA LA CONJUCION DE LAS POSIBILIDADES
PRODUCTIVAS DE LA MAQUINA COMO SUJETO
INEQUIVOCO. PORTADOR DE ENERGIA TRANS
FORMADORA E INFATIGABLE., CON EL ESFUER
20 HUMANO,

ESPECIFICACIONES DEL TRABAJO:

EL SIGUIENTE PASO ES ELABORAR ESPECIFICACIONES DEL TRABAJO, ESTO ES, DE-
TERMINAR CUANTOS OPERADORES SERAN REQUERIDOS, QUE HABILIDAD DEBEN TENER PARA
SATISFACER LOS OBJETVOS DEL SISTEMA., CUALES DE ESTAS HABILIDADES SERAN OBTENL
DAS POR MEDIO DE LA SELECCION DE PERSONAL. Y CUALES POR MEDIO DE ENTRENAMIEN-
TO Y COMO SE LLEVARAN A EFECTO LA SELECCION Y EL ENTRENAMIENTO DEL PERSONAL.

D1SERO DE LA INTERFACE (INTERRELACION HOMBRE-MAQUINA):




I NORMALMENTE ES DIFfCIL ENCONTRAR LOS REQUERIMIENTOS DEL OPERADOR (HUMANO)
EN EL DISERO DEL ESPACIO DE TRABAJO Y EN EL MEDIO AMBIENTE.

S1 EL HOMBRE Y LA MAQUINA VAN A SER LIGADOS PARA FORMAR UMA UNIDAD TNTEGRAL.
DEBE DEDICARSE GRAN ATENCION AL AREA DE CONTACTO ENTRE AMBOS, PARA PODER CONCI-
LIAR FUNDAMENTALMENTE SUS DIFERENTES CARACTERSSTLCAS. EL DISERO DE UNO Y LAS HA
BILIDADES DEL OTRO DEBEN DE SER DE TAL Fonnﬁuqug'us INFORMACION DE SALIDA DE LA
MAQUINA SEA LA INFORMACION DE ENTRADA PARA, EL OPERADOR Y LAS SALIDAS FISICAS (RES
PUESTA) DEL OPERADOR SEAN LOS REQUISITOS DE INFORMACION DE ENTRADA PARA LA MAQui-
NA.

EXISTEN DOS TIPOS DE OPERADOR:

A. EL PROGRAMADO, EL QUE SOLAMENTE TIENE QUE OBEDECER LAS REGLAS.
B. OPERADOR DE CONCEPTO, QUIEN ENTIENDE EL SISTEMA Y LO PUEDE OPERAR
POR S{ MISMO SEGON SU INTERPRETACION DEL ESTADO DE LA MAQUINA.

EXISTEN ADEMAS DOS VARIANTES:

EL OPERADOR DE CONCEPTO CON CAPACIDAD DE DAR MANTENIMIENTO AL EQUIPO E INS-
TALACION: Y EL OPERADOR PROGRAMADO QUE TIENDE A SER PROGRAMADO TAMBIEN PARA OPE-
RACIONES DE MANTENIMIENTO.

LA INTEGRACION DEL SISTEMA VIENE COMO SOLUCION A LA UNION DE LOS FACTORES
ANTERIORMENTE MENCIONADOS, COMO YA SE HA DICHO ENTRE EL HOMBRE.Y LA MAQUINA O
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EQUIPO EXISTE UNA RELACION HOMBRE-MAQUINA QUE HABIENDO DECIDIDO CUALES SON LAS
FUNCIONES DEL UNO Y DEL OTRO SE PUEDE ESTABLECER EL DISEFO DE ESTA RELACION POR
MEDIO DE RECOMENDACIONES QUE ESTAN EXPUESTAS EN PAGINAS SIGUIENTES.

5.3 InTERACCION DEL DiSENO CON LA ERGONOM{A Y LA ANTROPOMETRIA.

TECNICAS QUE FACTILITAN LA LABOR DEL DISERO DE SISTEMAS SON SUMINISTRADAS
POR LA ERGONOMIA Y LA ANTROPOMETRIA, LAS CUALES HAN EXPERIMENTADO UN NOTABLE IN
CREMENTO DESDE SUS COMIENZOS, GRACIAS AL INTERES Y APLICACION QUE DE ELLAS SE.
MA HECHO- EN EL CAMPO DE LA INDUSTRFA, ( 5 ),

PoR UN LADO, LA ANTROPOMETRIA ESTA DEDICADA AL ESTUDIO DE LAS RELACIONES
METRICAS Y OPERATIVAS DE LA TOTALIDAD Y DE LAS DIVERSAS PARTES DEL CUERPO HUMA-
NO.

PoR OTRO, LA ERGONOMIA ESTUDIA LAS RELACIONES DEL CONJUNTO DE ASPECTOS
ANATOMICOS., FISIOLOGICOS Y PSICOLOGICOS DEL HOMBRE CON LAS ACCIONES OPERATIVAS
QUE ESTE REALIZA. (FiG. 5.14),

AMBAS HAN APORTADO A LA DISCIPLINA DEL DISE®0 DE UNA BASE CIENTIFICA SO-
BRE LA CUAL SE ESTUDIAN Y VERIFICAN LAS CUALIDADES TACTILES, DE MANEJABILIDAD
Y CONTROL DE LOS OBJETOS PRODUCIDOS PARA EL HOMBRE.

LOS DATOS ANTROPOMETRICOS SUMINISTRAN AL INGENIERO INDUSTRIAL. EN FORMA




DE NORMAS O ESTANDARES: A) LOS PROMEDIOS DE PESO Y ALTURA TOTALES Y PARCIALES:

B) LOS DISTINTOS PARAMETROS METRICOS DE LOS MIEMBROS DEL CUERPO HUMANO EN DIS-

TINTAS POSICIONES Y TAMBIEN LAS SUPERFICIES Y AREAS CUBIERTAS POR ESTOS CON LAS
DISTINTAS CAPACIDADES MATRICES O ENERGETICAS PRESTADAS POR EL CUERPO HUMANO,

Los METODOS EMPLEADOS PARA EFECTUAR ESTAS MEDICIONES SON DE DIVERSA NATURA
LEZA Y DEBEN SER EJECUTADOS SOBRE UNA ALTA TASA DE POBLACION PARA ESTABLECER
LOS CORRESPONDIENTES PROMEDIFOS QUE DETERMINEN UNA MEDIDA TIPO, CAPAZ DE SER UTL
LIZADA A MODO DE NORMA, IGUALMENTE., CON VISTAS A UNA SITUACION 1DEAL. ESTAS ME
DICIONES DEBER{AN EFECTUARSE SOBRE CADA GRUPO ETNICO O PECULIARIDAD RACIAL, DA-
DAS LAS DIFERENCIAS METRICAS Y DE DESARROLLO EXISTENTES EN LA COMUNIDAD MUNDIAL.

EN NUESTRO MUNDO CONTEMPORANEO. EL EMPLEO DE MAQUINAS Y HERRAMIENTAS HA AD-
QUIRIDO UNA VARIEDAD Y COMPLEJIDAD CONSIDERABLES EN TODOS LOS AMBITOS DE NUESTRA
VIDA SOCIAL. LL TERMINO DE EQUIPO O MAQUINA PUEDE HACERSE EXTENSIVO A TODOS LOS
INSTRUMENTOS UTILIZADOS POR LAS PERSONAS PARA REALIZAR CUALQUIER TAREA. DESDE
UN AVION HASTA UN AUTGMOVIL. DESDE EL TORNO MECANICO HASTA EL CUCHILLO. DESDE EL
ASIENTO HASTA LA CAMA, TODO PUEDE ENTRAR EN EL CONCEPTO DE OBJETO - HERRAMIENTA
QUE DEBE SER DISERADO EN FUNCION DE LOS FACTORES ERGONGMICOS QUE ESTABLECEN SUS
RELACIONES CON EL HOMBRE.

EL ESPACIO FUNCIONAL QUE HA DE OCUPAR EL SER HUMANO COMO OPERADOR EN CUAL-
QUIER ACTIVIDAD, NO EXCLUSIVAMENTE MENTAL., DEBE SER DESCRITO EN FUNCION DE SU




DE SU ANATOMIA, FORMA Y DIMENSIONES, AS{ COMO EN RELACION CON LAS SENSACIONES
FISICOPS[QUICAS DE BIENESTAR, FATIGA O ENFERMEDAD. POR ELLO EL INGENIERO IN-
DUSTRIAL AL ENFRENTARSE A DETERMINADOS PROBLEMAS DE DISERO QUE SE VEN AFECTA-
DOS POR TALES CONCEPTOS, TENDRA QUE TENER A SU DISPOSICION LAS BASES, NO SOLA
MENTE ANTROPOMETRICAS., SINO TAMBIEN ERGONOMICAS. (F16s. 5.15A.5.158.5.15c),
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Fi16. 5,14, EsTubio REAL1ZADO SOBRE DISTANCIAS, ANGUEOS Y
FUERZAS EN UNA POSICION DE TRARAUO.

GRACIAS A LAS INVESTIGACIONES ERGONOMICAS, AL Disefo DE MAQUINAS MAS COM-
PLEJAS Y PELIGROSAS O A LAS MAS ACCESIBLES SE LES PUEDE DAR ACTUALMENTE UNA TAN
GIBLE SEGURIDAD. (F16. 5.16),

POR SU GARACTER ESPECSFICO, QUIZA SEA EL ESTUDIO DE DATOS APLICADOS A LAS
POSICIONES SENTADAS DE TRABAJO Y DE REPOSO DONDE LA ERGONOMIA SE HA DESARROLLA-
DO DE MANERA EXTENSIVA. HEMOS DE CONSIDERAR QUE EL PROCESO DE TRANSFORMACION




DEL HOMO ERECTUS EN HOMO SEDENS NO ESTA CONCLUfDO DEL TODO, EN PARTICULAR S!
TENEMOS EN CUENTA QUE LA SOCIEDAD TIENDE A REALIZAR CADA VEZ MAS EN POSICION
SENTADA TANTO SU JORNADA LABORAL COMO SUS ACTIVIDADES DE DISTRACCION, VIDA SQ
CIAL O TRANSPORTE. LAS CONSECUENCIAS ANATOMICOFISIOLOGICAS DE ESTE PROCESO
SON PARTICULARMENTE SENSIBLES EN LA COLUMNA VERTEBRAL. EN LA CIRCULACION SAN-
GUINEA DE LAS EXTREMIDADES INFERIORES, EM LOS PROCESOS DIGESTIVOS Y EN EL DE-
SARROLLO DE LA ADIPOSIDAD., NO ES DE EXTRARAR, PUES, QUE SEA EN ESTE CAMPO E§
PECIF1CO DONDE LAS EXPERIENCIAS CONSEGUIDAS POR LAS INVESTIGACIONES ANTROPOME
TRICAS Y ERGONOMICAS HAYAN TENIDO UN ECO Y UNA APLICACION EXTENSIVA EN EL CAM
PO DEL DISERO.

F16, 5.15a. ESTE SISTEMA TIENE VARIAS
DE LAS VENTAJAS PROPORCIONADAS POR LOS
AUTOMOVILES Y POR LOS SISTEMAS DE TRANS
PORTE COLECTIVO. EL VIAJERO SALE DE SU
CASA FUERA DE LA CIUDAD EN SU AUTO ELEC
TRICO Y LO CONDUCE HASTA LOS SUBURBIOS,
Fi6. 5.158. CuANDO ESTA A PUNTO DE EN
TRAR A LA GRAN CIUDAD LO LLEVA A UNA
VIA DE ALTA VELOCIDAD QUE LO TOMA RAPL
DAMENTE BAJO SU CONTROL.,




F16.5.15c, TaL VfA PROPORCIONA LA ENER
G{A NECESARIA Y CONTROLA LA VELOCIDAD,
EL ESPACIAMIENTO Y LA DESCARGA O SALI-
DA DE ELLA DE LOS VEHIcuLos. UNna vez
EN SU PUNTO DE DESTINO, EL VIAJERO DEJA
SU VEH{CULO, EL QUE PODRA SER ALMACENA-
DO O UTILIZADO POR OTRA PERSONA,

F16. 5.16, Diez aRps DE PERFECCIQ
NANEENTO v 2050004iBLLONES DE MAR-
c0s OE INVERSION SEPARAN TODAVIA
LOS ENSAYOS DE LO QUE SERA EL PRI=
MER SUPER TREN MAGNETICO.

5.4 EL _Futuro pEL Disefo,

ACTUALMENTE, LA HMUMANIDAD VISLUMBRA EL FUTURO DESDE OTRA PERSPECTIVA QUE
LA OFRECIDA POR LOS VIAJES INTERPLANETARIOS. POR LOS ROBOTS LIBERADORES DE SUS
NOLTIPLES SERVIDUMBRES Y POR UN DERROCHE DE ENERGIA Y DE RIQUEZAS, POR EL cop




TRARIO, EL MUNDO ES MAS CONSCIENTE QUE NUNCA DE LA LIMITACION DE LOS RECURSOS
NATURALES QUE FACILITAN SU SUPERVIVENCIA, DEL CRECIMIENTO DEMOGRAFICO INCONTRQ
LABLE ¥ DEL MALESTAR SOCIAL ORIGINADO POR ESFE Y POR LA INJUSTA DISTRIBUCION
DE LA RIQUEZA, A LAS PRESIONES DEMOGRAFICAS DE'E0S ULTIMOS AROS HA RESPONDIDO
CON UN CRECIMIENTO PRODUCTIVO Y ECONOMICO SIN LIMITES, FRUTO DEL CUAL SON DE-
TERMINADOS, DESEQUILIBRIOS, COMO LA CONTAMINACION ATMOSFERTCA, LAS AGLOMERACIQ
NES CIUDADANAS, LOS MONOPOLIOS., LA COMPLEJIDAD DE £AS TECWICAS PRODUCTIVAS Y
LA VIOLENCIA EJERCIDA POR LA MECANIZACION SOBRE EL OBRERO INDUSTRIAL. (FIGS,
5.17 v 5.18),

Fies. 5.17 v 5.18. AL FUTURO DEL DISEFO DEBE SERLE PO-
SIBLE EL PARTICIPAR EN LA NIVELACION DE LOS DESEQUILI-
BRIOS EXISTENTES EN LA ACTUAL SOCIEDAD.

_
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CAS. YA QUE LA INVENTIVA E INVESTIGACION TECNICA GOZAN DE UN SOPORTE FINANCIE-
RO, SINO MAS BIEN A LIMITACIONES DE LAS ESTRUCTURAS ECONOMICAS, POLITICAS Y MQ
RALES., QUE SON LAS QUE TIENEN EN SUS MANOS LA CAPACIDAD DE DICTAR UNAS CONDI-
CIONES DE EFICIENCIA Y DE Equipap. (FiG. 5.19),

F16. 5.19. ESTE ES EL PRECURSOR. DE UNA NUEVA GENERACION DE SIS-
TEMAS DE TRANSITO URBANO DE ALTA VELOCIDAD. LOS TRENES SE CONTRQ
LAN POR COMPUTADORA Y PUEDEN CORRER A 112 KM/HR. A INTERVALOS DE
90 SeGuUNDOS APROX. 6.5 KM, DE ESTE SISTEMA PASAN BAJO EL AGUA POR
TUNELES MUY SEMEJANTES A LOS UTILIZADOS EN €L PUENTE-TONEL DE LA
Bania pE CHESAPEAKE,




T IJEMONOS EN PRINCIPIO EN LA APARICION DE UN NEOCOLONIALISMC EJERCIDO, ME-
DIANTE LA INFRAVALORACION DE LAS MATERIAS PRIMAS Y DE LA MANO DE OBRA POR
PARTE DE LOS PAISES MAS INDUSTRIALIZADOS SOBRE LOS AUE SOLO TIENEN AQUELLAS RI-
QUEZAS,Y FIJEMONOS TAMBIEN EN LA ACUMULACION DE LA RIQUEZA Y SU RADICACION EN
AQUELLAS NACIQNES RICAS. FPENTE AL EMPOBRECIMIENTO A QUE ESTA SOMETIDO EL RESTO
DEL MUNDO.

EN SEGUNDO LUGAR, Y DE LA CONSIDERACION DEL CRECIMIENTO BE LA PRODUCCION

ANTE TODO, SE DERIVAN LOS CALIFICATIVOS MAS CARACTER{STICOS DE LA ORGANIZACION
INDUSTRIAL:

1) 5IGANTISMO: LOS COMPLEJOS INDUSTRIALES SE CONVIERTEN., EN SU MAG-
NITUD FISICA, EN VERDADEROS IMPERIOS, 2) COMPLEJIDAD: FORMA BE WMA TECNOLOGIA Y
DE UNA ORGANIZACIGN PROFESIONAL QUE ENAJENA EL CONTROL Y LA GOMPRENSION DEL PRQ
CESO PRODUCTIVO, 3) ACUMULACION DE CAPITAL: QUE REVIERTE EM ¢ORMNAS DE ESTRUC-
TURA ECONGMICA MONOPOL{STICAS GENERADORAS DE LAS EMPRESAS MOLTTNACIONALES. L)
VIOLENCIA: CREADA POR UNA TECNOLOGIA QUE TIENE POR IDEAL TEORICO UN MODELO DE
PERFECCION TECNICA ALEJADA DE LA NATURALEZA IMPERFECTA DEL HOMBRE, AL QUE TRAU-
MATIZA EN LA BUSQUEDA DE UNA NATURALEZA PERFECCIONISTA. (F1es, 5.20a v 5.20B).

JuNTO A ESTAS CRITICAS, EL DISEMO PROPONE COMO ALTERNATIVA LA BUSAUEDA DE
UNAS TECNOLOGIAS MAS BARATAS, MAS SENCILLAS., MAS SIMPLES Y MENNS VIOLENTAS QUE
LAS UTILIZADAS HASTA AHORA, LAS CUALES EN SU ASPECTO MAS POSITIVO, INTEGREN EL
FACTOR HUMANO EN VEZ DE ELIMINARLO. (F1G. 21).




Fi. 5.20B. EsTA coMBINACION compuTADORA, TRC.
HOMBRE Y PLUMA LUMINOSA, PUEDE REALIZAR COSAS

NOTABLES, LA PERSONA PUEDE DIBUJAR CON LA PLU-
MA SOBRE LA SUPERFICIE DEL TUBO Y LA COMPUTADO-
RA RECORDARA LO QUE SE HAYA DIBUJADO Y LO REPRQ
DUCIRA SOBRE LA PANTALLA SIEMPRE QUE SE LE PIDA,.

F16. 5.20a. ESTE TuBO DE RAYOS CATODICOS
(TRC)., PERMITE QUE UNA COMPUTADORA PRESENTE
INFORMACION ALFANUMERICA. EL USUARIO SE CQ
MUNICA CON LA COMPUTADORA MEDIANTE EL TECLA
DO DE MAOUINA DE SSCRIBIR O LA PLUMA LUMINQ
SA QUE TIENE EN LA MANO,

F16. 5.21. Aouf ESTA UN EJEMPLO DE UN
SISTEMA ELEVADO DE TRANSPORTE. QUE ES
APROPIADO ESPECIALMENTE PARA CIUDADES

Y COMO TRENES, A ALTA VELOCIDAD Y EN
INTERVALOS CORTOS. BAJO EL CONTROL DE
UNA COMPUTADORA,

MEDIANAS, PORQUE SUS VEHICULOS SIN TRL
PULACION PUEDEN CORRER INDIVIDUALMENTE
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EXISTEN NUMEROSOS ESFUERZOS DE SIMULACION EN LOS CUALES LAS CONSIDERACIO

NES ACERCA DE FACTORES HUMANOS JUEGAN UN PAPEL IMPORTANTE YA QUE AYUDAN A MEJQ
RAR EL COMPORTAMIENTO DE UN SISTEMA. DE LAS SIGUIENTES MANERAS:

1, SUMINISTRANDO MEJORES REGLAS PARA LA DECISION,

2, SUMINISTRANDO MEJORES HERRAMIENTAS (CONTROLES Y EQUIPO) PARA LA
MANIPULACION POR SERES HUMANOS.

3. SUMINISTRANDO MEJOR ENTRENAMIENTO A LOS HOMBRES EN EL SISTEMA,

4, SUMINISTRAWBO UN MEJOR SISTEMA DE INFORMACION A LOS ELEMENTOS EN
CARGADOS DE- LAS DECISIONES.

NO ES NUEVA LA IMPORTANCIA DE LOS FACTORES HUMANOS EN CONSIDERACIONES DE
SISTEMAS PERO SOLO EN AROS RECIENTES SE HA PODIDO DISPONER DE TECNICAS PARA
TRATAR ESTAS CONSIDERACIONES. (F16S. 5.22A v 5.228), ( S ),

Fie. 5.22a. VISTA DE UN CENTRO DE CON-
TROL DE TRAFICO AEREO. ENFRENTE DE CADA
CONTROLADOR HAY:-UNA'PNNTALLA DE RADAR EN
LA QUE APARECEN LOS PUNTOS O MARCAS USua
LES QUE REPRESENTAN LAS POSICIONES, I1DEN
TIDADES Y Auﬁibeé’ DE LOS AEROPLANOS
SITUADOS EN SU AREA DE cowTROL. Capa
CONTROLADOR TRANSMITE INSTRUCCIONES POR RADIO A LOS AVIONES QUE ESTAN BN SU 0




NA DE RESPONSABILIDAD Y RECIBE IUFURPAED U AEFVAILEY b Ghmww) " S r———.
CASUAL ESTA ESCENA LE PARECERIA BASTANTE REAL. SIN EMBARGO, “LOS PILOTOS” CON
QUIENES ESTOS CONTROLADORES ESTAN COMUNICANDOSE SE HALLAN EN LA SALA CONTIGUA,

Fi6. 5.228., CADA PERSONA DE ESTA SALA
€STA DESEMPERAANDO EL PAPEL DE UN PILOTO
Y EL APARATO ESPECIAL SI1TUADO.FRENTE A
ELLA ES SU "AEROPLANO", LAS CONVERSACIQ
NES USUALES ENTRE CONTROLADOR Y P1LOTO
SE EFECTOAN MEDIANTE SISTEMAS TELEFRONI-
COS CONECTADOS ENTRE LAS DOS SALAS.

LA CONSTRUCCION DE UN MODELO DE SIMULACION ES:
1) UNA FORMA CONVENIENTE PARA REGISTRAP LA QUE UNO SABE Y
2) UNA FORMA CONVENIENTE PARA EXAMINAR LAS INTERACCIONES ENTRE LOS
HECHOS QUE SE DISPOMEN,CON OBJETO DE DETERMINAR LA COMPATIBILIDAD ENTRE ESTOS
Y OTROS HECHOS CONOCIDOS.

5.6 SIMULACION DE SISTEMAS PARA ANALISIS DE JAREAS,

EN INVESTIGACIONES REALIZADAS SE LLEGO A LA CONCLUSION DE ADOPTAR UN AM-
PLIO ANALISIS DE TAREAS RESPECTO A LAS FUNCIONES DE CADA UNO DE LOS SISTEMAS
EN ESTUDIO. Y LOS RESULTADOS OBTENIDOS. E INTEGRARLOS EN UNA SIMULACION DE YIS
TEMAS .




La TEcNICA CONSISTIRA EN IDENTFFTCAR INFORMACION DE REQUISITOS: CUALITATI-
VOS DEL PERSONAL. POR MEDIO DE LOS PROCEDIMIENTOS ANAL{TFCOS USUALES. ES DECIR,
IDENTIFICACION DE CARACTER{STICAS DE EQUIPO POR MEDIO DE UN ANALISTS DE INGENIE
RIA. AGREGAGIGN DE TAREAS EN SUS POSICJONES .RESPECTLVAS. COMSTRUCCLON DE UN MO-

S
Ky

DELO QUE, COMBINE EL EQUIPO PERSONAL Y- mfo&u Pﬂncﬁ e ql aa.mo'c ESEN-
CIALMENTE I1SOMORFICA CON SUS PARTES cmietes £N EL MbRDO m. LA SUJE-
CION DEL MODELO A UNA CLASIFICACION Pw DE ESFUERZOS DEL MUMBO REAL. LA
EVALUACION DE SALIDA EN FUNCION DE LA EFECTEVEDMD Y COSTOS BENERALES BEL SISTE-
MA,

LA NUEVA AGREGACION SE BASA EN LA FRECUENCIA DE LAS DEMANDAS DE HABILIDA-
DES PARTICULARES Y EN EL PORCENTAJE DE UTILIZACION EFECTIVA DEL PERSONAL.

EN EL DESARROLLO DE UN NUEVO SISTEMA, LOS PLANIFICADORES DEBEN EFECTUAR
UNA VARIEDAD DE DECISIONES, RESPECTO AL PERSONAL Y AL EQUIPO NECESARIO PARA APQ
YAR EL SISTEMA. ESTAS DECISIONES INVOLUCRAN GRANDES ERGGACIONES DE DINERO Y
DEBEN TIPICAMENTE EFECTUARSE EN LAS INICIACIONES DEL CICLO DE DESARROLLO DEBIDO
AL LARGO TIEMPO DE ADELANTO REQUERIDO PARA SU IMPLEMENTACION. EN CONSECIENCIA,
LAS DECISIONES DEBEN EFECTUARSE ANTES DE QUE HAYA SIDO DETERMINADO EL DISERO F]
NAL DEL SISTEMA, Y ANTES DE QUE PUEDA OBTENERSE LA INFORMACION REQUERIDA PARA
APOYAR TALES DECISIONES.
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CINCLUSTIONES

ToDo ACTO PRODUCTIVO, NO IMPORTA CUE ELEMENTAL SEA, TIENE TRES FACTORES
IMPORTANTES: EL HOMBRE, EL HERRAMENTAL A SU DISPOSICIGN Y LA ORGANIZACION O LA
ADMINISTRACION, EN EL CASO MAS ELEMENTAL. EL HOMBRE ES EL TRABAJADOR CON UNA
DOTACION DE HERRAMIENTAS PRIMARIAS Y EL MISMO ACTUA COMO SU PROPIO ORGANIZADOR
Y ADMINISTRADOR,

A MEDIDA CUE LAS INSTITUCIONES PRODUCTIVAS CARECEN DE ALGUMA DE ESTAS TRES FUNCIQ
NES PRINCIPALES SE VUELVEN COMPLEJAS HASTA LLEGAR A EXTRAORDINARIAS MAGNITUDES.

LA COMBINACION, LA PRESENCIA, LA CONJUNCION DEL TRABAJO: DEL CAPITAL Y DE
LA ORGANIZACION ES PRODUCTIVIDAD., Lo ONICO QUE ESTO SIGNIFICA ES AUE SE LOGRAN
MAYORES VNLUMENES DE PRODUCCION CON LA MISMA CANTIDAD DE TRABAJO O CON LA MISMA
CAPACIDAD PRODUCTIVA FISICA COMO CONSECUENCIA DE UNA MEJOR ORGANIZACION Y UNA
MEJOR ADMINISTRACION. SE LOGRA MRODUCTIVIDAD CUANDO PERMANECEN CONSTANTES ALCU
NAS DE LAS YARIABLES Y SE LOGRA UN PRODUCTO MAYOR: ESTO, ELEVAR LA PRODUCTIVI-
DAD, PUEDE TENER MUCHAS COMBINACIONES. UN INCREMENTO ADICIONAL A LOS VOLOMENES
DE PRODUCCION SE LOGRA MEDIANTE LA MEJOR CALIFICACION DEL HOMBRE: SE LOGRA CON
LOS INCREMENTOS DE CALIDAD EN LOS ACTIVOS “1J0S PARTICULARMENTE LA TECNOLOGIA,
LA INNOVACION TECNOLOGICA: O SE LOGRA MEDIANTE LA SUPERACION DE LAS CONDICIONES
DE ORGANIZACION O DE ADMINISTRACION.




HAY DOS SITUACIONES MUY CLARAS QUE CONSTITUYEN EL PUNTO DE PARTIDA. PRI-
MERA., LA NECESIDAD DE INCREMENTAR HUESTRA CAPACIDAD COMPETITIVA EN EL COMERCIO
EXTERIOR, A MENOS QUE ESTO SE RELEGUE A UN LUGAR MUY SECUNDARIC COMO CONSECUEN
CIA DE LA CAPACIDAD DE EXPORTACION PETROLERA. DEBERIA UTILIZARSE, EN LOS CA-
$0S DE PRODUCTOS INDUSTRIALES,FARTICULARMENTE, LA TECNOLOGIA MAS AVANZADA. UT)
LIZAR TECNOLOGIA MAS AVANZADA A PLAZOS CORTOS SIGNIFICA DESPLAZAMIENTO DE TRA-
BAJO. SEGUNDA, SI LO VEMOS POR EL LADO DE LA OCUPACION O SUBOCUPACION SIGNIF]
CA HO UTILIZAR UNA CAPACIDAD POTENCIAL OCUPACIONAL: SIN EMBARGO, EN EL CASO DE
INDUSTRIAS SELECTAS., DE ACTIVIDADES SELECTAS CON CAPACIDAD DE COMPETENCIA EN
LOS MERCADOS INTERNACIONALES DEBER{AMOS UTILIZAR LA MAS AFINADA, LA MAS ACTUA-
LIZADA TECNOLOGIA INTERNACIONAL.

EL PROBLEMA OCUPACIONAL DEL PAfS DEBE TENER PREFERENCIA, Y LA MANERA DE
ATENDER ESTO EN TERMINOS NACIONALES SEGURAMENTE TIENE QUE REFERIRSE A LA EXPAN
SION DE LA PEOUEIA Y LA MEDIANA INDUSTRIA., EN DONDE LA POSIBILIDAD DE UTILIZAPR
TECNOLOG{AS DE BAJA PRODUCTIVIDAD DE LA OPORTUNIDAD POR ELLAS MISMAS, A UNA
OCUPACION MAYCR Y A UNA PARTICIPACION MAYOR DEL HOMBRE EN LOS PROCESOS PRODUC-
TIvos, ESTO ES CONTRADICTORIO CON EL HECHO FUNDAMENTAL DE LA PRODUCTIVIDAD Y
EN OLTIMO TERMINO SIGNIFICA QUE CADA UNIDAD PRODUCIDA TENGA UNA PARTICIPACION
MENOR DE TRABAJO HUMANO. SIN EMBARGO, ES EN ESTOS EXTREMOS DEL "ROBLEMA DONDE
LA PRODUCTIVIDAD SE VUELVE UN HECHO FUNCIONAL DE POLITICA ECONGMICA Y SOCIAL.

SI L0 EXPRESARAMOS EN TERMINOS ESTRICTAMENTE EMPRESARIALES, LA !AYOR PRQ




rwaviun UE UAIFIALLIZACLON, EL MAYOR GRADO -DE PRODUCTIVIDAD COMO CONSECUENCIA

DE LA TECNOLOGIA AVANZADA Y EL DESPLAZAMIENTO DE MANO DE OBRA, ES LA FORMULA,
PERC EN TERMINOS DE UNA POLITICA NACICNAL. QUE TIENE CUE TOMAR EN CUENTA AL HOM
BRE EN ‘léxICO., EL TEMA DE PRODUCTIVIDAD ES UN TEMA CUE MERECE SER MOTIVO DE FLA
NEACION O POR LO MENOS DE CONSIDERACION FUNCIONAL CON RESPECTO NO A LA EFICIEN-
CIA PRODUCTIVA, SINC A LA MAYOR PARTICIPACION DEL HOMBRE EN EL TRABAJO.

EL EXCESO DE MANO DE OBRA ORIGINA QUE EL EMPRESARIO NO SIENTA LA NECESIDAD
DE MEJORAR LAS CONDICIONES DE TRABAJO (0 SEA, APLICAR LA ERGONOM{A) Y OPTA POR
LA CAPTACION DE OTRO TRABAJADOR AL CUAL PUEDE ADAPTAR A LA SITUACION PREVALE-
CIENTE INFRIGIENDO EL PRINCIPIO DE ADAPTAR EL MEDIO AMBIENTE AL HOMBRE; SIN SA-
BER QUE AL MEJORAR DICHAS CONDICIONES TRAERA COMO CONSECUENCIA UN INCREMENTO DE
LA PRODUCTIVIDAD.

TOMANDO TODOS ESTOS HECHOS EN CONJUNTO SE DESTACA "UE EL PROBLEMA DE LA ER

GONOM{A ES PRECISAMENTE ESE HECHO CIENT{FICO PROFESIONAL PUE SE CREA EN ESOS

D0S PRIMEROS FACTORES QUE SE MENCIONARCN, CAPITAL Y TRABAJO, POR CUANTO A PROCU

RAR QUE LO PRINERO: EQUIPOS, INSTALACIONES, HERRAMIENTAS, SE ADA®TE A LAS CARAC
TER{STICAS Y LIMITACIONES DE LOS TRABAJADORES. LO SEGUNDC: EL HECHO ERCONOMICO

ES UN HECHO GUE DEBE FORMAR PARTE DE UNA POL{TICA DE BIENESTAR EN EL TRABAJO, NO
SOLAMENTE EN SUS DIMENSICNES TECNICAS SINO TAMBIEN EN SUS DIMENSIONES SOCIALES.

EL AMBIENTE DEL TRABAJG, LAS CONDICIONES DEL TRABAJO, DEBEN FORMAR PARTE DE ESTE
ANALISIS ERGONGMICO EN CUANTO A QUE LA FATIGA DEL HOMBRE NO SOLAMENTE ES FISICA,
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ES INTELECTUAL Y TAL VEZ DE MUCHOS OTROS ORfGENES, EN EL CONTEXTO DEL COMPLEJO
HUMANO EN EL MEDIO AMBIENTE.

NACTUALMENTE LA ERGONOMIA EN 1éXICO. SE APLICA EN PEQUEMA PROPORCIGN., Y EN
LA MAYOR{A DE LAS COSAS, SE APLICA SIN SABER CUE ES. DEBIDO A LA IMPORTACIGON
CAS! TCTAL DE LA MAQUINARIA, ESTAS SON CONSTRUfDAS DE ACUERDO CON NORMAS EXTRAN
JERAS, 1O PODEMOS INTERVENIR EN DICHA FABRICACION, NI PODEMOS TAMPOCO PEDIR
CAKBIOS EN LAS NORMAS AL PA{S PROVEEDOR PARA SU EXPORTACION A “éxico, Es poco
PROBABLE QUE LOS PRODUCTORES MEXICANOS, REALICEN CAMBIOS EN PRODUCCIONES QUE
YA HAN S1DO ESTABLECIDAS DEBIDO A LO CUAL. ES NECESARIO HACERLES ENTENDER TAN-
TO A ELLOS COMO A LOS CONSUMIDORES. LA NECESIDAD DE FABRICAR MACUINAS, PRODUC-
TOS DE CONSUMO Y MOBILIARIO, QUE ESTEN DE ACUERDO CON LAS CARACTER{STICAS DEL
MEXICANO, DEBEN COMPRENDER NUE ES MEJOR SEGUIR NORMAS EN INVESTIGACION CIENT(-
FICA, Y NO LAS LLAMADAS NORMAS DE TANTEO.

EL PROMOVER LA INVESTIGACION Y LA DIFUSION DE LA ERGONOMIA, EN EL ESTUDIO
DE LOS FACTORES F{SICOS HUMANOS Y SCCIALES DE LA ACTIVIDAD LABORAL, COPRESPON-
DEN TANTO A LAS INSTITUCIONES EDUCATIVAS, COMO A LOS EMPRESARIOS Y AL GOBIERNO:
Y ACTUALMENTE ES UNO DE LOS OBJETIVOS DE LA ASOCIACION "ExicANA DE ERcoNOMIA,

DE UNA MANERA INTEGRAL EL EMPRESARIO, EL GOBIERNO Y EL TRABAJADFR, DEBEN
CONOCER, DESARROLLAR Y APLICAR LA ERGONOMIA. FAY OUE CONVENCER AL EMPRESARIO
QUE, ES PARA SU PROPIO BENEFICIO, YA CUE ESTO TRAERA COMO CONSECUENCIA UN AHO-
RRO EN LA PRODUCCION, Y ADEMAS UNA GRAN SEGURIDAD TANTO PARA éL, COMO PARA SUS




TRABAJADORES. EL GOBIERNO DEBE DEFINiR LA POLITICA PRINCIPAL, 'PROPORCIONANDO
INFORMACION A LAS PARTES INTERESADAS, Y AYUDANDO A CREAR UN AMBIENTE PROPICIC
PARA ALCANZAR LAS METAS CONVENIDAS. HEBE TAMBIEN CREAR INSTALACIONES QUE SEAN
NECESARIAS Y SUFICIENTES PARA PROMOVEER LA INVESTIGACION BASICA, ESTo stchi-
FICA OUE SE DEBE EXPLORAR EL POTENCIAL EXISTENTE EN LA ESFERA ACADEMICA, °ARA
APLICARLO CUANDO HAGA FALTA.

OTRO ASPECTO IMPORTANTE ES OUE EL GOBIERNO VICILE NUE SE CUMPLAN LAS RE-
GLAS Y REGLAMENTOS QUE YA EXISTEN O PUDIERAN PROMULGARSE EN EL CAMPO DE LA ER-
GONOMIA, AS{ COMO TOMAR (A INICIATIVA EN LA ORGANIZACION DE MEDIOS APROPIADOS
PARA EL INTERCAMBIO INTERNACIONAL DE LOS AVANCES ERGONGMICOS, POP MEDIO DEL
CUAL PUEDEN SURGIR NUEVAS IDEAS EN NUESTRO MEDIO.

AL 1GUAL QUE LOS EMPRESARIOS Y EL G6OBIERNO, LOS TRABAJADORES A TRAVES DE
LOS SINDICATOS. TENDRAN QUE CONOCER LA ERGONOMIA, Y AL CONOCERLA EXIGIR SU APLL
CACION., YA QUE TRAERA UN MEJOR AMBIENTE Y UNA MAYOR SEFURIDAD PAPA ELLOS MIS-
MOS.,

CUANDO SE PRETENDE CONVERTIR AL HOMBRE EN UN OBJSTO DE TRABAJO COMO UN RO-
BOT, SI SE DESHUMANIZA EL TRATO AL CBRERO, SE LE DESEQUILIBRA Y ACABA POR AFEC-
TARSE EL CONTROL DE SUS MAS ALTAS FUNCIONES, EN NUSSTRO MEDIN, SEGUN CIENT{FI-
€OS DEL RAMO, MAS DE 00,002 MEXICANOS FALTAN A SUS CENTROS DE TRABAJO POR PRO-
BLEMAS DE SALUD MENTAL Y CAUSAN PERDIDAS ANUALES POR MAS DE 3,500 MILLONES LE
PESOS,




COIA INFURFAGIUN E> UN ESCUEMA CIENTIFICO, JUS SFUENTES NO SE DIERON A CQ
NOCER: PERO POR TRATAR SE DECONSIDENACIONES DE UN MEDICH RESPETABLE, AMERITAN
LA ATENCION DE LAS AUTORIDADES CORPESPONDIENTES Y SOBRE TODC DE LOS EM°RESA-
RIOS. INDEPENDIENTEMENTE DE LA FALTA DE HUMANISHO DEMOTADA POR ESTE DATO SO-
BRECOGEDOR, LA PRODUCTIVIDAD MISMA SE PONE EN PELIGRO.

ANALICE CADA EMPRESARIO LAS CONDICIONES DEL CENTRO DE TRABAJO PESIMO AHO-
RRO ES EL DE QUIENES SACRIFICAN TODA COMODIDAD DEL OPERARIO A RAZONES DE ESPA-
€10 Y DE APARENTE PRODUCCION. TRATAR AL HOMBRE PEOR QUE A LA MANUINA SE PAGA
CON LA MAS GRAVES DE LAS PERDIDAS: LA DE LA MENTE DEL TRABAJADOR.

FRUSTACIONES, QUEBRANTAMIENTOS DEL ANIMO, RECELOS. PROPOSITOS DE VENGANZA
Y EN GENERAL DESEQUILIBRIOS S1QUICOS, SON EL PRECIO DE OFRECER UNA CONDUCTA IN
HUMANA EN LA CONVIVENCIA CON LOS PROLETARINS Y LO PEOR ES QUE INCURREN, CON FRE
CUENCIA, EN SEMEJANTE ACTITUD, PATRONES CONSIDERADOS COMO CRISTIANOS. Y ESPECIA
LISTAS EN UN FALSO ALTRUISMO DEL QUE SE CUBREN CUANDO NO SE TRATA DE SUS °Rn-
P10S TRABAJADORES.

TAL VEZ FALTE CULTURA HUMANA EN MUCHOS CENTROS DE TRABAJO. ES DE RECONO-
CERSE CON ORGULLO LA ALTA CONDICION HUMAN{STICA QUE YA REINA EN MUCHCS DE ELLOS.
PENSEMOS EN AQUELLOS DONDE PREVALECEN AUN CONDICIONES INFRAHUMANAS, Y EN LOS CUA
LES LA MENTE ES GOLPEADA POR EL AMBITO CRUEL E INSENSIBLE, MAS DURO Y DESTRUCTI-
VO QUE EL LATIGO DE LA ANTIGUEDAD.
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