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INTRODUCCION 

La ergonomia es fundamentalmente una práctica (Yurrell 1 

1965). En la actualidad, gracias a su Importancia en la 

industria civil de los paises mis industrializados, una de 

las areas que mAs atención ha recibido es la de los métodos 

y técnicas de observación, medlct6n evaluación de la 

interacción humano - mAqulnas. 

De todas las técnicas disponibles en la actualidad, las de 

mAs amplio uso en la Industria, por su bajo costo y 

facilidad de aplicact6n, son las que se agrupan baJo el 

nombre de gulas de observación o "checkllsls" en inglés. 

Este trabaJo presenta un método prActico para l& deteccl6n 

sistemática de las necesidades ergonómicas en una 

Jnterrelaclón hombre-mAquJnz. Su apllcación es en el medio 

de trabajo industrial, en los procesos de producción de 

bienes o de transformación y en la Industria extractJva. 

Se enmarca dentro de lo que hoy en dla se Jdenttlica como 

ergonomia de manufactura ergonomla de procesos de 

producc16n. 

El énfasis se ha puesto en el uso de la ergonom1a como Una 

herramienta para la prevenc16n de los riesgos de trabajo, es 

decir, los accldenles y las enfermedades producidas por el 

trabajo, a travéS del dJseRo, la organizacl6n, la Jngenierla 

y la capacllacl6n del factor humano para desempeñar el 

puesto de trabajo. 

El método propuesto aporta la observación simultAnea y 

slstemAtica del componente humano, de la mAqulna y del 
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ambiente tlslco, lo que se deslcna como estacl6n de trabaJo. 

Es decir la unidad de• observación de este método es cada 

estacl6n de trabajo que compone a un proceso de producción 

en part lcular. 

La tesis se ha or¡antzado de la •l&:ulente forma: los 

·¡,.rimeros capltulos tratan sobre los conceptos de ergonomla 1 

sai'ud , trabajo y diseño de los medios de producción. 

·~os capltulos centrales presentan l~s dos componentes del 

método. En primer iugar el que se dedica a la oDservac16n de 

la actlvJdad humana en una acll~ldad Industrial. En segundo 

lugar el que observa l~s herramientas, el equipo de trabajo, 

las mlqulne.s y los factores del ambiente fls1co, 

interact~ando con el operarlo. 

Posteriormente se expresan los objetivos de cada una de las 

p~rtcs que componen el m6todo y al tln3l las conclusiones. 

Se han Incluido 'dos apéndices para explicar dos técnicas de 

evaluación ergon6mlca utilizadas en el método propuesto. 

Reconociendo que este método es perfectible, ae advierte en 

las conclusiones que una de las mejoras inmediatas que 

pueden desarroll~rae. es aplicarlo usando computadoras. Esto 

le lacllltarla a1cnltlcat1vamente el trabajo al erg6no•o, 

per•itléndole contar con evaluaciones en un plazo menor, ~ 

alcanzará las soluciones ercon6mlcas nis ripldamente. 

Siempre buscando liiilodltlcar la m1qulna, la• herramientas, el 

equipe de trabaJo, los factores ambientales, nunca al 

,trnbaJador. 

En esta perspectiva, las soluciones ergonómicas se ·dan a 

través del dlse6o de objetos o de espacios de trabajo. 

Cuando la apli~ac16n es antes de la construccl6n de una 
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planta industrial y de Jnstalar las miqutnas y equipos, ae 

reconoce COPIO ergonomla proactlva con un caracter 

e•tnenteaente preventivo de problemas para el peraonal y 

para la producción. Co•o en aucbas ireas técnlcaa, es la 

vertiente Ideal de apltcac16n de la ergono•ia. 

Sin embargo, como la •ayorla de los casos reales a Jos que 

se enfrenta un erg6nomo mexicano es sobre estaciones ya 

funcionando, esta tests esti desarrollada dentro de la· otra 

vertiente de la ergono111la Industrial, la llamada reactiva. 

En donde las poslbllJdades de su prictlca se da sobre 

modificaciones a instalaciones industriales, miqulnas y 

equipos ya en uso por muchos affos y con muchas desventajas 

tecnológicas. Es decir enfrenta el problema del "redlseffo" o 

adaptaciones de obJetos y espacios concebidos sin considerar 

a los seres humanos como elementos centrales desde el 

principio del proceso de diseño. 

Hoy, México esti dentro de una dJn&mica econ6mlca 1 

tecnológica y social mu~ cambiante, la que hace diez a~os ni 

sospechaba,.os. La prP!;An~tR •et lv!'. (I~ ~~:de~ en!:!. ==~:::.de 

co•6n norteamericano' nos hace blanco de una serle de 

productos y tocnolo¡laa que fueron concebidas para otras 

poblaciones 1 dtferentea culturas 1 otros idlo•as 1 que sin 

duda genera, entre otros problemas, dettcienclas en las 

relaciones ercon6mica1. 

Una de las pretensiones de este trabaJo ea poner en •ano• de 

t6cnlcos y profesionales berr••lentas para enfrentar el 

cambio tecno16gtco en evolucl6n y brindar a la población 

condiciones de trabaJo que respondan a las necesidades de 

México. 

Ernesto Clrcamo Solls 

México D.F., Julio de 1991 
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Por las áreas del conocimiento que colncJden en la 

er~onom1~. por al tlpo de datos que sobre el hombre, la 

máquina y el ambiente maneJa, y por los diferentes 

profesionales que la usan, se puede pensar que la ergon~mla 

es propiedad de todos y nadie a la vez. Los sicólogos la 

fundaron, los ingenieros industriales la reclaman para si y 

exigen que a Taylor le sea dada su paternidad, los 

dlseffadores industriales, sólo en México, son los únicos que 

la han incluido decldJdamonte en la currlcula de sus 

programas de estudio •. Es as1 que desde la perspectlv~ 

académica y proteslonal 1 son muchas y variadas las carreras 

que enseffan y utilizan la ergonomia para sus fines. A esto 

no se escapa el área de la s~lud y las profesiones que 

directamente la componen. 

Deliberadamente D.Q. se hablará aqul de la medicina como 

~ln6nlmo de salud, ya que es una de las tecnologlas que 

abordan los problemas de salud, mAs no todo lo que hay en 

salud. Evidentemente.se desearA saber qué otras cosas 

componen a la salud. Entre las áreas profesionales que 

partictran estin lo~ ciantlllcos socla~es, los sicólogo~, la 

lngenierla sanitaria, los quimlcos y los bi6log~s por 

menc!Onar los más evidentemente involucrados. 
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SALUD Y TRABAJO 

En primer lugar conviene aclarar qué es salud. Precisamente 

el esfuerzo por encontrar la meJor det1nic16n, es un 

excelente eJemplo en que la salud no es lo mismo que o 

solamente preocupación de la medicina. Quienes m~s tiempo 

han dedicado a explicar la salud no han sido los médicos 

sino los clentllicos sociales (por ejemplo: historiadores, 

soci6logos 1 antrop0logos 1 economista.s,~tc). Los todtllco.s 

modernos, ~ diferencia de los médicos tradicionales, han. 

estado mis preocupados por la descripc16n, 'el diagn6stlco y 

la cura de las enfermedades, que por la salud. 

En la década de los 50, la Organización Mundial de la Salud 

~ropuso que la salud no sólo es la ausencia de enfermedad, 

sino que es el completo bienestar biol6gtco, pslcol6g1co y 

socJal-de los indlvJduos [Osbima, 1987]. En este concepto, 

definir bienestar, es ya un problema. Ni para qué mencionar 

los embrollos que se originan cuando los e%pertos 

internacionales discuten bienestar social o sicol6gico. 

Uno~~ ln~ Intentos mAs modernos~ y a mi Juicio. de los mis 

.acertados de que se dispone, es el que define a la salud 

como "la condlci6n que permite al hombre desarrollar al 

mlxtmo sus potencialidades de acuerdo al momento hlst6rico y 

al desarrollo respecto a la sociedad en que vive; y le 

permite ademlls superar las. agresiones biol6glcas, pslquicas 

y sociales meóianie una respuesta que la ol~ece recuperar y 
superar sus condiciones de vlda."[EibenDhultz, 1987] 

Una de las potencialidades humanas a que se ~refiere la 

definlc16n es el trabaJo. Bien sabemos que esta cualidad 

hlst6rlca nos ha permitido como especie, superar al resto de 
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los seres vivos, e incluso en algunas cosas hemos llegado a 

extremos como la dlstribuc16n desigual de Jos satlsfactoresJ 

la producción de guerras con la más moderna tecnologla y el 

deterioro del medio natural y sus recursos. Asl mismo.hemos 

sido capaces de superar las leyes de Ja tlslca y hemos 

construido aparatos para movernos en el aire, el mar, el 

espa~lo y otros planetas. 

En la vida cotldlana, cualquiera de nosotros se siente 

verdaderamente entermo, o dicho de otra manera que ha deJado 

de tene1• salud, cuando su condlci6n tlslca o mental lo 

Impide acudir al trabaJo. El concepto de salud y de trabaJo 

estAn estrechamente relacionados. 

En el mundo conservador de los médicos, se ha dado en 

clasltlcar las enfermedades. En general se dJce que hay dos 

grandes grupos de enfermedades que nos aqueJan. Unas las 

llamadas enfermedades generales y otras las enfermedades de 

trabaJo o protesJonales. Estn n~ es la 6nJ~a forma de 

clasJtJcar las enfermedades, pero es la que permite 

desarrollar las JdeaR d~ ·e~t: t~s!~. 

Se acepta que hay enfermedades que cualquier persona puede 

adquirir JndependJentemente de su trabaJo; a estas 

.enfermedades se les JdentJtJca como generales. Hay 

entermedades 1 Jncluso accJdentes que estAn directamente 

ocas!onado~ o con<llcionados por el trabaJo 1 este grupo se 

llaman enfermedades o accidentes de· trabajo. La Ley Federal 

del ·TrabaJo de Méxlcc ha designado con los térmJnos riesgos 

de trabajo a todos los accJdentes y entermedades ocurridos 

con motivo o en eJercicio del trabaJo [Estados Unidos 

Mexicanos. Ley Federal del TrabaJo, 1989]. 
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Pensadores de hoy y del Pasado ban invertido mucha tinta 

para entregarnos las palabras que. mAs Justamente expre=en lo 

que es el trabaJo. No obstante, todos podemos admitir con 

cierta tacilldad que el trabaJo es cualquier actividad que 

ponga en Juego las potencialidades llslcas y mentales que 

poseemos y que al final nos permiten recoger un salarlo. 

Hay un autor que desde hace mucho ha permanecido vigente por 

su det1n1c16n de trabaJo, ademas de otras ideas: Carlos 

Marx, abogado de protes16n, que se dedlc6 a la ttlosotla. Se 

sabe que sus Ideas estuvieron lntluencladas por Federico 

Engels, hlJo de un acaudalado comerciante e Industrial 

establecido en Manchester, Inglaterra, [Radczun, 1980]. De 

hecho este 6ltJmo, muy estudioso de las ciencias naturales, 

logr6 una obra 1nteresant1sima sobre la Dialéctica de la 

Naturale2a. En el articulo f lnal del libro reflexiona sobre 

".El Papel del Trabajo en la Transtormaci6n del Mono en 

Hombre .. y eser i be: 

• El trabaJo es, dicen los economistas, la fuente 

de toda riqueza. Y lo es , en efecto, a la par 

con la naturaleza, que se encarga de 

suministrarle la materia destinada a ser 

conv~rt!da en riqueza por el trabajo. Pero es 

Infinitamente mA.s que eso. El trabajo es 
0

la 

prJmera condlc16q fundamental de toda la vida 

hum~na, hasta tal punto que, en ·cierto sentido 

deberlamos atirmar que el hombre mismo ha sido 

creado ·por~ obra del trabajo "[Engcls, 1~61]. 

Póco relacionado a la idea de que el trabajO humano surg16 

como castigo divino por las debilidades de AdA.n hacia las 

manzanas, Carlos Marx escrlb16, .que 
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El trabajo es, en primer lugar, un proceso entre el 

hombre y la naturaleza , un proceso ~n que el h~mbre media, 

regula y controla su metabolismo con la naturaleza. El 

hombre se enfrenta a la materia natural misma como un poder 

natural. Pone en movimiento las fuerzas naturales que 

pertenecen a su corporeidad, brazos y piernas, cabeza y 

manos, a fin de apoderarse de los materiales de Ja 

naturaleza bajo una forma 6tll para su propia vida. Al 

operar por medio de ese movimiento sobre la naturaleza 

exterior a él y transformarla, transforma a la vez su propia 

naturaleza.[ ... ]•concebtmos el trabajo bajo una forma en la 

cual pertenece exclusivamente al hombre .. [Marx, 1984]. 

Hasta este momento hemos aclarado que la salud es un 

fen61ncno social y btol6gJco, muy ligado al trabajo como la 

actividad humana por excelencia. El trabajo engrandece al 

hombre, le permite una vida mqJor poro también lo en.terma, y 

puede ser la causa de su muerte. 

SALUD EN EL TRABA.Y Q 

En MéxJco, en 1983, .. entre las principales causas de muerte 

en hombres en edad produclJva, se cuentan los accidentes de 

trllttco de veblculos de motor. Acudir al lrabaJ0 1 utilizando 

traosportes co1:1pleJos, ha s1gnitlcado que diariamente existe 

un.rJesgo elevado de perecer en este momento. 

A comienzos de este sJglo, la mJsma población tallecla 

principalmente por enfermedades lnfeccJosas del aparato 
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resplratorlo y dlgcstt"vo [lnstlluto Nacional de Estadistica 

Geogratla e lnformfl.tlca (INEGI), 1983]. 

Evidentemente no podemos ser tan categóricos para atlrmar 

que la única razón para las diferentes causas de muerte se 

deban a los cambios ocurridos en el tipo de producción ni 

del desarrollo de las tuerzas productivas. Se debe dar su 

lugar al desarrollo de tecnologias en la medicina que 

permllleron combatir etecttvamente ciertas enfermedades que 

eran mortales. En este sentido ha Jugado un importante papel 

el diseño de Instrumentos y equipo médico para el 

diagnóstico, la terapéutica y la rehabllilaclón. 

Los problem"'-s <;le salud que se lnlcian en el trabajo 

conforman una problemática moderna y que está transformando 

la calidad de vida en el trabajo y fuera de él, a pesar del 

uso de tecnologia avanzada. Ha generado la predominancia de 

enfermedades degenerat lvas como el cáncer, la pérdl da de 

partes del cuerpo, el envejecimiento prematuro y f lnalmente, 

que los Individuos dejen su vida productiva tan deteriorados 

fisicR y mentalmente que poco pueden hacer hasta su muerte. 

factores del proceso de trabajo 1 que accidentan o enferman & 

los trabajadores. 

En México, solamente el Instituto Mexicano del Seguro Social 

(~MSS), reporta anualmente cerca de tres cuartos de millón 

de riesgos de trabajo (accidentes y enlermedades producidas 

por el trabajo). Desconocemos lo que ocurre con otros 

sectores de la poblac16n trabajadora como los campesinos, 

los mineros, subempleados y desempleados, trabajo doméstico, 

trabajo de menores, etc. 
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Inquieta saber cuAntos de estos s~lecle~tos c!ncuenla mll 

trabaJadores daffados, sutrleron el deterioro de su persona y 

de su calidad de vida, en ocasiones para siempre, por condi

ciones, o herramientas y maquinarias de trabajo inadecuadas. 

Si se acepta que un buen porcentaje de ellos tueron por mal 

diseffo de sus condiciones de trabajo, entonces tenemos mucho 

que hacer para mejorar ya sea en torma "curativa", 

¡•eaJccuando o redtseí\ando sus centros de trabaJo; o mejor 

serla que cada vez que se planee un nuevo centro de trabajo, 

éste ya considere que serA ocupado por seres humanos con 

ciertas posibilidades y llmJtaciones que deben ser 

respetadas. 

Esto evidentemente baria reducir considerablemente del 

conllgentc de inv~lldos, a vario~ miles de trabajad~res que 

por tallas en la Jntercomuntcaci6n con su entorno llsico de 

trabaJo, dañan su salud. 

Existe un A.rea técnica preocupada por los dafí.oa que puedan 

ocasionar las herramientas, los entornos y en general el 

trabaJo. La salud en Al t~eb~J~ tiene cc~v prup~~lto vejar 

que el trabajo humano permita producir sati3tactores para la 

·vida, pero que en el acto no enfermen ni perezcan quienes lo 

ejecutan. Este es un espacio amplio en cuanto a la 

part1cipnc16n de profesiones se refiere. 

En cll~ 1ntarv1&ne11 especialidades como la higiene y 

seguridad lndustrlnl provenientes de la ingenterla. La 

pstcOlogla del trabajo. La organ1zac16n del trabajo derivada 

de la admtnJstrac16n. Lo socioeconomla del trabajo, con sus 

aportactone~ te6rlcas a la explicac16n de los riesgos de 

trabajo. La medicina con sus Areas como la toxicologla, la 

tisiologla, la cllnlca de las enfermedades de trabajo, la 



12 la Ergonomla en Salud en el Trabajo 

traumatologia en el tralamlenlo de los accidentes de 

trabaJo, etc .. 

MAs recientemente, no hace m.1s de 10 lustros, que se 

empiezan a integrar otras Areas como el diseño de mAqutnas y 

objetos para trabajar. Los que de no cubrir ciertos 

requisitos de dlsefio, se transforman en agentes de 

enfermedad o accidente. 

El obJelo de estudio de la salud en el trabajo son las 

enfermedades, acclde;ies y la salud de la población que 

trabaja. Para los propósitos de la tesis, el interés se 

centraré sobre el trabajo industrial. Esto no slgnttlca que 

no existan'problemas de salud del trabajo conceptual como lo 

que hace una cajera de banco, un profesor cnlversltarlo o 

cualquier p~rsona que trabaje en la producción de servicios. 

Una de las preocupaciones de la salud en el trabajo, dado su 

carActer multidisciplinario, es la prevención de los riesgos 

de trabajo. EliruJnar del ambiente de trabajo los factores 

que puedan daffar al trabajador. El sentido de la prevención 

.-;,~ ,¡¡.~;.pt;.r es: tra.ti ... Ju ottl homürc, A las condJc1ones ttsicas 

(anatómicas y flsiol6gicas), a las caraclerlstJcas psJcol6-

gicas y culturales, y a los rasgos sociales de los 

trabajadores. 

Los factores de riesgo a la salud de los trabajadores se han 

clasificado comunmente en: 

- tlstcos 

- qu1mlcos 

- biológicos 

- mecAnJcos 

- p.stcosociales 
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Los !actores Clslcos estAn constituidos por el ruido, la 

.llumlnac.16n, la temperatura, las vibraciones, la hum~dad, 

la prestó.o y las radtaclones, el espacio de tr8baJo. 
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Los químicos por todas las sustancias de tipo Inorgánico y 

orgánico, que contaminan el ambiente laboral. De los mAs 

comunmcnle encontrados en los sitios de trabajo son los 

solveult>s volá.tiles y los cAusticos. También se incluyen en 

este grupo los polvos y humos de diversos. compuestos. 

Los factores hlol6glcos estAn definidos por todos aquellos 

entes pertenecientes al mundo vivo. Desde los virus hasta 

las plantas y animales superiores. Estos se encuentran 

especlficamente en determ.lnados ambientes de trabajo como en 

.el agrlcola, ciertas proleslones como la veter1narl~, la 

medicina, laboratorios, etc. 

Los factores mecAnlcoa son todos aquellos componentes 

sólidos, ya sean estfi.ticos o en movimiento, ca.paces de 

producir una les16n traumAttca en los trabajadores. Los 

los bordes agudos de una mesa de tra"aJo, una rueda en movi

miento sin prolecci6n, un troquel, etc. 

Los tactores psJcoculturales, mAs diflclles de detlnJr, 

estA.n dados por la extens16n de la Jornada, el ritmo de 

trabaJo, la ruvnulonia, ios turnos de trabaJo, la 

lnsutlcJente retrlbuc16n econ6mlca, etc. Las manf testacJones 

de estos tactores son la tens16n o "stress", la tatlga, 

ausent Jsmo, y finalmente la aparfcJ6n de accidentes y 

enlermodades. 
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. 
En slntesls, "salud en el trabajo es la condic16n tlstca y 

pslqutca que se da en el trabaJad9r como resultado de los 

riesgos a que se expone( .•. J"[Conlederac16n Universitaria 

Centroamericana (CSUCA), 1980). 

Los obtetlvos de la salud en el traba Jo son, el cuidado de 

la salud y la prevenc16n de los rl~sgos de trabajo a través 

de la ~dacuacl611 J~l ambiente de trabaJo a los trabajadores. 

Existen Areas técnicas especlllcas para atender a los 

dlfere~tes factores de riesgo que se presentan en el 

ambiente de trabajo. Cada una con sus métodos y tecnologias 

especlali~adas. 

La hlg!Pne Industrial_ estudia y controla los factores que 

producen enfermedades de trabaJo, desde la óptica de la 

tngenlerla. Sus técnicas son las relacionadas al control deJ 

ruido, la emanación de contaminantes, las normas de 

tlum1nac16n, el control de la temperatura, etc. 

La segurJdad Jndustrt_aJ se ocupR d" !'f:.\~ facto:-c.'.> da 

accidentes de trabajo y de los sJnlestros. Sus técnicas, 

también de~tvadas de la lngenJerla, son la ap11cacJ6n del 

equipo de protecc16n personal, maneJo de brigadas de 

incendios y el· equipo necesario, etc. 

La mPdfrlnft del t¡abaJo a~ responsabiliza por la detección 

de las entermedades de trabajo y la atención a los 

accidentados. VJgtlar los tratamientos y educar con normas 

de higiene y cuidados personales. 
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La o~tr.nlogla Industrial se ha enlocado prlncJpalmente a ta 

selección del personal que cubra ciertos requisitos para 

desempe~ar determinado puesto con contlabllidad. 

El estudio del trabalo. Area admlnlstrattvo-Jngenlerll 

relativamente nueva en nuestro pals, busca meJorar la 

productividad mediante el diseño de nuevas formas de 

ejecución del trabajo. A veces lo~ran<lo meJor=r ~~pectes de 

riesgo a 1-a salud. 

Est8s son las.Areas que tradicionalmente han estado 

d·lrectamcnte vinculadas en la prActlca, atendiendo los 

problemas de salud en el trabajo. 

Sin embargo se nota un vaclo en relación a que ninguna 

adapta el trabajo al hombre. Se da por aceptado que el 

trabajo estA dettnldo por condiciones riesgosas que deben 

controlarse, mAs no erradicarse para proveer un ambiente 

sano. 

ERGONOM!A INDUSTRIAL 

Al inicio de este capitulo se afirma que la ergonomla es 

propiedad de todos, pero de ninguna protestón en particular. 

·De esta forma es que encontramos varias detln!cJones, todas 

muy parecJdas entre s1. Pero con el caracterlsttco enfoque 

profesJonal de cada erg6nomo. 

La etlmologla del término, se refiere a~ como trabajo y 

nomos estudio o tratado. 
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El baut!zo del Area se le adjudica al psicólogo Inglés K. F. 

H. Murrell, en 1949. Producto de sus observaciones y 

experiencias en la industria militar. Estableció que existe 

todo un sistema o serie de sistemas de relaciones entre los 

hombres y los obJetos que los rodean. 

El ~to ñe estudio de la ergonomta es la relación hombre

m!.gyJ.n.lt. En términos prAclicos es el estudio de la 

interacción entre los humanos y los objetos que usan, y el 

ambiente en el que funcionan [Alexander y Pulat, 1985), 

Como en todo, hay polémica respecto a la autorla del 

término. Existe una cita en un libro francés sobre ergonomla 

del trabajo mental, que afirma que ya en 1857 un naturalista 

polaco, Wojclech Jastrzebowskl, usó la palabra crgonomia en 

su " Tratado de ergonomia o de la ciencia del trabajo bisada 

en las verdades tomadas de las ciencias de la 

naturaleza" [Sperandl o, 1984]. 

Los norteamericanos en general han preterido llamarla 

Ingenlerta del Factor Humano o simplemente factores humanos. 

En techas recientes se h·a generalizado el término tanto en 

Eurupa u<.11110 tHI ios E.U.A. 

Aunque se reconoce que ergonomta y factores humanos son dos 

nombres para la misma cosa, hay quienes distinguen que el 

enfoque ergonómico ha sido en las formas de reductr la 

tattga, dlseffando acttvtdades dentro de los 11mltes de las 

personas. Mientras que los factores humanos, al menos en 

E.U.A., se han Interesado por la conducta de la gente al 

interactuar. con equipo, espacios de trabaJo y su ambiente: 

el énfasis de los factores humanos es en diseños que 
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reduzcan la posibll ldad del error humano y se incre~.ente ·l-~ 

contlabilf.dad de ·los s·i'Stem.i's· h·~mbJ.e-mAqulna[DavJs;· 1983] .. 

Asl como en Inglaterra y los E.U.A. los principal~~ 

exponentes han Sid'o psicólogos Jndustrlales e lngenie~os 1 en 

Francia, B:él'gtc'a 'y Alemania biólogos, fisiólogos o médico~.: 

Esto ha determinado que siendo el mismo campo de i~abajo y 

prupú.sllo:. para ambos, su enfoque es diferente. Llama Ja 

alencl6n qu~ en México, los que han demostrado más Jnteré~ 

po~ la ergonomla, sean los dlsefiadores Industriales, al 

grado de incluirla en los posgrados en Diseño Industrial 

como una arca de éntasis. 

Los nort~amerlcanos ~01islderan a la ~rgonomla como una rama 

ln!~OfPriI que les pti~dc apoyar en el d~~drrollo de técnicas 

para aumentar l~ productividad. Algunos afirman, sln 

·lnhlblclones, _qu~ Frederlc Taylor y en algún grado Jfenry 

Ford, son los verdaderos fundadores. 

Los exponen[es franceses, buscar1 la proteccl6n del hombre en 

el trabajo, aplJca·ndo los ·conoclmtentn<1 tf~ !~ ~r:-::-nom!:L 

Dotand·o de camb'J'os ergonómicos al puesto de trabajo para que 
;. 

el traba·Jador· e·xp·erlmente mayor comodJdad y segurJdad al 

desarrollar su·· trati·aJo. Los tratados de ergonomla franceses 

dan la lmpresJ6n' que· crgonom1a es sln6nlmo de fJsiologla del 

trabajo ·[Schcrr'er, 't.983]. 

TS.mblén el Uso de· '1os principios y normas crgon6mlcas ha 

~ar.lado desde sus orlgenes. La ergonom1a surge er1 el lerre1~~ 

de la guerra y sus primeras apllcaclo11cs fueron en objetos 

bélicos. Los primeros dntos ergonómicos fueron tratados como 

Jntormacl6n claslflcada, 
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Las primeras reuniones de las sociedades de ergonomla en 

norteamert~a, presentaban un panorama de trabajo~, en que 

dominaban los temas de la JndustrJa militar. Poco a poco 3e 

fueron Jntegrando trabaJos de la Industria c1v11. A la techa 

la SocJedad de Factore~ Humanos (Human Factors SocJety), en 

sus reunJones anuales, presenta _trabajos prlnclpalmente de 

la industrJa no militar [CbapanJs, 1970]. 

Los campos de aellcacl6n de la ergonomla industrlal se h~n 

Jdo definiendo al paso del tiempo y de las experiencias de 

Jos dJterentes erg6nomos a nivel mundial. En la actualidad 

se tdentltlcan los stgulentes: 

- ErgonomJa de Planta: se centra en mejorar las operaciones 

existentes. Algunos estudios incluyen anAlisJs de 

accidentes, desarrollo de métodos, reducción del calor, y a 

Jnvestigar los trabajos pesados. Esta es un Area tradicional 

de la ergonomla en la industria. 

- Dfsefio de Egulpo y de lnstalaclo.ruuu_ La segunda Area de 

éntasis. es el ~-Jseijo d~ equipo e JnstalacJone~ para 

aprovechamiento de la mfsma planta. Sus aplicaciones son 

sJmllar~s. a 1.A~ de! !:-c.::. &r.1::.lt.,.r y aer.oespacJ.al. Aqul ,se. 

d·Jse~a ,~l. equipo de modo que una población espelttca pueda 

operar~o etectJv~mente. Esta Area es resp~nsabJJidad del 

propio d~partamento de 1ngenJer1a o de.dJse~o de la planta. 

Las aplJcacJones en esta Area incluyen, ol dlseffo de equipo 

(mAquJnas y her~amJentas), disefio de controles, dtstrJbucl6n 

de .L.l•i::as y de accesos o pasillos de circulación, diseño de 

equipos de tlt.ci l operacJ6n, etc. 

- ~de Productos• la tercera Area de éntasis es el 

diseffo de productos de consumo. Naturalmente que su interés 
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principal es apoyar el diseño y la facllldad de uso de un 

producto de consumo. El dlscrío de la.s etlquetas'·(avi.sos, 

letreros de precaución o pellgro), y de las instrucciones 

forman parte de esta Area. De .suma importancia es trabajar 

aqul en diseño experimental y simulación que permita 

enjuiciar y anticipar accidentes y errores de operación en' 

el usuario final. [Alexander y Pulat,' 1985] 

En esta tésts se conslderarA a la ergonomta· como una 

herramienta de prevención de enfermedades y accidentes de 

trabajo.· A través· de la adecuacl6n de las condtClones 

flslcas de trabajo a los requerimientos f lslológlcos, 

anatómicos y mentales de los trabaJadores. La ergonomla de 

planta y el diseño ergonómico de equipo e Instalaciones 

Jndust¡•lales será el marco general. 

El concepto que .mejor ·define la participación de la 

ergonomta en la salud en el trabajo, es el propuesto por e'l" 

Dr. Knrvonen del Instituto de Higiene del Trabajo de 

Helslnlcy, F'Jnlandla: 

" La ergonom1a es una ciencia aplicada ~ue se basa a la v~z 

en la medicina y en la tngenlerla. Su llnalldad es la 

adaptación de los métodos de trabaJo, las herramientas y 'l"aS 

condiciones del medio a la anatomla, la tlslologla y las ' 1
": 

apt Iludes del hombre, con objeto de reducir ·los esfuerzos· 

lnnt!cesarlos y, por consiguiente, la ratiga -Y el desgaste 

prematuro del organismo. La ergonomla no trata de modlttc11.r' 

al hombre, slno sus condiciones de trabaJo, y se orienta 

principalmente a la protección del trabajador, no al aumento 

de la producción. La apllcacl6n de lOs principios de la 

ergonomla puede hacer que un trabaJo-dtticll deje de serlo y 

que su aprendizaje resulte, en consecuencia mucho mfis 
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sencJllo. La ventaja secundarla de un trabajo mAs !ácll es, 

por lo com6n, un aumento de productJvldad. Asl pués, las 

ventajas de la ergono'mla son interesantes, no sólo para el 

trabajador, sino también para el patrón"[Karvonen, 1974]. 

Para logrnr sus.obJetJvos la ergonomta ofrece una variedad 

de recursos metodol6glcos 1 técnicos, tecnol6gJcos, propios o 

tomados de las Areas que participan en ella. 

Para sJslematJzar su estudio, la ergonomia ha tomado los 

prJncJplos de ln Teorla General de Slst~mas. Para que 

cualquier sistema tunc!one e!Jclente1nenle, los requisitos 

son: a) que los componentes se encuentren adecuadan1cnte 

diseñados, y b) los componentes deben funcionar conJunta

mente, hacia un fin comfin [Alexander y Pulat, 1985]. 

A prJncJplos de siglo se consideraba que el herror humano~ 

era el único responsable de Jos accidentes o fallas en la 

operación de los sistemas. Con la ergonomta se dl6 luz hacia 

el conocimiento de los factores verdadvramente responsables 

de estos problemas. Una de las principales aportaciones tu~ 

la identlflcac16n de errores en el dlsefto del sistema de 

obJetos que interactuaba~ con los trabajadores. 

Con trecucncta olmos que el responsable de un accidente 

Jn~ustrial tué el error b·umano. Stn embargo, investigaciones 

d~talladas han demostrado que en realidad se debió a error~s 

de dlseffo o a errores en Jos procedimientos establecidos que 

provocaron el error humano. El.accJdente d~ lR planta 

nucleocléclrlca en Three Miles Island 1 E.U.A., a Clnal~s de 

los 70 1 es un buen eJemplo. Una de las razones prluc!pali.•s 

del descubrimiento tardlo del bajo nivel de) enfriador del 

reactor, fué que en el. panel de J113tr.umenlos, el lndJcador 

regJstraba err6nea~ente que la vAlvula de drenaje estaba 
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cerrada, cuando en realidad estaba abierta. Obviamente que 

ante una información equivocada, los operadores buscaron el 

problema en cualquier otra parte. Al cabo de varias horas, 

se J.dentifJc6 el problema, pero ya se habla escapado una 

considerable cantidad de enfrlante. 

EJcmplos como el anterior existen innumerables diariamente, 

pero al ocurrir en paises en desarrollo, y a menor escala, 

no se reglst~en ni ~e ~Jvulgan. 

Recuerdese que para México la principal causa de muerte en 

la población en edad de trabajar, son los accidentes. La 

interrogante serla determinar cuántos y cuAies de ellos se 

debieron en primer término a tallas en la interacción 

hombrc-mAquina. 

t.A~ ... J!Jl11.f.QljSA9!L!DAOES DE LOS ERGONOMOS EN LA INDUSTRIA 

~as resp~nsabtlldndes asumidas por los srupos de ergonomla 

son: 
... mejorar la seguridad y la salud del trabajndor. 

-·meJorar la ejecución del trabaJo. 

- meJorar la calidad de la vida de trabajo. 
... 1neJorar los productos de con:: umo humano. 

Muchos de los grupos· que operan en la industria consideran, 

en la prActica. que una de sus responsabilidades 

primordiales es mejorar la seguridad Y la salud de los 

trabaJadores. Inclusive lo sienten como el punto de partida 
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de sus acciones ergonómicas. Aunque no lo hayan considerado 

asl, una elevada frecuencia de lesiones, Cué el catalizador 

del origen del grupo. 

Todo sistema industrial est& compuesto por todos o algunos 

de los slgulcntes elementos: los asp!."ctos tts_lcos o 

"hardware" en inglés, los aspectos no flsJcos (software), el 

ambiente flslco y la organlzacl6n. Un obJ~tt ... ·o dt!l diseñador 

~s rn~ncJ~r c=tos componentes para ~ti@ lA np~rArlhn SPA 

arm6nlca y etlciente. Un obJetlvo de la ergonomln es 

aJustar, o proveer lnformacl6n para que se ajusten las 

diversas partes del sistema a las caracterlstlcas y 

babllldades de las personas que participan en él. Con el uso 

de la ergonomla, meJoran las oportunidades del diseñador 

para crear un sistema en el que sea confiable su 

funcionamiento [Clark y Corlett, 1984]. 

En mayo de 1989, se realizó el Sexto Simposio sobre Factores 

Humanos y Diseño Industrial en Productos de Consumo 

(lnterlace'89), en la ciudad de Plttsburgh 1 E.U.A. Ahl se 

reunieron cerca de 300 profesionales, dlse~adores en su 

mayorla, para 1ntercamb18r lnlormac16n y experiencias sobre 

las ap11caclones ergonómicas a l~s productos de dlseffo. En 

~na ampittud conceptual de lo que es ~1 proceso de diseílo, 

se tn~luyeron diversos lrabaJos. 

Una de las principales preocupaciones vertidas por los 

expertos prosentes P.n e~a reunión, fué sobre la peligrosidad 

quo representa e·l uso de algunos productos, que Jncluso 

llegan a produc'Jr l& muerte en los usuarios. Se presentaron 

los ca50S de las cunas y corrales para bebés, las pistolas 

secadoras de pelo, podadoras de pasto, etc. como eJemplo de 

productos de mercádo que estAn produciendo un determinado 
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nümero de muertes y leslo11ados al afio. Concluyeron que el 

diseñador industrial, con la apltcac16n de normas 

ergonómicas en el diseño y construcción de objetos, debe 

participar en Uh papel central en la prevención de estos 

problemi:IS (lnlerlace 89. Proceedlngs, 1989). 

Z3 

l.,a responsabilidad técnica y social dt>l diseño de obJet•)S, o 

sea del Dlst!ñu Industrial, comprende una lntlnldad de 

principios que se han trio descubriendo y sistematizando a lo 

largo de la historia. No sólo de la historia del Diseño, 

sino de la clvlllzaclón humana en general. 

En c·rgonomla, uno de Jo~ principios del diseño de los 

objetos que con mayor profundidad se exige sea aplicado, es 

el que se refiere a que cualquier producto satisfaga los 

requerimientos de comodidad y ~..LJ!A!! para el usuario 

final. Se debe de co11slderar usuario a cualquier persona que 

entre en contacto con el objeto en sus diferentes etapas: 

producción,· empaque, almacenamiento, transport~, 

mantenimlento 1 consumo. 

Entonces surge.una necesidad para todos aquellos protcslo

nales que formal o informalmente estén rcaliz~ndo diseHo de 

,obJctos, en especial de herramientas de trabajo, 

maqulnnrias, espacios de trabajo, muebles, Incluso 

edJtJ·cacJones con fines fabriles. Esta se refiere a que 

siempre que so encue1~lrd11 desarrollando su actividad 

proyectunJ, deben de pensar en que ese obJelo, o ambiente 

(de trabajo prtnctpalmente) s~rA. utilizado, disfrutado o 

padecido por un ser humano, que presenta por su naturaleza 

un sJnn6mero de carncterlsttcas de forma (anatómicas), 

tunct6n (ltsológlcas), mentales (psicológica~) y sociales 

(culturales), que deben ser consideradas. De lo contrario se 
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. 
corre el riesgo de fracasar con el objeto, y además crear 

circunstancias para la vida humana, inesperadas e inclusive 

no deseadas. 

En la convivencia cotidiana con los ambientes y las cosas 

creadas por el hombre tenemos dlversos y múltiples eJemplos 

de los fr~casos en que se ha incurrido. Evidentemente que el 

ejemplo m~s claro, pero que también obedece a otras fuerzas 

de la sociedad, son los obJetos para el extermlnJo de la 

vida (del prop.lo hombre). 

No obStnnte lo anterior, quienes son responsables de dlseffar 

o_bJetos para uso humano, no pueden deJar de retlexlC'nar 

a~erca de sl mismos y entregarse a la concepc16n y 

gestación I!.!!.I.!!. de un objeto. Entre otras cosas, de lo 

primero que se debe percatar el creador de objetos, es que 

estos nazcan exentos de la capacidad de producir daffo a 

quienes entrarAn en c~ntacto con él. 

Por otra parte, exJsten esfuerzos importante~ para que cada 

objeto que se genera, alcance estos diferentes grados de 

compromiso humano, sociaÍ y comercial, pero en realidad, en 

cuanto a la carga ergonómica de los mismos, esta parece sei 
~lnlma, sobre todo en nuestro pais. Esto se debe a que no 

existe una forma ststematJzada de obtener los datos y luego 

la lnformac16n ergon6mlca que requiere el dJsefiador para 

llevar a buen fin sus esfuerzos. Simplemente la apllcacl6n 

de dalos nntropométrtcos para el dlmenslonamlento, se remite 

a tablas como llumanscale de Dreyfuss, o el ampllame~te usado 

Panero. 
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Cualquiera de nosotros puede comprobar esta afirmación si se 

sube por curiosidad a un trolebús de la Ruta 100 del 

Dlstrito Federal y comprueba las aberraciones de los 

asientos para los pasajeros. ¿Pudo tocar con la planta de 

los pi~s el p!so del pasillo? 

Todo lo arriba analizado demuestra lo necesario que resulta 

cont;.r con un Instrumento sencillo • .sob¡•a tv<lo pr:iclicu. qut11 

cualquier persona con un m1nlmo de adiestramiento pueda 

poner en Juego para generar en un momento defJntdo las 

exigencias que de ergonomta deba llevar un producto. 

En la actualidad, a lo m~s que se llega al realizar un 

proyecto de diseño, son las mediciones antropométrtcas 

est6tlcas 1 pensando que con ello ya estA cubierta la sección 

de ergonomia del producto. ~ero, ya sea por def lclenclas en 

In formación o en la Información nunca se contemplan 

aspectos de movimiento, alcances, postura, cargas de 

trabajo, percepción del obJeto y su entorno etc. 

Las mfiqulnas, los espacios artitlclales, en general todo el 

entorno creado por nosotros mismos, también nos estA 

cambiando las !ormas de morir. Una muestra de ello son los 

grandes recursos y esfuerzos que la clvlllzaclón destina a 

la lnv~stlgaclón y a la producclón de los objetos de 

destrucción de la vida, o sea las armas. Se conoce que los 

alcances destructlvos de estos bienes mortlteros son varias 

vece~ los que se requ!eren para acabar con tod~ l~ vtda en 

la tierra. 

No olvidemos que la ergonomla surgió como respuesta a la 

necesidad de destrucción del hombre. Nació en forma 

sistemfitJca en paises y en momentos de guerra, para meJorar 

las armas y su poder de destrucción, para que el operador 
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fuese m~s eficiente, iclcJencia en tiempos de guerra quiere 

decir mts muertes con menos esfuerzos.rAoldamente 

El conoclmJento emanado de la ergonomla en manos civiles, 

pretende evitar muertes en el traba lo. evitar Incomodidades 

y enfermedades o sea meJorando la calidad de vida 

productiva y recreatlvR, o sea mejorar la calidad de vida en 

general. 

Le. e'<l"t 1POf'lfl hur.-,nn:i. es f!nlta, s!n emb3rg-o tre.be.Ja1m.'s ':J 

esperamos que las necesidades de la vida sean satisfechas de 

la mejor forma posible. ¿ Ser~ esto lo que nos Impulsa al 

progreso ? Cual fuere la respuesta, sl nos preocupa la 

calidad de la vida, no s6lo su cantidad, 

Por estas razones decldl trabajar sobre un método pr~ctlco 

para evaluar los requerimientos ergonómicos de los objetos 

que componen una estación de trabajo. En él se contemplan 

diver~as etapas, desde la detlnlc16n de la información que 

se debe recoger, la forma de recolectar los datos, su 

interpretación y an~lls!s para convertirlos en intormac16n 

fundamentada y oricntad~ra de lo que va a resultar de la 

1nteracc16n del sistema hombre-máquina. Tengo interés por 

meJoi-n.r osta 1ntcrrelac16n 1 ya que sabemos que mucho de la 

forma de vida moderna está determinada por las nuevas 

"mAqulnas" que nos rodean. Como lo es esta misma en la cual 

estoy eScrlbiendo éstas ideas. 



METODO DE LA ERGONOMIA 

! 

ESTRUCTURA GENERAL 

Para sistematizar el estudio ergonómico en una 

tnterrelactón homhre-mAqulna, se propone un conJunto de 

pasos a seguir. 

La intención de est~ trabajo es otorgarle al erg6nomo 

pr&ctico un buen suster\to a su ttsentido comOn" ergonómico y 

que no se abandone al "yo creo que'' o al "siento que asl 

debe seru. 

Por otro lado se pretende que el método tenga la posibilidad 

de ser aplicado tanto por expertos como por inexpertos. 

y dar soluciones ergonómicas al sistema de objetos que 

componen una estación de trabajo. 

La 8tencJ6n se pondrA principalmente sobre los procesos de 

produccJ6n y las estaciones de trabaJo; especiflcamente 

herramientas, maquinarias (controles e Jndlcadores), 

.procesos y espacios de lrabaJo, pretendiendo <Jue estos 

componentes prin~ipales del proceso de producción, procuren 

condiciones seguras y cómodas para desempeñar el trabajo. Es 

decir previniendo que los espacios y ambientes de trabajo 

mal· diseílados para la actividad humana, sean los 
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responsables de la generación de enfermedades y accidentes 

de trabajo. 

t. IDENTIFICACION DE UN PROBLEMA EP.GONOMICO 

El prime~ p~~o pera !~ cr~luac1~n argo116mica es la 

1deÓtltJcacJ6n de los elementos del binomio hombre-máquina 

que pueden ser sujetos u objetos de evaluación por parte de 

la ergonomla. 

Asi por eJemplo, es útil establecer que cualquier 

ctrcunstancJa de trabaJo en que se encuentre interactuando 

un ser humano con un objeto de trabajo (máquina, 

herramienta, matertales en proceso, operaciones de 

produ,ccl6n, equipos, espacio y ambiente de trabaJo) pueden 

ser· estudiados ergon6mlcamente. 

Estrictamente hablando, ·1a ergonomla no interviene cuando la 

ralaclón se da entre trabajadores (hombre-hombre) o entre 

!DAqUinas (mA.qulna-mA.qulna). El primer caso es competencia de 

otras disciplinas cientltlcas o técnicas como las sociales o 

bumanfstlcas; y para las Interrelaciones mA.quina-máqulna, 

quienes con más propiedad abordaran su mancJo serAn la 

lngcnlerfa en sus ramas de robótica o cibernética. 

Cabe hacer la aclaración que en ergonomla industrial, se ha 

optado por designar a cualquier obJeto o sistema de obJetos 

componentes de un ambiente artllJclal, en Interacción con un 
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humano, comn "mácp1lnB". De modo tp11• t.>sta ser.ti la rlC'Cpcl6n 

semántica que de equl t:'n adelante se le seguirá dando. 

1 NDT CES ERC.ONOMT co~ 

29 

P.i1•a la det1.'Cl'lt.u e 1d .. 11tlClca(·ló11 dt.• un prohlf!ma 

er~onl11nlco 1 se proponP11 trf;"!s ln~L«;~. que s~ pu-:"rlo::"n pnru~r en 

usu t'll Ull llil<r.:l up•!l·ul 1-..v; 

a. ~-; dt! traba lo: si en uno o varios procesos de un 

ce11tro de trabajo se reportan un nOmcro especialmente 
elPvadn de accidentes o e1lfermedades dP trabajo, c1 blé11 de 

un tlpo caracteristlco de entPrmedades o acciderites dt• 

trabajo, se debe pensar hasta no dt.omostrar lo conlrarJo, que 

el origen es una alterartón ~n 1n lnterrelavl611 l1ombre 

m.ttqul na. 

Esta hipótesis hace suponer que existe algü11 grado de 

lnadecutsci6n de los medios -:,· el ambiente de trabajo, que 

esté forzando que los traba.Jadores adopten act ltudes 

inseguras y/o que la ~Aqutna les esté presentando condicio

nes peligrosas. Puad~ tratarse de dimensiones operarlo -

máquina incumpat lhle-s, algo bastante r.omú11 en nuestro medio 

industrJal, en el que la mayorta de> las herramientas son de 

orlgon cxtrnnJero. También puedP m;tni fr•starsP mftl 

tu1tclonamlento a consecuencia de un ·deficiente 

ma.ntcnlm!cnto, C!!lla de cepartta{"fón p<trA Pl nso rlP 

tnslrum,.nlc• d.• lrah;.Jo 1·uyas l11sl1·uc:clnnt.•S f1•t.•11le a ln.s 

conlr<ilf~:i no t'Stfin lnsduf'ldas 1:11 ldluma natural del 

trabajado1· operador o usuario. Los indicadores pueden no ser 

legibles desde su diseño, ubica.cl6n, estado actual de 

tum.:lonamlento; etc. 
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b. Incomodidad: Las qdeJas por Incomodidad son muy 

sensibles a los problemas ergonómicos, pero la incomodlad es 

dltlcll de medir. Precisamente, en el método que propone 

esta tésls, se encuentra una encuesta dirigida al trabajador 

para ldentltlcar de él, aquellos elementos que le dan 

Incomodidad en la convivencia con su máquina y dem~s objetos 

de trabajo. 

FrecueOtemente, para describir a la lncorpodldad en el uso de 

un equipo de trabaJo, las personas hacen referencia a dos 

slntomas principalmente: la rat lga ttslca y los ~ 

muSculnres. También los operarlos manifiestan abu1•rlmlcnto, 

taita de Interés y motJvacJ6n, pierden la atenclón sensorial 

sobre lo que están realizando, sueño, etc. Para medir estos 

estadoS, la pslcologla ha desa~rollado técnicas y pruebas 

especlticas, capaces de cuantificar las opiniones subjetivas 

y darles. una interpretación 6t11 para el dlse"o ergonómico 

de estaciones de trabaJo. 

La taitga tlstca o cansancio prematuro. es la pP.rcepc16n 

consciente o inconsciente de un estado en el que las 

'respuestas musculares (motoras), se vuelven mAs diticlles de 

realizar, mAs lentas, menos precisas. En los tratados 

espect~lizados en el estudio de la fatiga tlsica se 

_t.oentiiican dos m~canismos. Uno es por ciepieción o 

a·gotamlento de ciertos elementos bloenergétlcos y el otro es 

por la acumulación de sustancias de desecho. Los operarlos 

manifiestan que han perdido las tuerzas. 

c. product lvldad; también. la ausencia de condiciones 

ergon6~1cas para el desempeño de un trabajo se ven 

retlaJadas en parAmelros de productlvJdad, tales como la 

·calidad del bien producJdo, etlctencla, el proceso 
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productivo puede verse reducido, inclusive la 

com'erclallzacl6n de un producto puede peligrar por carecer 

de las mlnlmas adecuaciones ergonómicas, etc. 
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Generalmente este último grupo de Indicadores serA detectado 

por el departamento de tngenierla o de manufactura de un 

industria, mientras que en los dos primeros su 

identificación corresponderá al servicio médico o a la 

gerencia de recursos humanos. 

Se puede agregar que asl como un producto puede ma~ifestar 

su fracaso sólo hasta el momento de la comerclall2acl6n, no 

estarla por demás investigar si éste es originado por 

.detlcienclas ergonómicas .. 

2. TIPOS DE PROBLEMAS ERGONOM!COS 

El objeto de estudio de la ergonomla es el binomio hombre

mfiquina por to tanto los problemas derivados d~ estos 

componentes se pueden clasificar en: 

~ 

- Percept un 1 es 

- BiomecAnicos (postural,tuerzas,gonlometrla,etc) 

- Aprendizaje y capacJtaci6n 

- Desempeño 

-Control sobre el proceso de producción (creatividad) 

-Satlstacc16n en el trabaJo 
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De la mAguJna 

-Indicadores 

-Controles 

Método General de la Ergonomla 

-Dimensiones (alcances y e~paclo de trabajo) 

En todos los casos de problemas ergonómicos, se parte del 

-supuesto te6t1co que los que se manl fiestan en ~] humano son 

consecuencia de los que presenta una m~qulna dlse~ada 

pobremente en lo ergonómico. fillérmlnos del m~to-!!!t 

clent i (Jco,_ ]os problemas de las máquinas corresp~1P~ ... it•:lA!L .. .!\_ 

las yarlebles lndeoendlentes Cfaclol"es causales>. _y_J_.Q1L 

humanos a las variables dependientes ~.!....º1!...L.. 

Variables lndepend~. En ergonomla, las variables 

dependientes suelen clasillcarsc en tres tipos: 

(1) variables~ relativas a la tarea, Incluyendo las 

variables del equipo (longitud de una palanca, 

tamaff.o de una caja, y tlpo de Indicador vtsual) y 

las variables de procedlmlenlos (ciclos de trabajo 

-reposo e Instrucciones para alcanzar precisión y 

velocidad)¡ 

(2) y_iu-.J~,,,J-~ -·ªm.hl!!Ot?_J~Ji:- como las vartaclonHs ""º le 

iluminación, el ruido, la vibración, la 

temperatura, ele. 

(3) Y-1!1'.JJ! __ l!l.~JL..rtl!!!J ... Y.J!.LJ.l__J!.!1.Jn._q_, como el sexo, la 

talla, edad, experiencia, cte. 

Y..u.!ahJ...€LJi ... ~-ºPJ'f!~J...!tU!.r!> .. • Las vnr labl es depeud J e11t es mAs 

comunmente usadas son el desempei\o, variables subjetivas 

como la comodidad y las tlslológlcas come tuerza, 

resl,stencla, etc. (Sanders y Me Cormlck, 1987] 
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Los problemas relativos al ser ~ se pueden especltlcar 

de acuerdo a cada uno de las variables anterlormenta 

descrltas. Asl por eJemplo, los problemas de percepción 1 en 

lo que se refiere a diseño de objetos, se subdivtdlrAn 

especltlcamente'en los relacionados a las se~ale~ ylsuales. 

tActlles y auditivas. Los problemüs blomecAnicos lnclulrAn 

todas aquellas caracteristlcas somatol6gtcas y 

somatométrlcas tanto estáticas como dlnAmlcas que Involucran 

al sistema musculoesquelt?tico, tt.1 wuvi1ul~nto, la ruo.r:.:i 1 1::. 

resistencia, la precisión y el tiempo de reacción. 

En el grupo ant~rlor quedan incluidos los problem~s de 

esiuerzos· los cuales se pueden determinar por dlnamo.metr_la, 

los de Angulos medlbles poi· gonlometrla y también !Os 

relativos a sobrecargas musculares determinables por 

eleclromlograrta. El conJunto de varlables aqu1 contempladas 

se sintetizan en uno de los problemas m~s com6nes presen

tados en una lntertase bombre-mAquina como lo es la ~. 
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EL APRENDIZAJE Y EL CONTROL DE LA MAQUINA 

En relación al aprendlzaJe y capacitac16n para el .uso óptimo 

de los obJetos es responsabilidad de la ergonomta brindar 

los requisitos para que estos problemas se minimicen. Asl 

desde el dlseffo de los indicadores o dJsplays con mucha 

claridad, hasta !as lnstrucctoncs contenldas "'º "" folleto. 

Cabe mencionar aqul que un problema que enfrentan muchos 

obJetos de diseño, para uso en condlcl ones de trabaJo, no 

son aceptados principalmente por tratarse de lineas muy 

"Innovadoras" que chocan con los gustos establecidos. Cuando 

la lecnologta ~rgon6mlca vertllque la necesidad de estos 

cambios, debe pensar que el aprendizaje en el uso y la 

acoptac16n, deben responder a cambl os graduales y perml t 1 r 

al usuario alternativas también paulatinas hasta alcanzar el 

diseño 6pt lmo. 

!ln.9 de los problemas que debe detectar y rosolver la 

ergon~mtn es el relacionado a la marglnaclón de las facultn

sUuL.J..n_telectuales de los trnbatadores en un proceso de 

oroducctón gue·sohre todo 1mo1den o llmltan la expresJ6n 

~a Inherente 11 todQ ser hurnq,no. llevando a la aruu:J...:.. 

cl~n de angustias y ansiedades al~rse lmposlbllltado 

~r sus e.lem'3ntales Impulsos de Inteligencia y 

pnrtJc-Jpnr en In plnneaclón y el meJoramlento d~ 

drocesos de trabnlo. 

INDl.CADORES Y CONTROLES DE MAQUI NAS 

Los Indicadores son los medios a través de los que las 

mAqulnas dan Jntormac16n al usuario, la que después de 

tracciones de segundo de procesamiento Inteligente en el 
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operarlo, produciri una toma de decisión que se 

materlallzarl en un movimiento ejecutado para accionar algún 

~l. ya sea dJgltal, manual, o de pié. 

La mAqulna, objeto utllttarlo creado por el hombre permite 

Identificar entre los componentes que entran en interre

lación con el operador problemas en Jos lndlcador~s de su 

tunctonamJento. Estos pueden carecer de posibilidades para 

su fácil lectura a partir de pobres detintctones de tamaff~ 

de las leyendas, mala selecclón del ttpo de datos, sean 

cuantltattvos o cualltattvos, tnstrucctones en unidades o 

términos no comunes, ttpo de indicador, anal6gJco o dlgttal, 

colores, formas y tamaño de la ttpografla,mantenlmlento,etc. 

En este momento en que la mlqulna es ordenada para ejecutar 

determlnada función, mediante el control, tambJén surgen 

alteraciones que pueden ser factibles de mejorar a través de 

la aplicación de principios ergonómicos. Por ejemplo 

precisando la forma de la asidera de una palanca, los 

Angulos, la textura y la temperatura del material, el 

v{lo!(!men :,• !::. :-c.:;!.:;!.:;.;µcla. a. lu iut:irza, para permitir que el 

oper~dor realJcc todas sus operaciones dentro de los limites 

de la tisJologla sin detrimento de su comodidad y seguridad. 

ESPACIO DE TRABAJO 

A todo lo anterior se suman los problemas d~ las dlmenslo

l!Jt:L de la rnAqulna, los cuales const ltuycn un~ de las fuentes 

principales de trastornos en el uso de obJetos, ya que es 

bastante generalizado el hecho de que al dlseñar y producir 

industrialmente los objetos se sacrltlcnn las dimensiones en 

pos de Ja economta, de la producción y de Ja tormn misma. 
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El grado de armonla dimensional entre los operadoras y las 

mlqulnas deilne dos variables humanas en ol trabaJo, de suma 

fmportancla: la postura y el esfuerzo flsico. 

LA POSTURA DE TRABAJO. Las posturas de trabaJo encontradas 

c9n m~yor frecuencia en la industria son la posición de pi~ 

y la postura sentada. Cada una de ellas tiene sus ventajas y 

désventaJas, ast como re~tr!cclones especificas para su uso. 

Para efectos de esta tesis se enlenderA como posición la 

relación que guarda el cuerpo humano en el espacio, respecto 

al vector de la tuerza gravltacional; y ~como la 

~elacl~n ~oslclona~ de los diferentes segmentos del cuerpo 

entre si/ 

Actualmente es discutible la selecc16n de una u otra para 

trabajar, a. la luz de los recientes hallazgos sobre la 

blomecAnlca de la columna vertebral. En un articulo 

aparecido en el Bolet1n de la Sociedad de Factores Humanos 

de. los E.U.A. se afirma que cada vez que nos sentarnos, se 

incrementa en 35% la tuerza compresiva en el disco 

lntervertebral que artic"ula a la quinta vértebra lumbar y a 

la prJmera vértebra sacra [Scrber, 1990]. 

p'or o'tra parte, se exhibe una notable tendencia a realizar 

JnS actividades sentados. El transporte, el trnbaJo, el 

de.sca~so, la recreación, etc. los humanos buscamos 

realizarlos en postura sentada, lo que a los disefiadores y 

ergónomos nos crea una extenso y complejo campo de estudio, 

lnvesttgacJón y desarrollo. 

En este momento ba~te con reconoce~ que desde la perspectiva 

de la blomecAnlca, la postcl6n m~s equilibrada e Jdeal del 
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cuerpo humano es la poslc16n de pié. Es la relación entre 

los segmentos del cuerpo con el espacio, en la que todas 

las tuerzas y momentos Jnvolucrados en mantenernos erectos 

se encuentran en posición "neutra". La que puede tolerarse 

por lapsos prolongados, con menos efectos de fatiga e 

JncomodJdad y cambios posturales. 
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ESFUERZO FISICO. Estrechamente relacionado a los aspectos 

posturales definidos por el cspacl¿ de trabajo se encuentra 

el esfuerzo ftslco. Se puede considerar que el esfuerz6 

LfsJco es la cantidad de trabajo musculoesquelétlco y 

cardlovascular que demanda la operación de una· mAqulna en un 

espacio de trabajo en particular. La magnitud de este 

trabajo cst4 directamente determinada por las dimensiones 

del espacio de trabajo de la estación de trabaJo, y por el 

acomodo espacial de los controles de las máquinas. 

Estas cirpunstanclas determinan dos tipos de esfuerzos a 

realizar por el operario: el esfuerzo dlnAmlco y el esfuerzo 

estAtJco. 

El esfuerzo dJnámlco se caracterJza por ser aquel en que 

ademAs de expendJo de tuerza, existe movimiento entre las 

diferentes partes del cuerpo, como flexión-extensJón, 

caminar, etc. 

El esfuerzo estAt leo o -lsom~trico se define como el que se 

requiere mantener una tensión sin movimiento de las 

extremidades. Este tipo de esfuerzo es el m~s ratJgante y 

del~téreo para el cuerpo humano. 
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Las dcllclenclas 
0

dlmen~lonales de las máquinas y de l~s 
estaciones de trabajo pueden producir dos tipos de efectos 

en el, esfuerzo fl·slco que debe realizar un trabaJador: 

a) mov!mlentos excesivos., con una carga fls"!ca de tipo 

dlnámlca (por eJ. caminar grandes distancias en cada 

ciclo de produccl6n, movimientos innecesarios, etc.) 

b) mantener posturas tuera de los rangos de movimiento 

:irt!cul::?.r normal, por tiempos prolon¡;e.dos (por ej. 

mantener los brazos elevados sln apoyo, el tronco 

tlexlonado hacia adelante, las muñecas Clcxlonadas 

hacia adentro o a lucra, etc.) 

3, PROPUESTAS DE SOI.UCION 

Una vez que se ha logrado ldentlf.lcar, medir o evaluar y 

tlplflcar el problema erE;onómJco, el siguiente paso es la 

proposición de soluciones, las cuales también deben de 

responder n una secuencia lógica de pasos para 1 legar n 

materlall2arse en u11 dlsefio o una adecuación ergonómica. 

t.tuvl1t de Ideas que debe surgir de varias fuentes: 

experlenc:ta del profesional, antecedentes encontrados en la 

literatura afln, comentarlos dí! los usunrlos y los produc

tores de los pasos previos. Todo lo anterior para conto1•mar 

propuestas de soluc16n en el marco "sentido comfin''. 
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En esta técnica Jo <JUt? merece se·r r.esaltado Ps que a~n9ue.la 

llu,Ja de 1deas en sl es una·prlmera .fase, aparentem~nte 

aslstemfltlca, cuando-menos debe i?Onsiq'era~se el rezlstr~.· 

sistemAtlco de las ideas, clasltlcarlas de una manera fitJl 

para el problema, para posteriormente complementarlas con 

propuestas técnicas m~s concretas. 

Grupos multtdlsclpllnatlos: la bfisquP.d~ d~ alternativas de 

solución a Jos problemas de interacción humano-mAqulna no· 

pued~11 deJarse en manos de una ~ola especialidad, de lo. 

contrario las consecuencias de una solución pu?den 

repercutir negativamente en otras ~reas no consideradas. 

En esta bfisqucda, deben part Jclpar, además de especJalJ.slas 

en ergonomla, los operarlo~ por considerarse que son los que 

tienen mtí:s c:<perlcncla y la m.:iyor cantldnd de lntormaclón (a 

vece~ tnconsctcr1temente) de la problemAllca con la m~qulnu. 

Otras especialidades que deben estar presentes so11: dtsefio, 

admtnlstraclón, leglslacJón, medlcJna del trabaJo. 

capacltacJón. 

directamente ejecutando activJdades dentro de una estación 

de lrabaJo, que por lo mencionado en el punto anterior sorj 

l·os que mAs .conocen y han ''senttdoH las fallas ergonómicas 

con su entorno. 

Se deben indagar s1stemAtlcamente, las recomendaciones que 

estas personas manlflesten pa~a mejorar Ja Jnteracci6n con 

l~s componentes de su estación de trabajo. Lo Importante en 

este caso es la lnlerpretacl6n técnica y protestona! de sus 

propuestas antes de Jmplemontarlas. 
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St .las propuestas se ¿¡asltican de acuerdo al tipo de 

problema ergonómico que se det1n16, se pueden encuadrar en 

cuatro ttpos de soluciones prlnclpales: 

1: Diseño e Ingenleria 

2: Admlnlstrattvas 

3: Capacltac16n y adiestramiento 

Las soluciones de.~ se buscarAn en todos aquellos casos 

en los que la detlclencla de la interfase se refiera al 

dise~o de objetos, principalmente herramientas manuales, 

controles de mano y pió y de indicadores, lnstruccloncs, 

letreros, as1 como cierto equipamiento de tipo moblllarlo e11 

el Area de trabajo. 

Cuando se requiera de la automatización de procesos, del 

diseño de mecanismos complejos, de las tac! l ldades para el 

mantenimiento de la m.líqulna, etc.~ se debe acudir' a 

soluciones en manos de la lngenlerlo. 

SJ la clrcunstancla problema revela la presencia de factores 

en la organlzaclón del proceso de trabajo, tales com~ 

puestos de trabajo con exceso de operaciones, o con 

·operaciones excesivamente repetitivas para el operario, ast 

como las referentes a la hlglcnc del espacio de trabajo 

(llumlnacl6n, color, rutdo, etc) s_e debe recurrir a 

~oluclonc~ de tipo Admlnlstrntlvas. 

Aunque las soluciones para la capacltacl6n y el adiestra

~ pudiesen lnscrlblrse dentro de las anteriores, por la 

relevancia que tienen se dccldi6 destinarles un apartado 
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particular. En ellas pueden amalgamarse soluciones de 

diseño, do lngenierla y de tipo administrativo. 

No se incluyen en este mótodo las soluciones que se retleren 

a la selección del personal, ya que se parte de la premisa 

de que todos los objetos o mflqulnas deben estar diseñados 

para que cualquier usuario los ope1·e, sln necesidad de que 

éste refina caracterislicds espcct~lcs co~n s~r1a un atleta 

trente a su exigencia deportiva. 

Ya superada la claslftcac16n de las posibles soluciones se 

recomienda hacer una depuración tomando en cu~nta 

Prioridades y factibilidad. 

La prlorlzac16n debe fundam~ntarse en el slgnltlcado de los 

indices ergon6mlcos usados para plantear el problema 1 y su 

papel en la estación d') trabajo en ·part lcular .. Se debe dar 

relevancia a los indices humanos de seguridad y comodidad, 

aunque no son los tradlclonalmentc considerados, frente n 

los de productividad. 
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4. EXPERIMENTACION Y SIMULACION 

Antes de pasar a la implementación de las soluclones debe, 

en caso de reque.rlrse, hacer experimentación y slmulacl6n, 

especialmente en aquellas propuestas que requ!eran de la 

Jntroducclon de un cnmblo novedoso ya sea de d!seijo, de 

Jngenlerta, administrativo o de otra indole. 

Lo que pretende Pst" ~tapa e: la dctccc1~11 d~ íal]as antes 

de alterar equivocadamente la realidad, lo cual puede 

-resultar costoso e11 lo económ!co y lo humano. 

L~ .Jnvestlgac16n esl& compuesta por herramientas 

metodológicas para obtener los datos fundamentales para el 

diseño de las soluciones ergonómicas. Incluye técnicas para 

búsqueda en la lllc,·atura técnlca 1 m•~todo>1 p::ira medir los 

JulcJos subJet Jvos, diseño experJmental y de anál lsls de 

datos [Cushman, Roscnberg, 1991). 

l.a tnvestlgaclón experimental tiene como propósito probar 

los efectos de alguna variable en Ja conducta humana. Las 

decisiones de qué variables Jnvcsttgar y qué conductas 

medir, usualmente s~ basan en sltuaclones prilcllcas que 

prescntnn un problema de diserio o una tcoria que hace 

predicciones acerca de variables y conductas (Sanders, Me 

c'ormlck, op.cJt.]. 

El objetivo principal de la Investigación e!: l<i cxplu1'at . .dó11 

y el descubrimiento. Se usa para delermlnar las relaciones 

fundamentales entre csttmulos variables y u11a o mds 

respuestas variables. Por ejemplo, Jdentltlcar los fucto1·es 

crltlcos que afectan el desempeño de los usuarios y sus 

preferencias, responder preguntas C!SpP.cltlcas d, .. rlJs1:iio, o 
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est lmar parfimetros y probar hipótesis [Cushman, ílosenberg, 

op.cl t. J 

Lo que ldentl!lca claramente la experlmcntaclón de los 

estudios observacionales es que el experimentador manipula 

las variables independiente~ a su arbltrlo, en condlclones 

de laboratorio, para conocer los electos en las variables 

depend lentes. 
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El impacto d~ un experimento scrA mayor mientras mis pronto 

se apllquert sus resultados antes de tomar cualqulu~r 

decisión cte diseño. Los datos empiricos de la 

experlmo11tacló11 eliminan en gran medida la ncc~sldad d~ 

tunctamentar las propuestas de solución en oplnlo11es n 

Juicios subjetivos. 

El m·?todo clentiftc-o establece las sl~ul~nl1~.'i ~tapas: 

- establecimiento de lilpbtesls tlemostrablcs. 

manlp11lnclón d~ un n6mero relatlvame11tc pequefio de 

variables lndepondtentes. 

- medtclór1 de una o m~s variables dependientes 

(vnrlables afectadas por los cambios ~e las variables 

independientes). 

- selección y aslgnac16n cuidadosa de los suJetos. 

- control de sesgo!: 

uso de pruebas cstadlstJcas para determinar la 

slgni!lcnnrla cstad!stlca de los hallazgos. 

Como en los problemas crgon6mlcos, muchas veces las 

condiciones no pueden restringirse a las exigencias de las 

~tapas experimentales tradlclor1alcs, Slmon[1977] propuso u11 
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método analit1co basad~ en un modelo de regresión, 

consistente en cinco pasos: 

- definir el problema 

- identificar un peque~o número de variables crtlicas a 

partir de un gran número inicial 

- aproximar una superficie de respuesta cuadrática o 

cúbica 

- retinar la ecuación para la respuesta de supcrflcle 

verlflcaclbn 

Los slmuladorcs y la técnica de simulación constituyen un 

re~urso complementarlo dentro del marco de la JnveslJgacl6n 

y de la experlmentaci6n. Su valor radica en la poslbllldad 

d~ permitir replicar las condiciones de operación de un 

cambio erg-onómlco, y ant lclpar sus· consecuenclo.s. As1, los 

eleclos no deseados pueden corrcglrs~ antes de entrar en l~s 

camblos sustanciales reales, con costos mucho menores. 

En la actualidad, con el amplio uso de las computadoras, 

para el área de ergonomta se han desarrollado múltiples 

programas para poder hac~r slmulac16n en computadora, sJn 

.!l'l'!t".'\"A tPner que ·Construir maquetas o prototipos para 

annlJzar los comportamientos de la 1nleraccl6n humano

máquina. Aunque los programas son costosos (por eJ. ANYBODY 

de CADKEY cuesta en 1991 10,000 U.S. Dlls.) sus resultados 

so~ rfipidos y co11 &lla conCiabilldad. 

Anles del aJve1,l111l~1~to Jo las computadoras se usaban 

simuladores de diversa lndole para sl.stemas de obJctos en 

estaciones de trabajo. Asl por ejemplo, se.- han descrito 

simuladores en papel, blandos trldlmenslonales, rlgldos., 

modelos de formas, modelos de transportabilidad~ modelos de 
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accesos, etc. El nivel de det~lle depende del tipo de 

evaluaciones est~tlcas y simulaciones planeadas. 
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Los modelos son usados para eva)uar la factibilidad de 

conceptos de diseño especi!lc~s. Las cvaluactoncs son 

conducidas por expertos (evaluaciones estitlcas) o mediante 

el uso de tócnlcas de evaluaclbn (evaluaciones dlnAmlcas). 

El obJetlvo de estas evaluacJ011es e~ ld~1&lltlcar cualquier 

problema obvio o predecir los problemas, antes de incurrir 

en los·costos de construcclbn de prototipos de trabajo. 

Las evaluaciones estfittcas de los modelos pueden realizarse 

con la ayuda de las listas de comprobaciones o las guias de 

observación (chcckllsts). La slmulac16n o evaluación 

dln~mJca consiste en el seguimiento paso a paso a tr~v~s d~ 

las tareas que debe desarrollar un operarlo en una estación 

de trabajo, sem>?jnndo la realidad. Las evaluaciones 

dinámicas, generalmente revelan problemas que no hubiese 

sido posible identificar con evaluaciones estAtJcas. En 

algunos casos es aco11sejablc cor1tar con usuarios 

representat lvos (personas con las mismas caracterlst leas que 

los usuarios reales), q~e participen e11 las evaluaciones de 

modo que se obtenga una relroa1Jmentacl6n temprana respecto 

a la tactlbllJdad de uso de la nueva estación de trabajo 

[Cusl1ma11 y Rosenberg 1 op. cit.] 
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5. IMPLEllENTACION DE SOLUCIONES 

En este momento se pretende aplicar todo el trabajo de 

acopio de datos y de propuesto de soluciones a la realidad 

estructural y tunclonal de la Jnteracclón operarlo-estacl6n 

de trabajo. 

Es ahora cuando se reallzarfi en una slnlesls prfictlca todos 

los esfuerzos de la ergonornla por mejorar los objetos de 

trabajo y las condlcloncs de operacl6r1 que ofrecen a sus 

usuar 1 os. 

Generalmente la apllcaclón de las soluciones dcpcnderl de 

declsionvs oxlart1as a los puntos de vista del erg6nomo, 

teniendo éste como única arma, los argumentos más 

convincentes sobre las ventajas de la aplicación de 

determinada solución o sistema de soluciones. 

Esto ocurre porque hay decisiones admlnlstratJvas~ polltlcas 

que las de tipo crgon6mJco. 

En esta etapa, tal vez el único riesgo que existe es que al 

llevar a la realización todos los detalles de diseño 

'ergonómico, quienes estén cncarg:ndos de su construcción, por 

i'ü.¿011t!.S t:1conómicas o práct icas 1 no respeten cabalmente Jos 

conceptos mfls importantes, aJ Igno~·ar su relevancia dentro 

dcJ problema. 

Una forma de prever este problema es Involucrar a los 

constructores desde las dJscuslones en los grupos 

lntcrdJsclpJJnarJos. 
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6. EVALUACION DE SOLUCIONES ERGONOMICAS 

La etapa tlnal se convierte en el Inicio de otro ciclo del 

método, es la que corresponde a la que protagoniza el 

~-

Es decir que :i lo largo del t 1.;mpu se::- prt!:it:11larán los 

efectos de las soluciones aplicadas en la realidad, las 

cunles se manlCestarAn de nueva cuenta mediante los 

l..!!.rt..ls..lUi.9..J::.S'.JL expuestos en la etapa 1. 

Los problemas que sul'gen en c-sta etapa, son aquellos muy 

espec1Clcos y rtnos que no pueden ser detectados con las 

técnicas anteriores, y q11~ sólo ~l 11so prolongado de estas 

estaciones de trabajo, arrojar~ slntomas de una Inadecuada 

rolacl6n con los operarlos humanos. 
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Estn etapa permite concluir que las soluciones ergon6mlcas 

son pe~tect1bles, es dcclr que no cxlsten nbs~lutos y que el 

proceso es un continuo, .el cual siempre presentnr:i. problemas 

que pueden ser obJcto de estudio y solucl6n por la 

e1· gonorní a. 

Aunque no se debe Olvldar, la sabia y vlgcntc frase de 

Murrcll que attrmn que "e11 ergonomta es Importante el 

método, pPro lo prJnC'fpRl de todo es que' 1.:i ::oluci6n se 

adecúe al ser humano porporclonnndole segurldad y comodidad 

en su relncl6n con los objetos, ...• aunque en ocasiones el 

m~todo se aleje de los preceptos puros de la ciencia." 





CUESTIONARIO PARA REGISTRAR 
LA OPINION DEL TRABAJADOR 

!. TECNICAS ERGONOMJCAS DE EVALUACION 
DE 

ESTACIONES DE TRABAJO 

U~a vez que se ha identificado que la sltuaclón pr?blema es 

la interrelación hombre-·rn~qulna, se proceder& a poner en 

Juego todo el herramental de evaluación necesario para que 

resulte obJetJva la descripcl6n de la situación en estudio y 

fundamentar técnica y clent1tlcaroente los cambios o meJoras 

a proponer. También, el uso de estudios sólidos tacllltarA 

la loma de doclslo11es en las Industrias, en erte caso en lo 

~eferenta a los aspectos técnicos de la producción. 

~n primer 1ugar se recomtonda aclarar qué es la talla 

principal en IR lnteracc16n, para ello se proPone considerar 

los factores que en una estación· de trabajo ~ueden est~r 

ocasionando problemas, a partir de la siguiente lista 

general: 

a: Postura 

b: Movimientos repetitivos 

e: Carga tlslca y mental de trabajo 

d: Manejo manual de cargas 

e: Controles de la mhqulna 

d: Indicadores o displays do la m~qulna 
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e: Factores amble•ntale.s (ruido, 1lumlnacJ6n, color, 

temperatura, vibraciones, radtaclones,contamtnantes 

qulmlcos, etc.) 

t: Ropa de trabajo~ equipo de protección personal 

g: Herramientas de mano 

h: Equipo de trabajo (garruchas, carros .de transporte 

m·anual, etc.) 

1: Espacio de trabajo 

J: Materia prima y auxiliar 

Se pu~de ldentJtlcar que los cuatro primeros factores, son 

caracterlstlcas observables fundamentalmente en el operador, 

o sea ·en la parte humana del sistema; mientras que las 

re·.stante.s son observables en el puesto y ambiente de 

trabaJo, o sea en el entorno tlslco de trabajo. 

Para cada una de estas caracterlstlcas observables del 

.binomio hombre-m6qulna 1 existen variadas técnicas de 

evaluación que pueden clasificarse en: 

obseryactonales 

l?xper 1 man t ni es. 

Todas ellas •on compatibles entre al y a la vez 

c'ompleraentarias en circunstancias particulares. 

Adem6.s 1 todas laa técnicas que se van a proponer pueden se1· 

apl.cables en la prActica, sin necesidad de recurrir a 

m6todos ni instrumental sofisticado. 

TECNICAS DE OBSERYACIONt estas a su vez ae pueden clasificar 

en-aquellas que se realizan directamente ~con el oJo 
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desnudo" sobre la Interacción bombre-má.quina; o las que 

requieren de un auxiliar como la totogratla, la clnematogra

fla1 el video. Estos auxiliares tienen la función de poder 

retener en el tiempo los datos para ser analizados las veces 

que sean necesarias. Todas requieren de una gula o lista 

para sistematizar las observaciones (checklist). 

Tnclu~o c~!3ten ya varios métodos ampliamente probados que 

ya sea por observación directa o con ayudas tllmtcas, 

requieren de una plantilla bAsJca de Información a ser 

recogida. Por ejemplo si se establece que es necesario 

estudiar la postura que guarda el trabajador respecto a su 

puesto de trabajo, el método creado por Corlett, Madeley y 

Manenica (1979), establece que la técnica de observación 

puede ser directa o con ayuda Cilmlca, pero que independien

temente de ello, ~1 registro de la observación debe 

realizarse en un diagrama de la silueta humana, con marcas 

especiales, que permiten determinar en qué zonas o grupos 

musculares puede haber una sobrecarga productora de 

incomodidad y dolor, Ja cual debe de tratarse mediante un 

redlsefto de las estaciones dP trPbeJo ¡de l~~ uv~raclones. 

A parte se han propuesto por diferentes autores, las 

llamadas listas de observación o "checkllstsh para la 

evaluación ergonómica de los puestos. Estas se pueden 

realizar tan exhat1stivaa o precisas como las requiera el que 

·las vaya a ut!li:3r. En el Apé11dtce ltl se transcribe la 

Gula de Observac16n de la Asoctact6n Internacional de 

Ergonomla. Estas propuestas pueden servir de punto de 

partida para cualquier profesional que necesite sistematizar 

una observación simple. 
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ENCtJESTAS: preguntar i un operarlo u operarlo~ de una 

estac16n de trabajo a cerca de la relación que guarda con 

ésta, es en realidad tarea relativamente sencilla, llena de 

sentido comfin, pero pocas veces realizada cuando se diseña 

una mAqulna, un puesto de trabajo o todo un complejo 

t ndus t r 1 al. 

En ergonomla, la lnCormaclón a Ja quo se debe dar prioridad 

para e~tab!cccr 1:~ li=it~c!oncs cr;onómic:s de un o~Jeto, 

~s la que surge del sujeto m1smo 1 quP. puede considerarse 

dentro de los siguientes grupos: 

n: trabajador que lo va a producir; 

b: trabajador que lo va a transportar; 

e: trabajador que le va a dar mantenimiento; y 

d: u~uarlo final 11 operador (consumidor en caso d• 

productos). 

Distinguir cual de ellos es el que va a estar m~s 

involucrado con una w:iqulna, especialmente en la unidad do 

tJempo, es tarea relevante para la adocuacJ6n ergonómica, -:¡a 

que cada uno entrarb en ·1nterrclncl6n con la m~qulna de 

manera dltcrente. 

La raz6n es simple, quien mAs sabe sobre los problemas o 

facllJdades qt1e olnrga determinada mAq11lna es aquel que la 

ha operado por mucho t lempo. Incluso de él mismo ya pueden 

haber sur~lcio solnclnn_A~ Pmp1rlr.as pa,.R los problAmAl'l dP 

relación con la maquinaria. 

Por ejemplo, para ningQno de nosotros es desconocido el 

hecho que observamos cotidianamente como una secretarla 

hndccfiah diferentes acojlnamlentos y aditamentos n Sil silla 

para buscar comodidad y prevenir los adormacl1nlontos y 
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dOlores de brazos y ple"rnas tan !recuentes en su proles16n. 

Muchas veces estas son las soluciones acertadas, pero 

des.graciadamenle, en una gran proporcJ6n, a la larga, 

estarAn provocando empeoramiento de las condlclonos de 

comtort y salud, por lo tanto un problema ergonómico con la 

estación de trabajo. 

En esta tesis, se Incluye la forma de evaluar esas opiniones 

para poder obtener lntormac16n ergonómica pr6ct1ca para el 

dlse~o de las mAqutnas. Esto es a través de un sistema de 

cuanllficac16n de las respuestas dadas ante la encuesta. En 

realidad esta.es IR aportación original de esta tesis, 

complementada con la transcripción sencilla y .operativa, o 

sea ergon6mica de los métodos que existen para 1& evaluación 

de sistemas hombre mAquina. 

EXPERIMENTALES; dentro de estos quedarian incluidos todos 

aquellos recursos sencillos de prueba de los sistemas 

bombre-m,quina 1 para conocer apriorlsticament~ algunas de 

sus consecuencias en el usuario, y que recurren 

fundamentalmente a las técnicas de s1mulac16n ergon6mtca. 

No necesariamente se tienen que utilizar para Indagar a 

cerca de las consecuencias de "nuevos" 5lstcmns hombrc

mAquinn, sino que ocasionalmente se puede llegar a requerir 

que una relae14n ya AXIRt~nte ~n la ree!!dad ~ pue:t~ en 

p~Actica por m~cho tiempo, requiere ser meJorada, y no es 

posible por diversos motivos estudiarla en la realldad(que 

es la sttuact6n ideal). Por lo cual ae tiene que someter a 

condiciones experJmentales y de laboratorio. 

Esto quiere decir, trasladar la realidad bajo condiciones 

controladas-, para meJorar su an,llsis, pero ademAs llmplA.n-
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dola de una serie de variables que dlllcultan su estudio. El 

precio que se paga por estas manipulaciones es que Al ganar 

control, se pierde la ctrcunstu11cla real que limita la 

extrapolación directa de los hallazgos experimentales a la 

real ldad. 

Se sabe que en estas circunstancias, ni individuos ni 

máquinas responden de manera similar a la de la realidad, 

particularmente los primeros. 

Aunque eJ tono en que se han expuesto las caracter1stlcas de 

Jos métodos experimentales pareciese indicar una predls

postclón a destavorecerlos, sólo Intenta decirse que son de 

gran utilidad pero son costosos en tiempo y dinero. ~lás, se 

requieren los otros tipos de técnicas de evaluación para 

poderlos conducJr en el laboratorJo. Es decir que una vez 

cubiertos los requisitos del experimento se requiere 

observar y encuestar. 

DEFl NI CI ONES IMPORTANTES 

Llamaremos L~ al co'1Junto de dos formas de registro de 

datos argon6mlcos 1 compuesto por: 

1. Opinión del Trabajador 

2: Guta de Observacl6n 

El procedlrnlenlo serA la forma mediante la cual se obtendrAn 

los datos. Para recoger la opJnl6n del trabajador se usará 

la entrevista directa, co11 o sltl auxilio de Ja grabación en 

cinto magn~tot6nlca. Parn la guía de observación el 

procedlmlcnto scrA. la obsorvaclón directa o aslst Ida con 

totogratla espcclaltznda o fllmncl6n en video. Esta Oltlma 

es la quo se sugiere por estar suflt:"lentemente difundida, y 
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su costo 1·esultu nolorlamente iníerior al de una filmación 

con pel1cula de cine. AdemAs que los resultados son 

superiores para el manejo de la lmAgen y su an~lisis. 
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Los fnstr11mPntos serlln, por un la:do 1 un cuestionarlo Impreso 

en papel el cual se llena con lh.piz (no con tinta), y una 

lista de comprobaciones o gula de observaciones, también 

tmprP.sa Pn p~p•:-1 y ~o?- ll~na cqn un !ár!?. En este ú!t!mo 

caso, el registro puede hacerse directamente de la 

obscrvncl6n en vivo de la estación de trabajo o de los 

registros de vldeograbaclón o de fotogratla que se hayan 

obtenido. 

En este capitulo se expondrAn los detalles del diseño y los 

objetivos del Instrumento de recoleccl6n de la opinión del 

trabajador. 

La encuesta contiene múltiples entradas (preguntas) 

claslticadas en secciones y subsecciones, para ser 

contestadas durante la entrevista con el trabajador, 

mediante marcas rAp~das de las respuestas. 

Este mismo Instrumento se puede desarrollar para que sus 

datos sean capturados y analizados por computadora para 

reducir el tiempo entre la recolecc16n de la opinión y la 

obtención de resultados aplicables a soluciones pr6cttcas, 

sobre la estación de trabajo problema. 

El nivel de desarrollo, para el que se presenta aqui en esta 

tesis, es para captura y procesamle11to manual de los datos. 

Desde sus origenes, la ergonomla ha utilizado un sinnúmero 

de métodos 'Y técnicas para evaluar los elementos de los 

sistemas hombre-m~qulna. 
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En la literatura revisada para este fin, se citan variados 

eJemplos de " Listas de Observación ", para sistematizar las 

observaciones de los erg6nomos en el trabajo de campo. Estas 

listas o "checkllsts", contienen una amplia variedad de 

preguntas a'cerca de los diferentes aspectos de la 

1nteracc16n operarlo-estacl6n de trabajo. Pero por su 

amplitud adolecen de ser poco espccltlcas y por lo tanto 

contusas al aplicarse y la tnte1·pretacl6n y contlabllidad de 

los datos suele ser poco prActlca. 

Por otra parte, la ergonomia, a decir de sus principales 

exponentes, Incluyendo al propio Murrel 1, han afirmado que 

una fuente rica de datos es directamente el factor humano o 

sea el lrabaJador. 

Poro las listas de obscl"vaclón revisadas, y otros métodos y 

técnicas, no orlenlnn para sislemallza~ la opln16n del 

trabajador. 

Ante esta ausencia, en este trabajo de tesis, los esfuerzos 

se han destinado principalmente a la b6squeda de una 

técnica, que como se ha ·1nststldo en los capttulos 

~::tcr!ore~, s~~ ~":!'n~!l!a d~ !'~1~~Rr 1 R 1R v~7. C!,UP. 11rr0Je 

resultados prActtcos y útiles para mejorar, en términos 

er*on6mlcos, la estación de trabajo. 

UNIDAD DE OBSERVACJON: 

Se ha determinado que a la unidad tunclonal en que se 

encuentran trabajadores y mAqulnas, dentro de un ambiente, 

se lo denomine estación de trabaJo, y en ella se centre toc!a 

la observación y el anfilisls de éste método propuesto. 
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La designación estación de trabajo se preflrl6 a la de 

"puesto de trabajo", porque en nuestro pals, su slgnlf:loado 

ha resultado contuso y problemAtlco, ya que en algunas 

expe_rlenclas, los trabajadores o sus representantes 

sindicales, han interpretado que las modlllcaclones nl 

puesto de t~abaJo slgnlflcan directamente cambios en su 

clas1Clcacl6n salarial y de categorla. Para evitar estas 

confusiones se decid to por la designación d~ ~slucló11 J~ 

trabajo. 

Este método pone especial atencl6n a la búsqueda de los 

factores que en la lnteracc16n trabaJador-m~qulna, puedan 

estar altcrandole la salud al operarlo. 

Se espera que su apltcacl6n resulte tan útil en un puesto 

exclusivamente manual como en uno altamente nutomntlzado. 
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2. LA OPlNION DEL TRABAJADOR !ll 

Para recoger la opln16n del factor humano en la producción, 

es necesario que se haga de la forma mAs ststcmAtlca 

posible. De otra manera, la lntormacl6n resultante no 

permlt!r1a llegar a soluciones correctas. 

Las preguntas lrAn dirigidas a indagar los efectos que 

experimenta el trabajador, en la rclac16n con los elementos 

dC su est_ncl6n de trnbnlo. 

Los elementos de la estación de trabajo se han clasificado 

de la siguiente forma: 

1. MS.qui nas 

2. Herramientas 

3. Equipo de trabajo 

4. Materiales 

o. A111Uie1ute {!:mr.!¡;o;..:!t.n; i'U1do, tc;:;pc:-::.t-:::-::., hu:::.cd::.d, 

vibraciones) 

6. Factores do riesgo (contaminantes qulmlcos, factores 

mccS.nicos, blol6glcos y psicosociales) 

1. Equipo de protecc16n personal. 

Metodol6gJcamente se decld16 que para evltar los sesgos de 

las respuestas, muy !recuentes en este t lpo de técnicas, lit. 
entrevista 1.Il!li..Y.ldun.l bor tribuna llbre, serla la modalidad 

mAs npropladn. 
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A6n ast, no es pn!llbl~ garantizar la carga de sub.tetlvldad 

ni el eJerclclo del sesgo, por parte del entrevistado o del 

entrevistador. 

La tribuna libre es una modalidad de entrevista por 

Interrogatorio, que consiste en que el entrevistador plantea 

la pregunta U.l y como cstfl escrita en el instrumento, sin 

dar expltcaclnne~ o Rmpllactones. 

Esta circunstancia permite al entrevistado externar Jo que 

originalmente le surge, y no lo que el entrevistador le 

sugiere. 

Con estas preclslo11es, se lle~6 a establecer un primer 

cuestlo11arlo de diez secciones. Cada sección explorando las 

Arcas de la lnlcrr~lactón trabaJador-mbquina mfis Importantes 

para crgo11omta Industrial. 

Las secciones son: 

l. ldentlflcaclón 

11. Percepción del p11esto de trabaJo. 

IIJ. Jnlclatlva para el trabajo 

JV. Capacitación 

V. Postura 

VI. Controles 

VII. Indicadores 

VIII. Ambiente 

IX. Factores de riesgo 

X. Equipo de protección personal. 

¿ Cómo se llegaron a definir estas secciones 
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PRUEBA P 1 LOTO 

Primeramente, se plante6 el diseño de un cuestionario con 

preguntas abiertas, a partir del conocimiento de cuales son 

los problemas que con mayor frecuencia se presentan en salud 

en el traba Jo y ergonomla industrial. Pero, ante la duda 

acerca de la precisión y obJct lvidad de las preguntas. habla 

por lo menos que probar estas propuestas. AsI es que se 

aplicó una. primera versión del instrumento (ver figura 1), a 

una variedad de estaciones de trabajo. Esta variedad incluyó 

t rP.s t 1 pos: 

- exclusivamente manual 

- manual-mental 

- exclusivamente mental 

l "f'\.lllUIX..IU'll' DC SU P"W:lfO K , • .,94JOJ n~11>un• 111>>'•1 

l 'n.cl•IO ~lllCIT...:'IO't I'- OCM~llM\.O? C•I 1• r••-••• •• .l.L•-··· 
J '•1•1.uvt: -.-.- ra..1•u111 #I IU ,.,.no oc~. ••• t• r••-1 ..., .. , ... n-•-••• .. •1 ... 1 

LDl'11 ...... CVH tu\B.llleQ \..O.• 111;-.1.1. LC1l U<UtCA!lUlll.I., '-A 
_.lt.'llll;IDltllCl.llil-.il"""1'l•ll•r•.,...••l•••f!l••Pll_, 

1 

,¡,~DI llCCI~ ~\.09 CDl'ftlftll.l:.OC~ D11 SU""'"° I 
CIJl-1l•ll•r•-••1•••tll.••pllo¡ ... ~ 

l""-u::•D':lll• 

FJgura t. Formato para regJslrar la Opln16n d61 Trabajador. 
Primera versión. 
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Las exigencias para el instrumento fueron variadas en 

relac16n al tipo de estación de trabaJo. 

Se recu~rda que Alphonse ChapanJs [Sanders, 
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McCormlck, 1981], psicólogo y erg6nomo de la Johns HopkJns 

Unlvers1ty, de Baltlmore, hace varios aílos claslf1c6 de una 

manera muy general los sistemas hombre-m.5.qulna en:' 

- manuales 

- mecánicos o semi-automáticos, y 

- automát leos. 

Todos los partlcJpantes de la prueba piloto eran trabnJrido

res con diferente experJencla, en diversas estaciones dC 

trabajo de procesos de manufactura. 

Para asegurar mantener el materJal, además de lnscrlblr las 

respuestas en las formas, con autorización de los 

encuestados se registró la entrevista en cinta de caset de 

audio. Sólo uno de los trabajadores obJet6 la grabac16n, por 

le que sus respuestas se registraron 6nlcamente en el papel. 

PROBLEMAS DE LA la. VERSION DEL CUESTIONARIO. 

Los problemas a preguntas tan abiertas son de dos tipos: 

uno, la dificultad de poder ~eglstrar los datos a la 

velocidad que son emitidos por los entrevlstados4 Esto: 

conlleva a que el encuestador registre lo que pueda, lo que 

se acuerde o lo que le interese. El resultad~ es un problema 

de sesgo en los datos4 

El segundo problema es que la aslstematlzac16n de las 

respuestas impide que se procesen para JdentltJcar la 
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op·ln16n colec.tJva. Los resultados serian, entonc·es, poco 

~tlles a la ergonomla. 

No obstantef al analizar las respuestas se pudo ldent11Jcar 

que habla cierto palr6n que deClnla con regularidad cierta 

problemAtlca. Esto suglr16 que las preguntas podlan hacerse 

cerradas. Es decir tnclulr las respuestas posibles para ser 

fAcllmente marcadas por el entrevistador. 

A partir de oquI, el resto.del trabajo cons1sti6 en Ja 

clasl!lcaci6~ de cada una de las modalldad~s posibles de 

respuesta y el diseño del instrumento que a continuación se 

expone. 

EL CUESTIONARIO DE PREGUNTAS.CERRADAS. 

El cuestionarlo est~ basad~ en un desarrollo de tipo matrt-· 

clal, en el que cada variable prr.vlsta (todas las secciones 

excepto la de ldentlflcacl6n), se Investiga a través de las 

clases o modalidades que contiene. 

Cada variable estA compuesta por una pregunta o en ocasiones 

mis de una, dependiendo del enfoque que se le dl6. En este 

caso el detectar los requerimientos ~rgon6micos del puesto 

de trabajo, para tomar acciones preventivas en salud en el 

trabajo. 

Adem~s, previendo que existe la posibilidad de que en alguna 

circunstancia no se encuentre la respuesta preestablecida, 

se dejó en cada pregunta la opción de ESPECIFICACIONES. 

Las espec1flcacloncs estAn reservadas al entrevistado. 
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Si se da el caso que el entrevistador perciba algún dato 

extra, se reserv6 en cada pregunta un espacio para que baga 

los ,COMENTARIOS. 
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OBJETIVOS DEL INSTRUMENTO DE OPINION DEL TRABAJADOR {!) 

OBJETIVO GENERAL 

Sistematizar la recoleccl6n de los da~os de opJn16n del 

trabajador de estaciones de trabajo con procesos 

Industriales. 

Jdentlttcar las necesidades crgon6mlcas sub!etlvas o 

percibidos por el trabajador para apllcarlos al dlseño de 

soluciones, en busca de eliminar los elementos rlesgosos 

para su salud. 

OBJETIVOS ESPECIFICOS 

Datos de ldentlttcac16n CHola Frontal>: 

Reconocer las ca~aclerlstlcas generales del trabajador y del 

puesto. Otorgarle un código de ldentlflcac16n numérica para . . . 
hacer 'su anA:t.lsis y relaclo.narlos con los datos recogidos en 

la gula da observacl6n para el mismo f Jn. 

Esta ldentlficac160 permite adem~s, reconocer la experiencia 

y antlgileda~ de cada trabajador en el puesto. 

La dln~ml~a d~l trabajo industrial es constante, por ello 

muchas.de las oPlnloncs expresadas son vigentes para el 

mom~n~o en que se recogieron. De ahi la necesidad dr 

tnscrlblr la fecha en que se apllc6. 
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.__E_m_p_r_"º-ª-'~~~~~~~~~~~~~~--'' ~l_r_•_c_h_••~_L,¡¡¡J __ .__L.L.J~m~•~•~L.L.J~·~""~~ 
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1 
Detección de necesidades ergonómicas de la 

estacidn de trabajo 

" Opinidn del Trabajador " 

Hambre del Trabajador: 

Estactdn de Trnbnja: 

Fecha de Ingrasa a la Empresa: LLJ mn 

Fecha de Inicio en .Ja Estación de Trabajo: LLJ 

Nombre y Firma del Apllcador: 
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El entrevistador debe "tdentiflcarse con nombre y firma, ya 

que no slempre el investigador serA quien lo aplique. En la 

realidad ocurre que hay necesidad de corroborar la 

1ntormac16n del instrumento con el grupo que partlclp6 en 

una lnvestlgnc16n. La única forma de hacerlQ es con el 

responsuble direclo de la toma de los datos. 

J. PERCEPCION DEL TRABAJO 

Det.cctar las impresiones mfis Inmediatas que tengan los 

trabajadores do su puesto. 

Los diferentes aspectos que pueden expresar los trabajado

res, estA.n relacionados a la forma en que perciben y 

expcrlmcnt~n su eJcrc!cto laboral. 

Por ejemplo si un trabajador responde centralmente sobre los 

procCsos y detalles de opcrnc16n y tuncionamicnto de la 

~~quina, la Interpretación es que sus preocupaciones se 

centran en la torma de trabaJar. 

En otro caso 1 si la respuesta es sobl'e las delJcJonc:ias del 

equipo, se Interpreta como las tallas !recuentes perjudican 

su puesto. 

Ahora, si el relato se centra en los riesgos de traboJo o la 

seguridad 1 ~e cntcndcrfi que el pue~to c~tA generando e~t~ 

preocupa~lón en el trnbnJador. 

La modalidad de tribuna libre da al trabajador toda libertad 

de expresarse, sin sugerir la respuesta. Puede que el 
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trabajador, ante lo amplio de la p1·cg:unla, no exprese 

' respuesta. Esto debe registrarse como tal. 

l. Percepción del Trabajo 
PLATIQUEME DE SU TRABAJO (tribuna lihre) fOP 1 n ¡ 0 ,.1 
cr::::::cm ."J 

De~crlptlua ~ Qe5féluorable 

l, Operación V procet1.os O D O 
2. El •alario O O O 
:J, Relaciones humanas O D O 
4. J11rarquta V nivethm de m11.ndo O O O 
5. Historia Inbor.al personal O O O 
6. Produc:livldad O O O 
7. Hanlenlmlonto de ln cslacidn de lr~bi:IJO O O O 
B. Seguridad indust.rial O O O 
9. Accidenles de trabajo O O O 
ICI. Orga.nbncidn del trul>nJo D CJ O 
11. ütros Canolorh. ________________________ . _ __, 

Comentarlo11: ___________________________ -i 
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SJ se da el caso que un grupo de trabajadores se desempeñan 

en la mlsrna estac16n de lrabaJo, y al analizar las respues

tas en colectivo se ldenllllca un aspecto que interesa 

especialmente, el peso de la respuesta serA mayor. 

El objetivo de esta pregunta es Identificar Ja actitud 

predominante del operarlo en su relac16n con la estación de 

trabajo. 

Esta preg.unta detecta el tono con que se describe cada 

aspecto de la percepción del puesto. 

Estós_ tonos pue.den ser dPscrlpt lvo, tavor¡,h)e o d~.!..l.J\Y~ 

o combinados. 

ES~as ~sp.ccJfJcactoncs tonales permiten conllrmar la.S 

apicclaclonc~ del trabaJador. 

El que cs~a pregunta sea Ja prJmcra es premeditado, ya que 

en·esta etapa el suJeto entrevJstado no estA tamllJarJzado 

con las preguntas del cuestJonarJo . 

. _Las dos preguntas siguientes complementan a la anterior, 

resultando dlrlgJdas a ldentlflcar los aspectos que le 

atraen del puesto de trabaJo, asl como los que francamente 

1~ son de disgusto. 
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l QUf.'. LE GUSTA DE SU TRABA.JO ? 

1. OparaciOn O 
i?.Facllldod O 
J. Poco ••fuerzo th1ico O 
4. Mucho e11fuer:zo fÍutco O 
S. Poco asfuer:zo 111ental O 
b. Hucha esfuerzo 111ental O 

7. Conocerlo a fondo O 
e. Limpieza CJ 
9. Posibilidad de &uperac:1Ón O 

10. Po5tu,.a c6mad.i D 
n. Falla.a poco frecuentes 0 
12. Rel.acianes humanas O 
13. Darle manhmimiento a Ja m~quina O 

Otro~=-------------------------------__ 

Comentarlos: __________________________ __¡ 

l QUÉ~LE GUSTA DE SU TRABA.JO ? 

l. Oporad.ón D 
e. Monot.an{a 0 
J. Complejidad O 
4, Poco esfuerzo flstca O 
:l. Mucho esfu~rzo tísico O 
6, Poco esfuerzo mant.al O 
7. Mou-:hn .. ,.,,,_r~.._, ""l~!lh!! O 
e. Ignorn grnn parte del pracetio 0 

9. Falta de limpieza 
10. Ausencia dlli! est.Jmulos 
11. Postura incÓ"'oda 
12. Fallas frecuiqntes 
13. Relacian1n¡ humanas 
14. Organización 
l:J.11.Jrno 
16. Salario 

o 
o 
o 
o 
o 
o 
o 
o 

Otro5"'---------------------------------l 
Comcnterios~----------------------------1 
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11. INICIATIVA PARA EL TRABAJO 

Este apartado busca conocer las motivaciones positivas que 

todo trabajador tJene hacia las actividades que desarrolla. 

El segundo prop6slto es conocer sugerencias del trabajador 

par¡¡ meJorar su lnbor. Ya sea lntervtniendo en el factor 

humano, o en los elementos del puesto de trabajo. 

Se recuerda aqul, que la ergonomla le da un valor elevado a 

Ja experiencia que un trabajador llene en la eJecuclón de un 

puesto. Por lo general, las mejoras basadas en la 

experiencia resultan ser de gran calidad. 

11. Iniciativa para el trabajo 
l QUÉ 111\Rill Pl\RI\ 11EJORl\R SU TRl\Bl\JO ? 

1. Operación 
2. Han\animiunl.o 
3. Nuav• •a.quinaria 
4. CnpacU.ación 
O. A1t1blun\a 

D 
D 
D 
D 
D 

6. Haleriules O 
7. Organtzación O 
e. Posolura 0 
9. Relociones humanas O 

10. Salario O 

Coinont.a.rin9"; ________________________ ---l 
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111. CAPACITACION 

Describir la calidad y la cantidad de la cnpacltac16n 

recibida para el trabajo. 
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Este es un elemento del que se adolece con !recuencla en la 

industria, y resulta ser de suma lmportancla en la 

g'Cncracl6n de riesgos d•! tral.laJo y cl;;iios a l;i producción~ ya 

que st se reconoce qu~ la complejidad de los sistemas 

hombre-mfkqulna, se ha incrementado uotorlamente, no nsl la 

1nCormaci6n entregada a los trabajadores a cerca de estos 

cambios tecnológicos. El aprendizaje y el desarrollo de 

destrezas para el manejo de nuevas m5.qulnas 1 se deJa a cargo 

de la práctica, la prueba y el error, ser aprendiz de otro 

operarlo ya experimentado y otras modalidades emptrlcas para 

dominar la operación d~ las máquinas. 

En el Ciltlmo ejemplo, cuando se utiliza capacitar al 

personal mediante ln transmisión directa de las 

expertenclas, se corre el riesgo de que Junto con las 

habilidades, se transmitan las "mañas .. que el maestro 

tamb16n hil desarrollndo con la experlencta 1 no slempr-e con 

buenos resultado~. 

En muchos sistemas hombre-m~qulna sencillos, con operaciones 

tundamentalmente manuales, éstas prácticas pueden ser las 

recomondables, pero en muchos otros casos, especialmente en 

procesos en los que la maquinaria es de última generac16n, 

ya con elementos computarizados, definitivamente el operador 

necesita Jntormncl6n y adiestramiento formal al respecto. 
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La .. tqtcnclón es cntonCes, quo este cuestionarlo detecte 

tormalmente las caracteristicas de este factor en una 

estación da trabajo en especial. 

111. Capacitacidn 
l RECIBIO CAPACITACION PARA EL TRABAJO?~ El~ 

o l. Forroal ( •spaciUce.r duract6n y c:ar.ou:tarlstice.s •-

Q e. Inform.nl ( qspociflcar duración y car.acterl'llt.icaG ); 

Comcntarlm>: 
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1 V. POSTURA 

ldentttlcar los slntomas de las exigencias posturales 

du~ante la cJecuctón de las actlvtdades que comprenden el 

puesto. 
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Esta prc~unta tlcno su complemento hobJetlvo'' en la ~uia de 

observación, mediante la apt1cnct6n de un m6lodo sencillo de 

evaluación postura! en el trabajo descrito en el Apéndice t. 

IV. Postura 
¿ TIENElACTUALHENTElDOl.ORES, ADORHECIHIENTO O FATIGA EN ALGUNA PARTE 

DE SU CUERPO ? 

a.cuello 
e. NuCM 
3. Holl'lbros 

ESPECIFIQUE 

O 4.Br•zos 
O 5. Anli!br•zos 
O 6.Hui\ec:a!l .,_....,09 

e. O.do• 

~EJ~ 
O '9.Ewpald;a 
O 11>. Clnt.ura. 
O 11. Cadera 

o 
o 

o 
o 
o 

12. Muslos 
13. Rodl11as 
14. Piernas 

1=>.f"'••• 

o 
o 
o 
o 
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V. CONTROLES 

La ergonomía Identifica a todos los controles, tanto los 

· dlgJ_tales, los manuales y los de ple, como los anexos de la 

mlquinn, mediante Jos que el trabajador le ordena las tareas 

de ·eJecucl6n. 

Aqui se busca la ldentlficac16n de los dispositivos de 

control de la m:iqulna, tanto por su tipo, su locall·zacJ6n en 

el cspac~o de trabajo ~ !~ calld~d o el estado de operac16n. 

En ·ta c~dula se han Incluido los tipos de control de uso mAs 

frecueritemente utilizados en ~l diseño de las mlquJnas 

lndu5'.trlales. 

V. Controles 
¿ PUEDE ACCIONAR CON FACILIDAD LOS BOTONES, PALANCAS O PEDALES DE 
. SU MAQUINA? Q ~ 

~~ 
BOTONES l •1cmu:. f 1 NO alcanz• j ~~ 

··- o o o o o 
e. Hano D D o D D 
3.PI.•. D o D D D 
PERILLAS D D o o D 
VOLANTES o o o o D 
PALANCAS o o o D D 
PEDALES D D o D D 
Co•ont.arloD: 
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.VI. INDICADORES 

Los indicadores son los dJspos1tJvos de la m~quJna que se 

han lncluldo en su dlsefio, para alJme~lar con lnlormactón al 

operador, mediante tos sentidos. 

Los mA.s frecuentes son los de tipo visual, seguidos deo los 

audltJvos, y a fechas más recjentes se ha dcsarro'llado lo 

que se refiere a la percepc16n tb.ctll Chfl.ptlca) Junto con la 

proploceptora y cJnest6sJca. 

Esto 6ltlmo se retlere a diseñar partes de máquinas que con 

dtlerencJas en forma, textura y tamaño, sin requerir de la 

vtsl6n, el operador esté usando sus habilidades l:tctlles, y 

le sea posible Identificar claramente el tipo de información 

de la mAqutna. 

AdemAs, se ho incluido una pregunta en esta sección que 

Jdentltlca la calidad de vJsualtzncl6n de la operacl6n de la 

ri1Aqutna. 

VI. Indicadores 
t ALCANZA A VER CON CLARIDAD LA OPERACION DE LI\ Hl\QUIHA ? 

~0~ 
ESPECIA- --

Coaentarjoo: 
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Esta pregunta permite tdenttrlcar el tunctonamlento de los 

lndJcadores y la interpretación de la 1ntormac16n, sobre la 

que el trabajador se basa para tomar decisiones coroo 

apagarla, disminuir su velocidad de proceso, acelerarla, 

de.tenerla, etc. 

t RLCRHZR R VER CON CLARIDAD LOS FOCOS Y LOS RELOJES IHD!CRDORES 
DE FUHCIONRHJENTO Y/O nLRRHn DE Ln MAQUINA ? 

~ e~ 
L Ignora •U eKlstern;ia O e. Ignora para que •irva O 3. Descalibrado O 
4. No tuncton• O ~. Infor,...,aclón ininteligible O 
EBPEClFJCACIDNESi 

CornOntnrlos: 
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Se ha lncluJdo en e.sta sección también, la bíisqueda de datos 

referentes al tipo y calidad de letreros y/o avisos de 

lnstruccJones de funcionamiento y de peligro. Es decir toda 

In Jnformac16n grAfJca con carActer Informativo o de órdenes 

(tono Imperativo) que generalmente ~resentan la gran mayorla 

de las m6qulnas y estaciones de trabajo. Pero que al cabo de 

varios ailos de estar C'n tunclonamlento, :,· de capas de 

plntu1•a para mantenimiento, C¡Stos grupos de lnformacJ6n 

quedan cubJertos y son ignorados por los .operarlos que 

llegan con posterioridad. 

l COMPRENDE CON FRCILIDRD LOS LETREROS O AVISOS DE INSTRUCCIONES 
DE USO. FUNCIOHRMIEHTO V l'F.LIGRO ?<J. ~ 0==-1> 

ESPECIFIQUE ~ 
J. No •Mlo\an O 

4. Huy pequei'\os O 
2. Er.lon borrado& O 

:s. No IOB lee o . 
"J, Idioma eMtranjaro O 

ESPECIFJCACIONESr•----------------'-----------j 
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Por lo frecuente que es encontrar en la industria nacional, 

mAqulnas Importadas, se busca detectar leyendas en idiomas 

extranjeros. Este factor ha demostrado su importancia en la 

aparlcl6n de accidentes, enfermedades y deterloro·del 

equl po. 1 

Del mismo modo, se Indaga la percepción de indicadores 

auJlllvo¡i, tates como alarma.:>, ::;.i~b:itos o sonidos qu~ 

indiquen falla de operación o peligro. 

¿ TIENE SILBATOS O ALARMAS RUIDOSAS 7 

~B~ 1. Las escucha clarament.e O 
2. No •• di•tinguan o 
3. No funciona o 
ESPECIFICACIONES 

Comentarlos: 
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VI 1. AMBIENTE 

En esta sección se han dJvldldo las preguntas de acuerdo a 

las caracterlst leas flslcns que determinan el ambiente de 

una estación de trabajo. 
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Incluye 11umlnarl6n 1 r(llor 1 ruido, vlhl«H'lr.n.~s, tPmpP.ratura 

y humedad. 

En llumlnacl.Qn.. 1dcntit1ca en torma subjetiva la calidad y 

caracterlstlcas de la Jlumlnaclón, tal y como las percibe el 

oPerarto. Dtscrlmlna entre la Jlumlnacl6n ambiental y local 

'de la cslac16n de trabajo. También distingue sl la· fuente de 

luz es natural (luz de dla) y artltlclul (cualquier tipo de 

!Amparas). 

VII. Ambiente 
¿ COHO SIENTE LA ILUHIHllCION ? 

j Adec:u __ d,..11 Eac111•• l I E"c111siva 11 Brillo& l l trrllilgulur 11Calurosa1 

NIUURAL o o o o o o 
ARTIFICIAL o o o o o o 

ESPECIFIDUE1 

Comentorios: 

•. 
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En este rubro detecta ·las caracter1sticas de los tragaluces 

y del funclonamJento de los sistemas luminlcos. También 

slntomas de incomodidad por brillos, reflcJos, contrastes y 

sombras. 

En cuanto al color recoge la pcrccpcJón grata o Incómoda de 

los colores distribuidos en el techo, las paredes, el piso, 

la maquinaria. 

¿ QUE PIENSR DE LOS COLORES ? 

1. lecho 
1oscoosl 1CL0as 1 1 LE GDSTA 1 @~ 'DMO 1 

e. Par•da• D D o D D 
3. Piso D D o· D D 
4. Haquinari• D D o D D 
~.Luz D D o D D 
b. Ven\anas (\ragalucaa) D D o D D 
ESPECJFJCl\ClONES: 

Cnmontarloa: 

Para el ruido.se busca la ldentttlcac16n de slnlomas y el 

tipo de exposlc16n en el tiempo. Se conslder~ una dosis baJa 

una vez por semana. Dosis elevada una vez por dla. Dosis 

mAxlma continua durante toda la Jornada. 
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Cuando no se logra ldentltlcar la exposlcl6n temporal se 

anota Irregular. 

l QUE OPINA DEL RUIDO? 
.. , ""• '"'vEZ~P~O"'R"s"'e"°HAN=A"1! 

•• No •1Ci•t• o 
i-¡ 1"v"'e"'z"P"'o=R'"'o""1A""""""' 1 TODA LA JORNADA 1 ~ o o -¡:¡-

2. No •• •Dlasto O o o o 
3. ~~!:'~~º o o o o 
4. Moderado O o o o 
:5.Exc••Wo O o o o 
6. Intolerable O o o o 
ESPECIFICACIONESi -------------------------; 

Comcntu.rlD::s: ----------·-----------------1 

Las vibraciones son detectadas como ausencia o presencia, 

requiriendo que el trabajador especifique las ?aractcr1st1-

cas de ellas. 

l HAY VIBRACIONES ? A0 
~ 

El~ 
ESPEC::!FJCAA1 

Comcntarlo5: 

. 
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El factor térmico se registra mediante dos preg11ntas 

dirigidas respecto a los extremos de calor y trio. En estas 

preguntas se detecta sl es slntomáticamente incómoda la 

temperatura y los factores que la modifican, tales como la 

fuente de calor o trio, las variaciones cllmAtlcas, los 

cambios estacionales, el movimiento de las masas de aire, 

las variaciones diarias y las fuentes de aire acondicionado. 

J. Calor do Ja mllqulna 
2. Calor do otros puestos 

~B~ 
¿ ES CALUROSA SU ESTACION DE TRABAJO ? 

3. Calor cUmáUco predomimmtc: voranoO , primoveraO ot.ohoO invil::l.rno O 
4. Ausencia do corriente 
5. Aume·nta1 par Ja tna?\anaD por Ja t.ardeO 
b. Disminuye: por la mai'\anaD por Ja tardcO 

por la nochuO 
por la noche O 

.ESPECIFICACJONES1 _________________________ --i 

ES FRIA SU ESTACION DE TRABAJO ? 

~ r;;;;i !'•·· .... ~f'... 1. Coreana a una puerta O LJ -V 
2 ........ tu!°'"IP'PJll r1P) flP61"'P°'D 0 ./'1 , 
3. Frlo clhnáth:o• invierno O otof\o O ~ 
4. Aumentar por la mal'\lumO por la tardcO por ia noche O 
5. Disminuyes por la mai'\auoO por la t.arda O par ia noche O 
b~ Aira ncondlclonado O 

ESPECIFICACIONES:------------------------! 

Comentarlos: ________________________ -! 
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VIII. FACTORES DE RIESGO 

Utilizando la clasl!Jcaclón cl~slca de los factores de 

riesgo en el trabajo, éstos se han dlvldtdo en: qulmlcos, 

mec&nlcos, btológlcos y pslcosoclales. 

V!!!. Factores de Riesgo 

¿ ffAY SUSTANCIAS QUIHICAS EN EL PROCESO 7 

1. Irrilantes de hi piel O 
2. Solventes arcmb.tlcos O 
3. Polvos D 
4. Humos O 
5. Gases D 
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7. Olros: __________________________ __, 

1 smTDH{1!0 

1.Comu:z6n D 2. Olores c!nsagraduble!:i O 3. lrrililc:ión da narÍ:e. y garg.:mt.n O 
"· Irrilac.ión du loio O_¡aGO ::J. Dalor d~l c:w.lia;i:;;i O l •. M.aroo O 7. Suaho O 
0. OtrO\,ó: __________________________ --j 

ESPECIFICACIONE51, ____ . ____________________ --j 

Comentarlos: ________________________ --¡ 
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La pregunta sobre los gutmlcos detecta st el trabajador 

reconoce la presencia de algún contaminante, Irritante o 

solvente en el medio. La experiencia en relación a los 

agentes qulmicos, ha demostrado que el trabajador 

dlflcllmente ldentltlca especltlcamente al agente, ya que 

los datos especltlcos de formulación de los compuestos se 

mantienen en la confidencialidad, por las autoridades dt> la 

empres&. Mb.s todavta, los datos de la toxlcologla de los 

inlsmos, por las reacciones que el conocimiento de ellos 

pueda originar en el personal que los ut !liza. Por lo 

general el operarlo ldcntttica los nombres comerciales o 

propios de la Jerga técnica, dentro del vocabulario local de 

la empresa. 

Dado ~l caso de que si conozca el tipo de contaminante, se 

anotará en el Inciso~. 

Para conílrmar el tipo de agente, se Incluyen siete slntomas 

!_recuentes de dafio por quimlcos. 

Lo.; :~ctvrc~ wcc~n1cv5 .bu11 lub r~bpumrn.Ul~:a de la mayorla de 

los accidentes de·trabaJo. Se dctlncn como cualquier ~uerpo 

sólido estflt leo o en movimiento, capaz _de producir testones 

del tipo de las heridas, ap~astamlento, amputaciones, 

fracturas. 

Para detectar la presencia de agentes mccAnlcos la pregunta 

es directa hacia el haber o no sufrido accidentes en el 

puesto de trabajo. 
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Las modalidades mAs frecuentes de presentación de estos 

agentes se han 1dent1t1cado como: partes de la m.\qulna 1 piso 

en mal estado, cables eléctricos, piso resbaloso, partes en 

movimiento, calda de objetos. Para el caso infrecuente de 

otra modalidad d~ !actor mecánico, se cspectttcarA en 2.lJ:....2li_. 

l HA TENIDO ACCIDENTES EN SU ESTACION 
DE TRABAJO ? 

~ 
l. Part•s de In máquina D 4, Piso resbaloso 
2. Piso •n mal estado O 5, Parles en mcvim1enlo 
l. Cabhi., eléictrico~ O b. Calda da objqlc>s 

~B~ 
CI 
CI 
o 

7, Olros1 ____________________________ -l 
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Esta pregunta Jncluye elementos para identttlcar el o los 

sitios anat6rnicos m~s trecuentemente lesionados. Para tal 

efecto se dividió topográficamente el cuerpo en 22 segmentos 

16glcos. Se JnJcta con el segmento de la cabeza a los 

hombros, miembros superiores y todos sus elementos, tronco 

hasta genttales, y se finalJza con los segmentos de los 

mJembros Interiores. 

~ D 1 J2, floc:ho o 19. Muslo o 
b, Bra:c o o JJ, Abdóme11 o 20. Rodilla o 

1, Caba:a o 7. Antebr .. :o O o 14, Espalda o 21. P1er11a o 
2. Cara o e. Muhec::a o o 1~. Citilur.il o 22. Pié o 
J, O.joft o 'i'. Palma o o lb, Cadera o 
4, Cuelto o la. Dorso o o 17. Glúteo o 
~.Hombro o 11. Dedos o o 18. Gemtalet; o 

ESPECIFICACIONES:. 

Comantarlo:1: 
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Al Clnal de esta sección se destina un espacio para 

ldentltlcar la presencia de contacto con agentes btológlcos 

por razon~s de trabaJo. 

La expostclón n agentes blolÓgJcos como mlcroorganlsmos, 

parAsltos 1 Insectos, animales, es tlpica en trabaJadol'cs de 

ciertas tndustrtas. Por ejemplo laboratorlslns, industria 

qutmtco-farmacéutlca, maneJad9res de nnlmales en criaderos y 

rastros, gnnadcrla, servicios de salud (especialmente en la 

actualidad qu•:- vivimos en medio del boom del Slndromc Je 

Inmunodeflclcncla Adquirida), labores agrlcolas, etc. 

l TIENE CONTACTO CON AGENTES BIOLOGICOS ? ~ 
1. Mlcroorganiamcs O SI 
2. Par.il:sit.cu O 
3. Insact.cs O 
4. Anirn.alas O 
ESPECIFICACIONES:------------------------.:! 
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IX. EQUIPO DE PROTEcc'JON PERSONAL 

En ergonomia industrial el uso del equipo de protección 

personal es, por pl"lnclpio, una medida Antl-erg:onOmlca. por 

la incomodidad que generalmente (sino es que siempre) 

produce. 

No obstante, es por excelencia (econ6mlca) la med1.da de 

protección de mayor empleo en la Industria. Esto refleja que 

·no existe profunda preocupación por la eJlmlnacl6n de los 

factores de riesgo a la snlud. Es aparentemente mfl.s barato 

permitir la existencia de l'Uido elevado, contamlnaclón, 

"temperaturas extremas, 'mti.qulnas inseguras, colocfl.ndole al 

trabajador aditamentos que parcialmente lo protegen. Pero le 

alteran la libertad de movimiento, percepción táctil, 

ventilación pulmonar, sttuacloncs todas que condlc1onan el 

"error humano" y la 1ncomodJdad. 

A lo anteriormente expuesto se suma el hecho que la compra 

de equlpo rle protección es un gasto constante st no hay 

control do los factores de riesgo. Es inuy !recuente que se 

adquiera el tipo lnadeciiado, porque dominan los crl~erl9s de 

to mtls bnrato, y por ende ~1 iru.lrn.ju<lo1· 11u lo ul111ct:. l!.11 

s1ntesls, este tlpo de medidas se conforma como un 

satlsfnctor legal y admtntstrativo y no de protección 

'prevent t va. 

Es vAltdo reconocer que hay circunstancias especiales en las 

qut~ el uso de t>qul¡•o d,_. prr•IPct·lón es el único recurso 

pbslblc. Pero so1l las mc1los. 
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IX. Equipo de Protección Personal 

¿ TIENE EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL ? 

<1_5) 8=9> t. Para cab11:a D 
2. Paru c:ara o 
3, Par.a ojaa o 
4, Para oídos o 
:J, Rewpiralorio o 
6.H.,10• o 
7.Pies o 
e. Ropa especial o 
ESPECIFJOUE1 

Comentarlo~: 

¿LO USA? 

~ 0~ L En ~I •alado 
2, lnc:ornodidad 
J. No lo c:ree necesario 
4, No ere• ,c:p.i• 1• slrva 
!5. f'lo lo reponen con periodicidad 
6. Lo u•an m4s de de• ?9rsonas 
ESPECIFICACIONESr . ·--

---- Comantnrio~:-------------------------=j-f 
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En la parte final det' lnstrumt!nto se investiga la presencia 

de equipo do prot0cci6n personal para el desempeílo del 

puesto. En caso de existir, detecta las carnctertsticas del 

equipo, forma de uso y las razones del trabaJador para 

utilizarlo de determinada manera. 

El anAllsls de estos datos orienta al ergónomo industrial a 

determinar lo adecuado o no que sea el equipo y su manejo. 



GUIA DE OBSERVACION 
PARA UNA ESTACION DE TRABAJO 

1. PRl!°sENTACI ON 

Esta segunda parte del método propuesto para detectar 

necesidades ergonómicas en estaciones de trabajo, de la 

ln~ustrla manufacturera, se basa en la .t.b::.~ observacional 

directa, dlrlglda, e intencionada. 

Al decir directa se retlere a que el observador, sin ayúda 

de lnstrumen.tos de medlclón ni registro fotográ.fico o 

!llmlco, anotará los datos percibidos de la tntcracc16n 

trabaJador-mAqulna. 

Para ello se propone la siguiente gula, que orientará la 

observación slstem~tlcamente. 

Lo anterior no.excluye la posibilidad de que un observa~or 

pueda auxiliarse de medios de registro de imagen. Sin 

embargo se Insiste que esta técnica est~ dlseñnda para 

aplicarse sin mayor lnstrumentac16n. 

Lo que se propone es un l11strumento que gute al observador y 

el registro de las observaclone~. 
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--------· ---------------· - -------·----

Como complemento a In "opinión del trabajador, este método 

·otorga una gula de observación de factores ergonómicos. 

La intención metodológica es poder confrontar la Jnformaclón 

de mayor consistencia, de ambos lnstrumr.ntos, con la 

finalidad de analizarla y sintetizarla en Il!t~~_Jdad_jt§.. 

~T!lJ~-ª-S-~PstacJón de traba lo. 

Esta técnica requiere que el apllcndor, haya tenido un 

entrenamlcrito sencillo en los objetivos de la ergonomta, ya 

que la observación debe ser Intencionada en la búsqueda de 

carencias en la Interrelación operarto-estacJ6n de trabajo. 

Entre otras cosas esta gula, al igual que muchas de las que 

se han propuesto, auxilia a Ja memoria para registrar 

lntcg.ramcnte los detalles dela estación de trabajo. 

El Jnstr~mento se compone de una Hoja Frontal de datos de 

'JdentJtlc~ción de la estación de trabajo, m~s otras seis 

secciones: 

l. Actividad del Factor Humano 

11. Funcionamiento de la mAqulna 

fil. Ambiente 

JV. Factores de riesgo 

V. Riesgos de trabajo 

VI. Equipo do proteccJón pcrso11nl 
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2. ANTECEDENTES 

La ergonom1a ha propuesto ampliamente el uso de métodos para 

11h.:dl~· la lntcracc16n hombre-m!?r¡ulna. Mu.•ho~ 1IP listos no le 

son exclusivos, ya que se apoyan en las múltiples 

protesloncs que convergen en ella~ 

Una de las formas para sistematizar los esfuerzos de la 

crgonomla, ha sido el uso de Listas de Comprobaciones o 

Gulas de Observación (como :1emos preterido llamarlas en este 

trabajo), comunmPnte designadas como "Chccklists". 

La literatura especializada refiere múltiples y variadas 

listas, pero el común de ellas es la Indagación detallada de 

los factores que intervienen en la relación ergonómica. 

Después de revisar y experimentar las gulas y~ elaboradas 

surge la ?resente. ·sin pretender ser original, toma las 

antecedentes, centr&ndose en la óptica de la salud en el 

trabajo. Es decir, los factores que puedan daffiar la 

integridad lJsica, m~!ntal y la satlsfncc16n del hombre en el 

trabajo. 

También en su disei\o se busc6 moldearla dentro de lo pos~,ble 

al Instrumento que recoge la opinión del trabajador 

(capitulo 3) 1 para hacerlas comparables. 

Una de las exigencias del m~todo es que, en poco tiempo, cor1 

recursos comunes y personal no especializado, se puedan 

recoger los datos. 



94 Gula de ~servac16n 

El anflllsls de la inC
1

ormaclón Integrada correrfl a cargo del 

equipo de cspcclallslas. A Juicio personal, la configuración 

ideal de este equlpo estarA dada por la presencia do: 

- Ingenieros 

- diseñadores Industriales 

- médicos del trabajo 

- psicólogos del trabajo 

- administradores 

3, OBJETIVO GENERAL 

Sistematiza~ la recolecclón de datos ~rgonómlcos 
observacionales, dlrlgidos e Intencionados, de la 

Interacción trabajador - estación de trabajo. 

AdemA..s, evitar omisiones en la observación y el registro de 

los factores que estfln Presentes en la relación ergonómica. 

Por último, ldcnllticar, por obsci·vac16n directa, las fallas 

de la relación ergon6mlca. 
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4. OBJETIVOS ESPECJF!COS 

La portada del instrumento cqnttene Jos datos generales que 

ldentltJcan con detalle la cstnctón de trabajo observada. 

'JL~E_m_p_re_•_•_'~~~~~~~~~~~~~~_¡' Ll~f-cc_h_a_:~~LL..J...,..~L.i...J-"""'--L.i...J-"""--~J - . ._ dfa "'"' ahg 

~L~º-•P_•_r_•_•_m_•_º_'º-'~~~~~~~~~~~~...J' fL~"-º-·_d_•_c_._º_º_'_1_~' ~' ~r_LL..J~----' 

El observador otorgarA un número progresivo de ldentJfl

cact6n a cada estacJ6n observada. Esta numeración consta de 

tres campos. ya que en la prActlca es muy poco probable la 

necesJdad de estudJar en una sola empresa mAs de 999 

~stactones de trabajo. Este código esté seguJdo de un 

subtndtce de dos campos donde se anotará el número de 

trabajadores que se desempe~an en la misma estacJ6n de 

trabajo. En la prActJca es dificil encontrar que exceda a 

99. 

La codltlcactón de estos datos. oto.rga la posibilidad de 

comprobar que en un levantamiento con est~ método. h&ya 

tantos Instrumentos de opinión del trabajador como Indique 

el sublndlcc. DJcho de otra forma, este segundo Jnstrumento 

del método se aplJca una vez a cada puesto. mientras que el 

de oplnl6n es lndtvldual por trabajador. El resultado es qu~ 

cada eStaclón de trabajo estudiado estará compuesto por una 
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guta de observación y•tantas de opinión como trabajadores 

existan. 

Por otro lado esta sección requiere la ident J flcaclón de la 

maquinaria por marca, modelo, tipo, origen, y al\o de 

fabrlcnción. El tipo se refiere a la operación o proceso que 

realiza. 

También registra los turnos que se trabajan en esta estación 

d~ traU.du. Mucho se ha estudiado en flslologta del trabajo, 

y pstcologla 1 el efecto de los turnos en la salud mental y 

la fatiga de los trabajadores. Por ello la decisión de 

regJslrar el dato. 

1 Estacldn do Trabajo: 

Maquinaria: 

· Marca: __________________ ~-~...,,.~--,-----; 
Modelo: __________________ Ai'Jo de /abr/cacltm:_ 

Operacldn:. 

Turno: Matutina O Ve3perb/no O Nocturn~ CJ Mixto O Otro: 
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.__E_m_p_r•_•_•_=--------------~j 1 Fecha: ~ W L-tr;gl 

~-ª-ªP_•_r_•_•_m_•_º_'_º'-------------' 1 No. de Ca:;o; ~-W 

Detección de necesidades ergonomicas. de 
una Estacidn de _Trabajo 

" Guia de Observación 

1 Estacidn de Trabajo: 

Maquinaria: 

· Marca:------------------=--:--:--,,--,--=----i Modelo: __________________ Año dB labricacltm:_ 

Operacldn:. 

Turno: Matutino D V11:spert/no D Nocturn~ D M_ixt:o O Otro: 

1 Nombre y firma del aphcador: 
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1. ACTIVIDAD DEL FACTÓH HUMANO: 

En general, las entradas que comparten la sccc16n tienen 

como propósito describir las funciones y acllvldades del 

!actor humano en el desempeño de las operaciones que le 

impone la estación de trabajo. 

Espectt1camcntc, la primera entrada identifica el ~que 

llene e--1 trabajador en la estación. 

Tipo do Sl:!:Stema Hombre-máquina; 
1. Hanual O 
2. Mec:ánico o semlaut.cmát.ico O 
:?. Aulomá.tic:o O 

Via Perceptual predominante: 
l. \'1sual O 4. Prcpiocepliva O 
2. Audit.tvo O S. Otras: -----
3, Tác:tilen. 0 

ESPECIFICAC10NES1 -------

Las modalidades dt? esta entrada estfln tomadas de la 

clasJ flcac16n de los sistemas hombre-m:tquJna dada por 

Chapan is: [Sanders, McCormlck, 1987] 

- mA!! .. !! .. Il .. L o como gonerad'or de tuerza y movlmlento, controla

dor y supervisor de la acción. 

- nlecftnlco o sP.mlautom!'lt leo, o com1J controlador y supervisor 

del proceso • 

... ~~ o como supervisor exclusJvaml.!nte. 

La segunda entrada, ldentJtJca las vias de pcrcepc16n 

predominantemente utilizadas poto Pl npPrArlC'I. La~ 

modal ldades colnclden con los sent Idos, pudiendo ser 

vlsuale-!J 1 auditivas, té.otiles, proploceptlvas, y en cnsos 

especiales olfatorias. 
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La proploc~pclón es uno de los sentidos poco dltundJdos en 

el conocimiento común. Este sentido es el que permtte 

identltlcar el movimiento del propio cuerpo, Jnformandole al 

JndJvtduo sobre su postura y la posJcJ6n de sus extreml~a

des, respecto a los tres planos en Bl espacio. 

Los rect..>ptor1!S d~ r.stos sentidos estfln localizados en dos 

slsternns. c::~~lHf'<\df'•:: :i) el :i1s~eU1d vcslil.iular en el oldo, que 

trnta Jo concerniente al mantenlmlent·o de la postura 

corporal y el equilibrio, y b) el slst~ma ctnestéslco, que 

consta de sensores en los músculos y l.os tend~nes, todos los 

Cuales Indican la posición relativa de las extremidades y de 

las diferentes partes del cuerpo (Oborne, 1987]. 

Además, estos sistemas permiten percibir In velocIUad y la 

dJrccción de los movimientos lineales y circulares. 

El adecuado tuncionamienlo de estos rcccplorcs, es de 

extremada lmpot'lancla para el trabajador, y:i que le per~Jten 

reconocer la localización de sus miembros stnºusar la vista. 

La Calla en estos sentidos pr.oduce que una porson~ In-:''.!!'?"::! 

en "errores'' frecuentes de operacJ6n con riesgo de su 

integridad íisica. 

La literatura espectallzada demuestra la lmporta1icia de 

estos sentidos con una lista elaborada por Flelshman [1966], 

en la que se reconcen 11 tRctores que miden. la habilidad de 

estos recepl ores (Oborne, 1987 J. 
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La tercera entrada lde~tltica los principales segmentos 

corporales en Juego durante la ejecución de las tareas de la 

estación de trabajo. A parte permite detectar el grado de 

uso y amplitud de los mismos, prediciendo los sit los de 

dolor. 

Po:lturo: 

P¡¡,lanquear 
Golptuu·• 
Empujar 
Jalar 
So•lanar 
Pa5ar 
E>c¡:rimlr 

Llmplor 

ESPECIACACIONES1 _________________________ -l 
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Para esta observación, se t~mó una técnica de registro 

postura! en el trabajo, reportada por Corlett y 

colaboradores. La elecct6n de ella se basó precisamente en 

que se requiere poco entrenamiento (no-~~ de 30 minutos) 

para el observador, y basta con observac16n directa, y el 

formularlo donde se registra la postura. La técnica se 

c;;p11ca co.n "'4s ü~talic t::U ul a.-t:nülc~ 1. 

La cuarta entrada, dirige la observación hacia las tareas, 

exigiendo al obsP.r~ador que las preclaslflque en mentales y 

ttslcas. 

Las tareas mentales presentan las siguientes modalidades: 

- atención CQnstante 

- atencl6n Intermitente 

lnspecc16n de subprocesos o de Indicadores 

elaboración de reportes 

- toma de decisiones 

- planeaclón del trabajo 

- tareas monocanales 

- tareas mnltlcanales 

- otros, para casos de tareas mentales no contempladas en 

estas modalidades. 
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Tipo de Tareas: 
!HENTALESI 

L Al.atw:ión c:on•Umltl 
~ 

o 
2. Al•ndÓn lnt•rsni.t•nl• 
3. tn.p.ccl6n O. subproc••o• 
.t. ~d6n chl indic.adoras 
~ P•rcopcilm monoc..nal 
6. P11raipc1Ón ll'U.U.11:~ 
7. bma c.19 dmd•lonas 
B. Elllbon.clón O. rsport•!I 
9. Pl111W~d6n cS.l trabajo 

Las flslcas se integran como 

- Mov lmlent os de la cabeza 

- Movimientos de los hombros 

- Movimientos de los brazos 

o 
o 
o 
o 
o 
o 
o 
o 

sJgue: 

Movlmfentos de los antebrazos 

- Mo·v J ml ent os de las muftecas 

- fAovlmlentos de las manos 

- Mov lml ent os de los dedos 

- Mov.Jmlentos del tronco 

- ::ovlmlcnto: de l: c!nture. 

- Mov l mi enl os de 1 os mus 1 os 

- Movimientos de hs piernas 

- Mov 1 mi ent os de los ples 

GJ.la de ctJservac 16n 

llñtermitenla! 

o 
o 
o 
o 
o 
o 
o 
o 
o 

!mxtttrada! 
o 
o 
o 
o 
o 
o 
o 
o 
o 

~ 
o 
o 
o 
o 
o 
o 
o 
o 
o 
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Las cargas de las tareas mentales se clasificar~n en 

ausente, irregular, intermitente, moderado o intenso. 
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Las cargas de las tareas flsicas se clasttlcarAñ de la misma 

manera, pero se añadlrin el ritmo, la velocidad y la 

intensidad o tuerza. Para el caso de los segmentos 

corporales bilaterales como los hombros o las extremidades, 

las observaciones deberAn hacerse por separado para cada 

uno. 

1 Tarea5 fl5ica:os 1 ~ 1 mEirm1terihl 1 ~ ~ 
L Cabeza 

velcx:idad o o o o 
fuer;a. o o o o 

2. Hombres 
~loc::id<Jd [IJ [[J CIJ rn CIJ rn CIJ rn 
fucr=a [IJ [[J [IJ rn [IJ rn rn c:n 

3. Bra::cs 
valcc:idad rn [[J [IJ Ul rn rn rn [lJ 
fuar:;ca rn ID rn rn rn rn rn [JJ 

-4. Anlabrarc9 
velcdda.d rn [[J [IJ rn rn lll rn lll 
fu•r=a rn [[J CII rn [IJ rn [IJ [JJ 

~. Hui\ecat1 
V9lod.dad rn rn m. rn [IJ rn .. rn c:n 
fu•rz• rn rn [IJ rn [i) rn' rn []] 

.. Mane• 
~ [IJ rn CII rn []!] rn rn []] ... ~_.. [IJ [IJ CII rn .lil rn rn CD 

7, """"-
""1ocidad rn [IJ rn CD CIJ rn rn CD 
fusr~ rn rn rn. rn rn rn rn ai 

a.es~ 
""1ocidad o o o o ... .,..,. o o o o 

'9. Cint.'6'a 
V9lcddad o o o o ... .,..,. o CJ CJ o 

1Q. t-t.mlos ""1ocidad rn [IJ rn rn CIJ rn rn CD .....,..,. rn [IJ rn CD ID- CIJ ID CD 
lL Pierna• 

-loddad CD CD rn rn ID m CD CD 
futtrza CD CD CD CD ID rn . CD rn 

12.Pi- -1ocidod rn CD rn CD rn rn rn rn ... .,..,. rn ID rn ID rn []] ¡¡¡ []] 

ESPECIFlCAClt\' 
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Se espera que estos datos permitan establecer, en el momento 

del anAlJst~, el balance entre las tareas mentales y 

ttslca3, :si como las sobrecargas o carencias de uso de 

algunas capacidades del trabajador. 

Estos datos permttJrAn orientar el diseño "balanceado" de 

los puestos de trabaJo. 

Las sobrecargas mentales o ftslcas, son también un factor 

importante en la genPrA~lón de !et!;~, =trcss y ·error~s~ de 

eJccuclón. Sus consecuencias son accidentes, enfermedades 

como el stndrome del "t6nel del carpo" o "tendoslnovitls" 

por movimientos repetlttvos, y frustración en el trabajo. 

La quinta entrada de la sección destinada a la observación 

de las ~et lvJdades del factor humano, se ret lere a la 

actividad espccltJca del levantamiento de cargas, como un 

componente de la estación de trabaJo. 

Levantamiento Manual de Cargas: 

L Paso apn::Ddmada cM1 olVttoz 11g. 

2. NÚrn9ra d9 1.vaitmal.nt.os •n la Jama-""'----

3. ·..eme• ct. ur..,.,i....t•n\.ol ~l.da fiexionad.10 pl.,.,,u n~ v ~Idai ..--:t•D 
espalda y pierna flexion9.das0 a~ . 

4. Rac:orrido can •l cb.J91ta1 -. 
~ Dt.tanc.l• v.l"tical et. .,.,.~. aualoO n.mlo-caO.~D 

c•~~D aá. W"'riba c:l9 1os ha~CJ 
6. Dl.at..nc:J.• ct.t c:te.Unot swi:loCJ i::ualc-c.atNraD 

c:.cMr.....ticmcrosO iná• _.,.iba dlt los hcmbrosO 

ESPECIFJCACIQrESz. ___________ _ 
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Las incapacidades trecucntes e ln\•al ldeces por daños de la 

espald~, son de los principales motivos de ausenttsmo en la 

Industria en gen~ral. En la edad productiva, son motivos 

!recuentes de consulta los dolores de espalda. 

Se ha ~stablecldo que uno de los tactorcs d~ mayor rcspon

sabl l ldad en la uparlcl6n de estas 1'~slo11C>"s 1 ad·:-más de las 

posturas. son el levantamiento de caro:as. Por lo ~encral 

porque las oper&ctones obligan a que el opera1·lo en!rente 

obj~tos, materiales, equipos, con pesos ~xceslvos. 

Levantamiento Manual de Cargas: 

1. Peso apro::imado del objeto:; _____ Kg. 

2 .. f'!Úmero d~ l;:;!'.'3Jit~miento;;; ~n 1~ jorn.::Jd:i: __ _ 

3. Técnica de levaritamiento: espalda fle:iionada O 

piernas fle:üonadas y espaldea erecta O 

~spalda y piernas fle:-:ionadasD 

4. Recorf"'ido con el objeto 1 m. 
5. Distancia vertical de arranque: 

6. Distancia de destino: 
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La OrganlzacJón lnlc~naclon2l del Trabajo ha establecldo, 

desde hace var 1 os años, normas que 11 mi tan el peso a ser 

levantado. Estas normas estin dcf lnJdas por la edad y el 

sexo de las personas. 

En términos generales, el peso m~xtmo perml t hlo para un 

levantamiento por Jornada, no debe exceder de 25 kJ }os para 

varones de 35 años y de 21 kilos para muJeres de la misma 

edad. 

Sabemos que esta norma se rebasa con mucho, cada momento de 

la vida laboral. Sólo lmaglnesc la sltuac16n de los 

trabajadores de la construcción al cargar bultos de cemento 

o cubetas de concreto, los tablaJcros que cargan media' res 

en canal, entre otros. 

Ilay varios· m6todos disponibles en orgonomla para determinar 

los levantamientos de cargas en el trabajo. Algunos 

requle~en de Instrumental so!lstJcado y p~rsonal muy 

especializado, ademAs de no poderse realizar en las 

condiciones naturales de trabajo. Tal es el caso de la 

elect~o~lografia. 

Otros ~étodos requieren de mediciones más sencillas portJ 

requieren también recursos entrenados y claborac16n 

·· computarJzada de los dalos. Tal es el caso dal método 

.~ropuesto por NIOSll (Natlonal Institute ot Occupatlonal 

Heai.th n.nd Sntety), Jnst.ltuto Nacional de Salud y Seguridad 

Ocupaclonal, del Dcpartam.::;nto de Salud da. lv.'i E.U.A. [17'] 

Insistiendo en que la presente gula, debe se~ ncccstble para 

personal no entrenado y de rAplda apllcacl6n, los alcances 

de esta entrada, se limltnr6n a la determinación de la 
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presencia de estas actividades, en cada estación de trnbaJo. 

Ademis Identificar las siguientes caracterlstJcas del 

levantamiento manual de car¡as: 

- frecuencia horaria o por Jor11ada 

- peso aproximado del objeto 

- distancia 1·ecorrJda 

- forma del objeto cargado 

- t~cnlca de levantamiento 

- nivel vertical de arranque 

- nivel vertical de destino 

- perlodlcttJa.d 
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La sexta cntradu es l; apllcacl6n de un sencilla técnica de 

?nAllsls de nexos que ldentltlca las relaciones o nexos d~ 

ope~ación con mhqulnas y compafieros de trabajo. Esta técnica 

se expl lea en el apéndice 2. Consiste en el reconocimiento 

de las Jerarqulas de las relaciones de las funciones de una 

estación de trabaJO con el resto de las estaciones de 

trahaJo y op~radorcs del arupo. 

Los dalos de este anAllsls pueden revelar detalles de la 

o~:~n!~3cl6n de varias estaciona~ <l~ trabajo y la 

supervlst6n. De su análisis pueden surgir consejos para 

mcJorar su organlzaclón espacial y C11nctonal. 

En caso de tratarse de 1111~ cstacló11 de trabajo aislada y 

única, poco frecuente en la prActlca, cstn entrada no se 

apl l ca. 

C91 L [ . --------
• Trllba;ndoros 

•Equipo• 

.. Mu.:Q~ d¡-,¡ cent.rol 

I·~··~ 
• Ne:ios visuales 

' .. N~·cos; c:cnversac:lcn.ales 

C[) • Import.illnc:ia 

1 CD ~ @ .. Frcc:ucr.cia 
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JI funclonamlcnto de la Máquina: 

Esta tercera sección dJrige In observación a las caracterts

tlcas de la miqulna, en caso de que la estación la tenga. 

Las entradas contenidas aqut son: 

- Controles - Mantenimiento 

- Indicadores visuales - Silla de trabajo 

- Letreros de Instrucciones - Espacio de trabajo 

- Letreros de peligro - Mecanismo de descarga 

- Indicadores auditivos - Mecanismo de alimenta-

ción 

La primera entrada observa las caractertstlcas de los 

controles, Jdentlllcando sus particularidades de dJsefio y 

luocl6n en: 

- bot oncs: dedo, mano, pié 

- perillas 

- volantes 
l Q~T..'il,.~~~, 1 PERlLLAS 1 1 VOi.ANTES 1 1 PAl.MCAS 1 1 f'l'OALES 1 

- palancas D D D D D CJ CJ 
D CJ D D D CJ D 

pedales D D D D a D D 
D D a D a D n 

--
El observador cl&slflcarA la acción de los controles en: 

- encendido/apagado 

- regulac16n de velocidad 

- regulación de tuerza 

c·ontrolen: 
\ ACCION 1 

l. Enc:•ndi~agada 
., Regula i..-•locidad 
J. R•gula f\.i•rza 
, Clulch 

Además la entrada valora la locallzac16n vertical de cada 

control en: 

- Arrtba de la cabeza - Entre codo y cadera 

- Entre cabeza y hombros - Entre cadera y rodilla 

- Entre hombro y codo - Entre rodilla y ple 
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Localización horizont.al: 

- Limites del tronco 

~ Hombro y codo 

- Codo y mano 

- Mas allA de la mano 

Poslclón:(rcspecto al espacio) 

- Frontal 

- Post er 1 or 

- Superior 

- Inferior 

- Lateral derecha 

- Lateral izquierda 

Gula de Observación 

1 POSICION VERTICAL 1 
5. Arriba da la caba:a o o o 
6. Caba:ta-Hcmbro o o o 
7. Hombro-Codo o o o 

'9· Codo-Cadera o o o 
9, Cadera-Rodilla o o o 
l'J, Rodilla-Pie o 
1 POSICJON HORIZONTAL 1 

o o 
l. Tronco o o o 

12. Hombro-Codo IDIJJ IDIIllDIIJ 
J. MSis allá de la mano IDIIJ IDCJl2JCIJ 

1 LOCALIZACION 1 
14.Fro•"ILal o o o 
5. f'ogterior o o o 
16, Superior o D D 
17. Inferior o D D 
8. Derecha D D D 
9, l;:qulard.a D D D 
~0. Oblkua (espec:.ificar)t 

- Oblicua (especlllcando Ja posición del control respecto a 

la poslc16n del operarlo e11 la estación de trabajo) 

También esta sección valora las con<llclones del tunclona

mlentd do los controles, ~n base a los siguientes criterios: 

,- Fuerza eJerclda aparente: minlma, moderada, mtí.xima. 

- Frecuencia de uso: ·en rclac16n n la. Jornada, menos de 10 

veces, 11 a 50 veces más do 50 veces. 

- Funcionando o descompUesto. 

1 FUERZA APARENTE 1 
-· 21. Htlílma D D D D D D 

22. Hoc::t.rada D D D D D D 
el. M&)(lma D D D D o D 
1 FRECUE/ICIA oe uso 1 

(Jornada) 
24; ..-~. da lQ v•c=•s D o D D D o 
a 11 • :50 vec=as D D D D D o 
26. HÁ• d• ~o v1te'"' o o D D o D 

E5PECIFICAC1ot>ES: 

D 
D 
D 

D 
D 
D 
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La segunda entrada observa las caractertstlcas de los 

indicadores visuales, iniciando por la visuall~aclón de la 

opcrac16n: 

Visuall1acldn de la Operacldn: 

t.Ubrt"!! O 
2. Ob'filruÍda O 
ESPECIFICACIONES,,_------~--------------------< 

- vl~uallzac16n libre u ostacullzada, especlllcando las 

condlclones de la obslacullzaclón. 

- tipo de indicadores y condlclones do funclonamlcnto· y 

locallzaclón: analógicos y digitales, cuantitativos y 

cualJtatlvos, posición aproximada respecto al ángulo de 

visl6n en grados,tlpo de intormaci6n que oto.tgan, como 

unidades de presión neumática o hldr~ullca, temperatura, 

niveles de lubricantes, velocldn.d, combustibles, 

onccnd ldo/apagndo, tallas, 

Indica.dores~ ~ • 

1 :i,,iifokrla1 A J;JifAPJ ~.H.MIM t A a!drfet.~I 
t.Pra,l6n neumálic:a D ci 
2.. Prasió11 hidráuUca D D 
J, Encandlda/apagadc D D 
4. lelflParalurai CJ D 
5. NÍ<.ltill da lubricante o D 
6. Nivel da cc~11.Uble D o 
7.Vcll•Je D D 
B. Ampara,JG D o 
9. Hallaja D o 

10, Valoc:idad D o 
11. Control num~rico CJ o 
1e.Fat1aw CJ D 

1 

cc:dJga• p•r• pasJc:Jemt 
t. 61 l• llnf!• d• visJlm 
e, HÁ• dl/J 1$0 par" l:rrlb• 
3. Há• d~ l~O DOr" •b• 10 

D D 
D D 
·o D 
o D 
o o 
D o 
o D 
o o 
o D 
CJ o 
D D 

·O o 

POSJCION 
r~ggfQof1 

'-' '-' 
'-' 

'-' 
...... 

'-' 
'-' 

FUNCIONA .. 
D D 
D D 
D D 
D D 
o o 
o o 
D o 
D o 
D D 
CJ D 
D D 
CJ o 
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La tercera entrada registra las caracterlsticas gráficas y 

condiciones de los letreros de lnstrucclones de operacl6n y 

manejo. Considerando: 

- locallzacfón 

- tamaño 

- color de fondo y leyenda 

- Jdloma 

- condiciones de mantenimiento 

Letreros de Instrucciones de Operación: 
L LocaU:::ac:iÓni jl..ll"llo a un indicador O 

jUnlo a un control O 
frente al operador D 
fuera del c:ampa~vlsual O 

2. Tamaño relativo1 paquai\o D mad1ano O gr~ O 

lDIOMAl 
eKlr"'onjero O 
cast.eUano O 

3. Color d• fondcu amarillo O rcjC O negro O ;a:;:ul O verde O otro O 
4, Color da h1y11nda1 amarillo O roja O nagro O a::ul O verde O otro O 
:5, Laglbllidad Upogr.áfic:a1 Óptima O inh.•Uglbla O confusa O 
6. Condiciona• da usoi qn '!lervtc10 O Cclcricr.o.dc O 

ESPEC1ACACICINES1 ________________________ _, 



~todo de Observación para Ergonomia Industrial 

La cuarta entrada registra los letreros de peligro y 

precauc16n en la operact6n, conslderando: 

- Jocallzacl6n 

- tamaño 

- CQlor de tondo y le•icnda 

- ld 1 orna 

condiclones de mnntenlmlento 

Letrcro!I de Pullgro g Prccaucldn de Operación: 
1, Locnlt::adóri: junto a un inchc:ec!or O 

.J-lnlo a un control O 
frenlP. al op1:.H"ador O 
fúera del ca:r.po visual O 

IDIOMA: 
e::tranJero D 
castell.nno O 

113 

2. Tama1":o rl!lalivo: peque11o O mod1ano O grando D 
J. Color de fondo1 amarUlc 0 ro.JO 0 nogro 0 a::ul 0 verde 0 otro 0' 
4. Color de leyenoou amswHlu O ro.je O nc.wo O El~ul O verde O clro O 
5. Legibllldad lipc<¡ráuca: épl1mn O inir",u11igible O confusa O 
ó. Condiciones da uso: en t>ervic:io O deteriorado D 
E:SPEClFlCACl~S: ________________________ --t 

j. 
! 
1 
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Ln quinta entrada se rettere a las caractertstlcas de los 

lndJcadores audJtlvos 1 midiendo: 

- presencia 

- t lpo 

- conectado o desconectado 

Indicadores acústir.os 

J. TIPO 1 O chicharr~t OslrtHHl O alarma ·o neumlilic:o 
2. FUNCIONA , Os1 Dtm 

ESPECIFICACIONES ' 

La sexta entrada ldentlflca y deflnt! las caractertstlcas de 

la ·alimcntacl6n de la máquina, de la slgulcntc forma: 

- manua 1 

- asistida 

- automfltlca 

·-·-------------------------------~ 

' Alhncntuclón U dcacurgo de má.qulna5 

1. ALlHENTACION 
2, DESCARGA 

O rnanual 
O manual 

O a~i&lid;;a 
O asist.ida 

OauLomlÍ.Lka 
Oaulomát.ica 

ESPecu:1cACIONES l --------------------------
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La octava entrada se re!Jere el espacio para el trabajador, 

describiéndolo en: 

- acceso para ml~mbros superJores 

- apoyo para miembros superiores 

- acceso para miembros Jnfcrlores 

- espacio para mfembros inferiores en po~lclón de pié o 

Sl!nlada 

apoyo para ml1..•mb1·0.:i lnCerto1·es. 

E:1pacio de trühiljo: 

1POSTURA1 

J. De pid 
2. Senlado 
J, Ac:oo;;t.ado 

4. Cuclill41~/ngachado 
5. Hincado 

b. Olro -----

1 HIEMOROS sur. 1 ~~ 

!ac:c<!lso! ~(fil] (ffiJ 
lac:cesq] ~ (i'j] [ij91 
!ac:c:e""o! ~ fiI] (ñQ} 
!acceso!~ [i!] (ñgJ 
!acceso 1 rnJ [fil] [ñQ] 

j HIEHBROS lNF. l lt~~=:c-1 
lac::ceuol ~ G!J IEQJ 
lac::c::"so! !acoyo! Gii (!5Q] 
Jac:Co!!ol~[ii]{ill] 
lacc:e11al j;acoyol [ii] fü9J 
!ac::ca11ol ~ WJ G'i2J 

ESPECIFICACIONES r --------------------------
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La novena entrada tdentltlca las caracterlstlcas de la silla 

de lrabaJo en uso. Dividiendo las partes de la .sllla en 

respaldo, asiento, descansabrazo~. descansa ples y base de 

sustentación. 

SJll;:i de trilb01jc: 

0• adecuado IT}o 1nnd~:::ui:1.dO ~ ~ 
IFDRHl\I lnNcHunnl ífü:"iUMJ IHATER@ ÚNCLlNACfDN) 

1. P.:cspaldo/npoyo 0 GJ 0 GJ 0 GJ 0 GJ 0 GJ 
lumbar 

e. Asiento 0 GJ 0 GJ 0 [j] 0 GJ 0 [j] 
3. Descansabrn:i:as 0 [j] 0 GJ 0 GJ 0 [j] 0 GJ 
4. Duacnn!lapie!; 0 [j] 0 GJ 0 [j] 0 [j] 0 [j] 
5. Baso de suslen- 0 [j] 0 [j] 0 [j] 0 [j] 0 GJ 

t"dón (plllht!O) 

ESPECIFJCACIONES 1 

P~ra cadn una de sus partes se valorarA el material, 

a'coJlnamlcnto, aprcclaclón dl:nenstonal, alturas respecto a 

los segm.enlos del cuerpo, mecanismos de ajuste y condlcion~s 

de rnantenlmlcnlo. 
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La décima y última entrada de esta sección contempla lo 

relativo al manlenlmtenlo de la mAqutna, detectando aspectos 

tales como tallas m~s frecuentes, mecanismos de operación 

fugas de lubricantes y combustibles, tugas de aire 

comprimido, cables y cont:Xtones eléctricas en mal esta.do, 

bant.las de hule, transportadoras. 

Hantcntmh:ntu de la máquirrn: 

TipOI 
Accesibilidad: El preventiva 

adecuada 8 correctiva 
inaducuada El na tiene 

inaccesible 

Fuga de lubricantes {fil] GQ] 
Fuga'5i da aire comprimido [ll] füQJ 

Fuga de cambusllbles G!J fü2l 
Cable~ y com:ndonas el~ctricc:=u [;TI l!i2I 

eMpuust.ns y/o un mal est.ado 
Fallas mtl~ trec::uentcs: ---------------------
Enpucific0<1cionP""•: _______________________ _ 

Estado de ·los dlsposlth·os de seguridad, como guardas, 

celdas totoeléctrlcas. 

Dispol>ilivos Je Seguridad de la MÜqulna: 

l. Dat.cSn paro total 
?.. ou.ird•u• p;irLcto ian mov. 
:J. Celdas ·falool~ct.rlca.s 
4. Hica5 p/vl•ualh:ar 
5. vANula• p/pur9a• da 

presión 

iTIENEi ]FUNCIONA! 

WJ¡¡;;¡j [il]¡¡;;¡j 
lii][;;Q] li!J¡¡;¡¡j 
[il] liW lill (¡;¡;] 
[ii) !ñSiJ CiD (¡;¡;] 
@)¡¡;¡;) @)[;;;;J 

E!ipct.:ific:ac:iane!:i1 ___________________ _ 
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------- -·--~----------- --

S•! ha detectado en la ·práct lea, que en la Industria en 

general, los programas de mantenimiento son pobr"es, 

limitados al manlenlmlcnto de t Jpo reparador y no prcvent l·· 

vo, 

Esta sttuar.1611 dt.'llene el proceso, pnro lo de> relevancla 

para crgonointa en salud en L'I t1•abaJo, f..'.5 qui:: las tnfl11ulnas 

con de!Lclf)nclas de mantcnlmlcnto, son una causa frecuente 

do accidentes graves. 

111. AMBIENTE: 

Las entradas de esta sección son práct lcamentc lus mismas 

que para el cucstlonal'lo de opln16n del trabajador. 

La dllercncla estriba Pn qu~ las preguntas las debe 

contestar el observador dlrectamentc, en un plano de 

apreclncl6n relativa. 

No se pretende que se hagan mediciones cuantitativas 

exactas, slno q110 se us~h crtterlos de referencia comfin como 

adecuado, mlnlmo, elevado, ~te. 

Las entradas de esta sección son: 

-· .llumlnac16n 

- ruido 

- vibraciones 

- tcmpcr~tlura 

La entrada de ilumtnación la clasiticarA en: 

- natural 

- artiflclnl 
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Cnda 11nn so valora en los aspectos cualitativos de 

Intensidad, color, brillos, presencia de tragaluces, 

locallznclón y co11dlclones dn mantenlmlcnt.o. 

IV. Arnhiculc 

119 

----------------------------~ 

llumhHtcirln Oillural: 

1. lnt.enr.idruJ 

2. C:olor -----
' 3. Orillo5 

4, Trilgnlucu"' 

lluminachin arlifh:i1il: 

2. lnt.cntoidarJ 
3. Color ____ _ 

4. Brillos 
s. Loc1dizaciÓn 

6. HanLcnJr11ient.u 

¡ _ t:spcc1f1cacionag1 

0"' ad.~·.::uada 
[!] .. 1n<ic:ecuarJa 

5. Localizuch~n 
6. Hnnlanhnient.o 
7. Funcionamicnt.a 

O inca11t.Jescent.es 
O di~ mr.rcurio 

O fluarescent.ns 

O alras -------

0ITI 
00J 
00J 
0 [j] 
0 rn 

7. Funclonamlenln (!] ([] 
B. Orient..:iciÓn 0 [I) 
9, Alt.ura (!] [TI 

10. Egpnctnmient.o 0 ITJ 

L__·--------·--·--------------
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La Jlumlnaclón arlJtt~lal se cvalOa en dos aspectos: 

ambiental y local del puesto d~ trabajo, sl es que la hay'. 

Se reglstrarA el tipo de !Amparas en: 

- incandescentes 

- fluorescentes 

- d(· m•.>rcur 1 o 

La dlstrJbucl611 en: 

- altura 

- orientación 

- espacl amiento 

La lncldencta ~n: 

- lntensldad 

- brillo 

- ·e:unl1·aste 

- sombras 

Ilumtnac160 local: 

- posJción 

- t 1 po 

- nnntrol d1! encendido y apagado por el trabajador. 

---------------------.;.., 
llumina.cidn local: 

1. Tipo da lhmparasi O incandescente& O flunresconlus 

Ode mercurio O olraa -------
e. Localiznci&n 0 [IJ "4. r-11nrlnm1 Ei} ~ 
3. Control enc:/apag. [ii] lñQI . 5. Lo opm"a l.!l trabajador [iII lñQ1 

Especific:ac:ionos1'-------------------------
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F:l ruido sr. valo\«Hfl '-'" lnt;•nsldad: 

- ausente 

- mlnlmn 

- moderado 

- elevado 

muy clev;:u.to 

Frecuenc 1 .:¡ prt·domi n<inf e: 

agudo 

Eiposlclón o pcrma11encln o duración: 

m•.;'.flOS dr_• 1 v•:z poi· j(•k·nada 

luJ"" ]<1 Jol'H<1Ü.ú t.:onliuuo 

toda la Jornada inlermltcnlc 

Irregular 

U mínima lJ moderada 

2. Frecuunc:la pr~domlnanlu; 

LJ uJcV<l'dn 

Qgraves 

J, Formn de presunlaclÓn.: 

OnguUos 

Oconllnua O inlnrrnilent.a 
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LJ muy eie'vudn 

O ocasional 

EspecJficnc.lonotH--------------------------
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La tercera entrada dtr1ge los sentidos a las vibraciones. 

Las modali~ades de registro serAn: 

- ausencia 

- moderadas 

- Intensas 

- exl remas 

1. Intenuldud1 Omlnima O moderada O nle:vada 

e. Formu. d.!I preaentaci~n: O continua O int.erm.U.onle 

O muy elevada 

O ocasional 

Enpecificaciones1'--------------------------

E1 tipo de exposlc16n se detcrmlnarA por: 

- menos de una vez por Jornada 

- toda la Jornada continua 

-- toda la Jornada lntermlterite 

- irregular 
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La temperatura ser& detectada sensorlolmente en el puesto de 

trabajo. Su anotac16n se harA en relación a los extremos de 

frlo o calor. 

Temperatura~ extrcma!!!i: 

l. Curc111na·a. puMrt.as 
2. Cerceno a ventanas 
3. Part.• dal praC~!IO 
4. Al_re .a.c:ondlcianado 
s. Ha!I int.an!ID en: 

6. Henos notoria em 

j C~LGaj 

[ii]~ 
[Oj][jji¡) 
[il]¡;;¡¡j 
liil1"21 
O mañana 
O tarde 
Onoc:he 

0111;iñana 
Ot.ardu. 
O noche 

[>TI(!;Q) 
~ füQJ 
[fil] füQ1 
liil@ 
O mañana 
O tarde 
Onoc:he. 

O mañana 
Otorde 
O noche 

EspecifJcac:ione!ll-------------------------

Al igual que para el instrumento de opinión del trabaJador, 

se detectarAn las fuentes térmicas o de frto.°Los elementos 

~ue modifican la tampArat11ra como: 

- cercania a puertas y ventanas 

- corrientes do aire 

- humedad 

- aire acondicionado 
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Las intensidades de am"bos extremos térmicos se valorarán de 

acuerdo a los s~gulcntcs crltcrios: 

- escaso 

- moderado 

- Intenso 

- muy Intenso 

Se advierte qutl la valoración ser& absoJut~mente subJetJva, 

por requ~rlrs~ una aprrclaclhn sencilla y rAl>lda.Lú5 dalos 

~1J1' anol•! ~l observador darfi11 pl6 a sugerlr la medlrl6n ti~ 

cualquiera d1~ estos elcmentr.s del amblentc 1 en Corma 

lnstr"umüntnt. Las técnicas de m-:dlción de los ractores 

ambientales. son del domlt1lo de la lilglene Industrial. 

Las mismas <leter1nlnaclones <lcsdc el punto de vista de Ja 

crgonomta, utilizan lns mismas tl-cnlcas, pe1·0 sr. enfatlzarfl 

en lns mediciones d~ los conrllclones más s~mcJantes a como 

las perclb~ el trabajador. 

Por otra parle, las normas crgon6mlcus de los niveles 

aceptables de estos ngontes 1 son muy diferentes a las de la 

hlglcnc Industrial. Por ·ejemplo, la intensidad general de 

ruido aceptada por la hlglcne y la legislación laboral 

.(dacibelcs en la escala ''A"; simula la percepción del o~do 

Humano}. l.a crgonom1n cstnblecc que la norma crgon6mlc:a de 

ruido m!i.xlmo no sobrepase los 60 dBA, qui..' es el nivel de 

conversación entre dos personas. 

Como St! 1,.·e, la ergonomta e11 salud oc·upaclonaJ, \'n más allá 

de la prcvenct6n limite del dafio. AdemAs asegura ia 
comodidad y el bienestar de l~s personas 
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!V. FACTORES DE RIESGO: 

El observador deberfi detectar y valorar los laCtores de 

riesgo clasltlcados en: 

- qulmlcos 

- mee.in 1 cos 

- blológlcos 
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Cada una de estas· entradas eval6a la prcsencta 1 y 

posterlor1nc1lte el encuestador tratar~ de !dentlfJcar el tipo 

de agente, de acu~rdo a la clas1!1cact6n general mhs 

sencilla y op~ratJva de cada uno. 

Los qulmlcos, do ser positiva su existencia en el trabaJo, 

se valorarfi1t con la siguiente clasJttcaclón: 

- JrrJtantes de ln piel 

- solventes arom&tlcos 

- polvos 

- humos 

- gases 

Iiltentarti indagar el nombre comercial o slstemflt-lco del 

c~mpuesto, debJendo anotarlo en especlficaclones. 

También se dará un valor de intensidad de la presencia del 

qutmJco en la siguiente escala: 

tu1n11110 

- l lgero 

- J ntenso 

- muy Intenso 

~llIHICOS 

'1. irrlla.ntus du la piel O 
e. f?alventea nrcnt.h.U;o• O 
3. Polvos D 
4.f.h..uraa. CJ 
:s.oa••• D 6 .. Olraa1 ______ _ 
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La segunda entrada de'est~ sección estA destinada a la 

detección de todos aquellos cuerpos sólidos en movimiento o 

estAtlcos, potencialmente capaces de producir traumatismo al 

trabajador. 

La clasl!lcaclón de estos serA como sigue: 

- pn~tes de la m:i.qulna: salientes, tilos, ruedas en 

movimiento 

- plso: en mal estado, resbaloso 

- cables eléctricos expuestos 

- conexiones eléctricas expuestas 

- ca1da de obJetos 

- otros (especificar) 

MECANICOS 

L Parte<& da la máquina D 
2. Pi~o 111n m•l 11st.ado O 
3. Ca.bles ch!:c:tric:os D 
4. Pi!lo r-esbalosa 
:5. Partes en movimiento 
6. caída d• cbJet.o• 

o 
o 
o 

7. Otros: ___ ~---
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La tercera entrada dJrJge la observación a la detcccJón de 

exposJc16n a agentes bJol6gJcos del tipo: 

- microorganismos: bacterJas, virus hongos 

- parAsltos: protozoarios 

- insectos 

- animales 

Como ya~~ u~plico, la exposición a este tJpo de n~entes es, 

particularmente comfi11 en ciertas Industrias. 

Si al aplicar el Jnstrumc11to se Jdcntltlca que no hay 

exposición laboral, por el tipo de producción realizada, 

entonces se salla a la siguiente sección. 

DIOLOGICOS 

l. Mlcrcorgan.huno!il O 
2. Parásitos O 
3. rnseclo• D 
4, Anlmale• O 
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V. ACCIDENTES Y ENFERt!EDADES DE TRABAJO: 

En esta sccc16n, la recolección de los datos no se harA por 

observación dlrecta del puesto. La técnica consiste en la 

b6squeda de los registros del servicio módico o de 

entermerla, sl los hay. En caso contrario, el departamento 

de personal seguramente cuenta con los registros de las 

Incapacidades otorgadas por el Instituto Mexicano del Seguro 

Soc! a 1 . 

V . Riesgos de Trabajo 
(BUSOUE EN EXPEDIENTES ME.DICOS Y/O LABORALES) 

TIPO DE LESIONES 

2. --------------

3. ------------

4. -----------

~. ----------------
b. ------------

?, ----------

8. -------------

q. ------------------

10. -----------

AGENTE SITIO ANtiTCMICO FRECUENCIA ANUAL 

ESPECIFlCACtctES1 ________________________ __j 
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En esos documentos, se anota un dJagnósttco que Justifica la 

Incapacidad, así como algunos 1)lros dalos de las 

caractcrlstlcas del acctdente. El n6m~ro de d1as q11c d11r6 la 

incapacidad, traducido en t(•rmlnos de gl'aVedad, revela qu11 a 

mayor tiempo, la lesión rué mft.s severa. 

Si se cuenta con servicio m~dlcoi se dPh~ hncer u11a revtsJ6n 

de los expedientes clinlco-labornles de todos l<is 

trabajadores que ocupa11 el mismo puesto. 

St las perso11as de la estación de trabajo lo ocupan hace 

menos de seis mi;!'ses, valdrá la pena Investigar los 

expedientes de los trabajadores que estuvieron aht mayor 

nümcro de meses. 

De estos expedientes, los datos de Interés ergonómico y 

cpldemlol6glco so11: 

- tipo de lesión 

- fl"ecuencia: es decir cu<'intos accidentes del mismo tipo se 

han ~egistrndo, ya sea en el mJsnlo trnbaJador o en di !eren-

te.:¡. 

- sitio anatómico 

'-::' agente 

Estos datos, si el nfimero de trabajadores del puesto lo 

amerl_ta, por ejemplo m~s de diez, al momento de analizarlos, 

se harA baJo el tratamiento· ep1dem1ol6glco y estadlstlco. 

El método epldemiol6glco (estudio de la snlud en el nivel 

colectivo), es un método usado en ol 6.rea de la salud para 

abordar los problemas dlagn6stlcos a nJvel colecttvo. Es un 

método anAlogo al cllnico usado para los problemas 

individuales. 
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Las conclu~lones epld;mlológlcas permiten establecer cierto 

grado objetivo de predicción del riesgo o probabilidad de 

ocurrencia de un determinado accidente o enfermedad. Estas 

conclusiones son centralmente orientadoras para las acciones 

de prevención ergonómicas. 

Esta es una lnformacl6n cuyo anál lsJs debe caer en manos del 

módico que pnrtlclpc en el ~rupo ergonómico. 

VI. EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL: 

Esta última scci:16n de In guia de observacl6n, dirige los 

sentidos al equipo de proteccl6n disponible, sus caractc

T·istlcas funcionales espec1flcas 1 dadas por el tipo de 

proteccl6n que otorga1•. 

VI. Equipo de Protección Personal 

le o N DI e I o NE si 
jSE"USAj !NO se USA! i EUEN ESTADO 1 [bETERiORÁOO 1 

1. Cabc::o o o o o 
2. Carala o o o o 
3. AnleojoD da prolecci&n o o o o 
4.AnleOJCS con 1Ulro da lu~ o o o o 
:l. R11t1piradoras o o o o 
b. lllllpona• audilivoli o o o o 
7. Mandil o o o o 
o. r~,¡!n o o o o 
'9. Guantea o o o o 
1G. Zapat.oY de Baguridad o o o o 
U. Otro• o o o o 
ESPEC1FICACICltES1 
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Sus \moda 1 idade.s 

- Casco 

- Ca.reta 

son: 

- Conchas auditivas 

- Mand 11 

- Anteojos transparentes - FaJtn 

- Anteojos con !litro - Guantes 

- Respiradores - Zapa.l QS de segur 1 dad 

· - Tapones 

son los de uso mfts !r~cuPnte. P;:ira r;:uJ;i unn de ellos se 
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inspeccionar:'! la forma de uso, y su estado de mantenimiento. 

C';on lodos los datos recogidos por la guia, sumados n los de 

la 1:-ncuesta de opinl6n 1 es posible obtener lnformaci6n 

amplia y detallada de los requerimientos ergonómicos del 

puesto de trabajo. 

Cabe inslsllr unn vez más que la ergonomta no puede ser 

eJercida por una sóla profesión. Es indispensable el 

abordaje multidlscipllnarlo, ya que como se ha visto hasta 

este momento 1 cada una de les entradas de la encuesta de 

opinión y de In gula observacional, pueden ser' adecuadamente 

nn~lizadas por los profesionales enlJstados en el grupo 

ergon6mico ideal. 

Ast como· se explicó que la lntormac16n de riesgos de trabajo 

es de competencia del médico, de la misma manera los datos. 

sobre la m:íqulna son del Ingeniero, los de la percepción del 

puesto del pslc6logo, los del diseño de controles, 

indicadores, letreros podré analizarlos un dtse~ador, y los 

datos organtzaclonalcs un ndmtntstrador. 
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Esta amalgama de punto•s de vista dará conclus Iones de gran 

solidez para avanzar en las soluciones ergonómicas a los 

puestos de trabajo. En consecuencia a la mejora de las 

condiciones de eJccucl6n del trabajo, a través de 1~ 

comodidad y seguridad del trabajador y los benellclos para 

la producción. Tal y como lo expresa la detlnlclón de 

ergonomla dada p<Jr el Dr. Karvonen, en el primer capitulo de 

este trabajo. 



CONCLUSIONES GENERALES 

L·::i crg-on.:.mta. !uJu.:.lt·ldl e:> uno de los campos esp.cclticos· de 

aplicac16n de los principios ergonómicos en lns estaciones 

de trabajo que forman un proceso de producción industrial. 

La ergonomla industrial se centra en el estudio de las 

relaciones que se dan entre los operarlos y los componentes 

flsicos, organlzaclonales y ambientales de una estact·6n de 

tt"aba.lo, procurando siempre que los humanos salgan 

beneficiados de esta relación. Uno de estos benettclos para 

el operador se materializa en que sus niveles de salud, 

integridad t1slca y mental no se vean deteriorados como 

producto de esta necesaria relación productiva. 

La ergonomia Industrial, en la constante búsqueda del buen 

~ntendtmtento de las ltmttactones y potenclaltdades humanas 

para trabajar, se conforma asimisma como una especialidad, 

una disciplina de conoclmlentos aplicados, dettnittva en la 

prevención y el control de los riesgos que surgen del 

trabu.Jo. 

La propuesta que se expone en esta tesis, enmarcada por 

varios conceptos como salud en el trabajo, ergonomla y 

dise5o, va mAs allA de la sisternatJzación do la recolección 

de los datos relevantes para la ergonomta. Este esfuerzo no 

tiene razón de ser si los problemas detectados con el 

Jnstrurnento propuesto. no se lleva a soluciones prActJcas 
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que deveras se rctleJe en la reducción de lesionados, 

mlnusvAl idos o muertos por su trabajo. 

En particular, considero que el método propuesto es 

sencillo, de extensión moderada, por el tiempo requerido 

para recolectar los datos e interpretarlos. Es práct leo y 

Cuncional porque es aplicable sin Instrumental sofisticado 

ni personal especializado, lo cual lo hace apropiado en 

muchas situaciones de trabajo lnduslrlnl. 

Aunado a lo anterior, se buscó en el diseño del m6todo 1 que 

una persona con ml11lmo entrenamiento sobre su Cunclonamlento 

pudiese adquirir con la prActlca habilidades, en corto 

plazo, de modo que los datos que recoJa sean confiables 

dentro de los limites de las nprcclaclones humanas. Esto 

mismo, por otra parte, apoya que son muchas las personas qut::" 

pueden tener a su alcance los bencíicJos du la crgu110101d u11 

su nivel mfis práctico. 

La partlclpac16n rnultldlsclpllnarta cnrlquece 

sustancialmente la calidad de las conclusiones que del 

método se obtengan. El ailb.lisls de Jos resultados p.or 

permJtirA que las soluciones de cambio de las estaciones de 

trabajo, tengan gran margen de éxito, requiera de pocos 

ñJuStes n la hora de llevarlos a la prActlca, y los 

beneficios para las personas y para la producción se vean en 

plazos menores. De no cumplirse el r.cqulslto del trabajo 

dentro del ''equipo de ergonomiap, su ulllidad se pue~e v~r 

francamente lJmttada o mal empleada por no haber considerado 

consecuencias que s6lo especJaltstas de otros Areas son 

capaces de prever. 
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En el método propuesto se pone en prbctlca uno de los 

mandi)mlcntos de la P-rgonomta: "quien mfls conoce, aunque no 

consciente y slstcmáticamentc, de la relación con el trabajo 

es el trabajador ••. ". La mitad de los datos son tomados 

directamente del trabnJndor, quien es el protagonista o 

principal afectado o beneficiado con los resultados, Por 

ello es que, cuando las clrcunslanclas lo permllan, se dcbU" 

incluir al lrabnJador en el grupo de ergonomia. 

Solamente el uso rutinario y constante del método pcrmlttrá 

1denllf1car las deílclanclas y mejorarlas o adecuarlas a los 

nuevos slslcmas hombre -.máqUlna que se acercan con las 

lccnologias m~s modernas, que dctlnltlvamente harán cambiar 

las relaciones crgo116mlcas. 

En la actualidad no se puede pensar en que alguna propuesta 

como la de esta tesis, sea universal, completa e 

Irrefutable. Menos afinen un campo tecnol6glco que tiene 

mucho camino para desarrollarse y hacer propuestas con bases 

m~s sólidas. La intranquilidad que a estas alt
0

uras queda, es 

sobre la atención que se debe tener para que el método vaya 

evolucionando con los cambios tecnol?glcos y los resultados 

que se desprendan sean mñs cumplcit.:..; ~· p~::::i!:c~ • 

. Su aportación también se apoya en que genera un punto de 

partida en cualquier investigación ergonómica con fines de 

salud ocupacional. 

Fragmentos de ól pueden ser usados para estudios ergonómicos 

en otras 6rcas como en el dlsefio.de obJctos ihduslrl~les y 

de productos de consumo; en la lngenlerln lndustrlal, en la 

pslcologla del trabajo, entre muchos otros on!oque5 •. 
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El deseo es contJnuar desarrollando el mismo método para 

tacllltar el procesamiento de los datos que registra, 

mediante computadora, con el tln de abreviar el tiempo entre 

el levantamiento y las conclusiones. La pertinencia de los 

datos es transitoria por lo dlnAmlcos que son los cambios en 

la Industria. Son pocas las estaciones de trabajo qu~ no se 

modifican en dos o mfls ocasionf.:ls en un mismo nño. 

El md:,vr ap¡·ovcch.::.rnicnto r¡ue S'! pu~rlo;o ohf POf'l' 1 ~s el uso 

Intensivo y extensivo del mOlodo, en el terreno industrial, 

de forma que sblo con la expcrlcncla en el campo, se puedar1 

mejorar las condlcloncs para ol trabajo humano y para la 

produccl6n. Estos elementos son dos componentes Importantes 

para el desarrollo, no sólo económico, tamblón social. 



ORGANIZACION MUNDIAL DE LA SALUD 

Serle de Informes Técnicos Nº 137 

"Medlcl6n del Nivel de Salud" 

Ginebra, Suiza. 1957 

El BENSllULTZ, C. 

REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS 

Conferencia sobre "Concepto de Salud-Enfermedad" 

en TALLER SOBRE VIGILANCIA EPIDEM!OLOGICA DE RIESGOS DE 

TRABAJO 

S.S. A/OPS/STPS 

México, Enero de 1987 

LEY FEDERAL DEL TRABAJO. Titulo noveno. artlculos 473, 474 y 

475. 

60a. edición 

Editorial Porrúa, México. 

RADCZUN, G. 

"Vida de Carlos Marx" 

Ediciones de Cultura Popular. Blbltoteca Marxista. 

!?.::. cd!c!b:: 

Méxl co 1980 

ENGELS, F. 

El pQpel del Trabajo en la Transformación del Mono en 

Hombre; en "Dialéctica de la Naturaleza" 

_Ed.-tortal GrtJalbo. Ciencias económicas y soctal~s, 
8a edlc16n en Espafiol 

México 1961 



138 Referencias blblJográfJcas 

MARX, C. 

Capitulo V: Proceso de Trabajo y Proceso de ValorlzacJón. 

Sección Tercera: Producción del Plusvalor Absoluto; en 

• El Cap! tal• 

Tomo I¡ Volúmen 1; Libro prt~er?: "El proceso de Producción 

del Capital". 

Siglo XXI editores. BJblJoteca del PensamJentb SocJalista. 

t4N ~dic!ón en c~:tc!!anv 

MóxJco 1984 

INSTITUTO NACIONAL DE ESTADISTICA GEOGRAFIA E 

INFORMATICA/SECRETARIA DE PROGRAMACION Y PRESUPUESTO 

"Tabulado de Defunciones por grupos de Edad y Sexo" 

Estados ·unidos Mexicanos, 1933 

CONFEDERACION UNIVERSITARIA CENTROAMERICANA (CSUCA)' 

Programa Centroamericano de Ciencias de la Salud 

"Cuaderno de Salud Ocupaclon'al., 

Editorial Universitaria Centroamericana (EDUCA) 

Centroamérica 1980 

SPERANDIO, J.C. 

~La ergonomle du Travall Mental'' 

Mas son 

Pnrls 1984 

SCHl!RRER, J. 

n .PrécJs de Pbyslologie du Travall. NotJons de ErgonomJe" 

Mas son 

'Par Is 1983 



~lodo de Cllscrvactlm para Ergonomia Industrial 

CllAPANIS, A. 

"Relevance of Physlologlcal and Psychologlcal Crtterla to 

Man-Mncblne Systems: The present state of the nrt" 

Ergonoml~s, 13(3): 337-346 

1970 

KARVONEN, :OL J . 

ttLa Ergonomia una tócnlca J6ven" 

Salud Mundial. p:30-35 

J:ullo-Agosto, 1974 

Organización Mundial de la Salud (OMS) 

Glnebra,Sulzn 

ALEXANDER, o.e. ; PULAT, B.M. 
Industrial Ergonomlcs. A Practllloner 1 s Gu1de 

Industrial Englnoering and Management Press. 

lnstltute of Industrial Engineers 

Atlanta, GA. 1985 

EDHOLM, O.G. 

"La·Biclogia del Trabajo" 

Editorial Guadarrama - Me Graw Hill 

Madrid, 1972 

·sANDERS, M.S.; MC CORMICK, E.J. 

".Humftn Factors in Englneerlng and Doslgn " 

Me Graw HI 11 

6a edlci6n 

Nueva York, 1987 

139 



.140 

OBORNE, D.J. 

"Ergonomla en Acc16nM 

Trillas 

Mhl co, 1987 

DAVIS, H.L. et al 

Relcrenclas bibl iogrAflcas 

"Using tbis book for ergonomics in industry". Capitulo 1 

en ERGONOM!C DES!GN fOR PEOPLE AT WORK 

Eastman Kodak Company. Human Factors sectJon. Heallh, Safety 

and lluman Factors Laboratory. 

Van Nostrand Relnbold Company. Nueva York. 1983 pp 3-4 

CHAfFIN,D., ANDERSSON,G. 

"Occupational Blomccbantcs'' 

Job1• Wtley & Sons, Inc. 

Nueva York. 1991 

CLARK, T.S., CORLETT,E.N. 

"The Ergonomlcs ot Workspaces and Machines. A design manual" 

Taylor & Francis 

Londres. 1984 

CVN'SüinCR PRODüCTS TECHNiCAL üñüUF. HUMAN FACiüRS SOClETl' 

"Intortace'89 Proceedings'' 

Plttsbugh. PA. E.U.A. 

'22-24 de mayo de 1.989 

OS!llMA, M . 

.. He al th Jndex" en 

HANDBOOK Of HUMAN f ACTORS 

edÜor: GAVRIEL SALVENDY 

.Jobn WIIey & Sons 

New York,· 1987 



~todo de <l>servactón para Ergonomla lndu.str1al 

SERBER, H. 
"New Developments in tbe Sclencft ot Seatlng" 

Human Factors Society Bulletln 

vol.33, No.2, p. 1 

Santa Mónica, Call!ornla. Febrero de 1990 

CUSHlllAN, W.H.; ROSENBERG, D.J. 
"Human Factors In Product Oeslgn" 

Advances 40 Human Factors / Ergonomlcs 

vol. 14 

Elsevler Sclence Publlshers 

Amsterdam, 1991 

141 





APENDICE 1 
Técnica para el anAltais postura! en el TrabaJo /~..3 

E.N. Corlett,* S.J. Madeley e I. Manentca*** 
*Departamento de Ingenier1a de la Producc16n, U. de 
Blrmingham, Reino Unido 

**Laboratorios FJrth Brown, Sbellield, Reino Unido 

***Dukat, ZJtnaJak BB, Zagreb 

[Pub! J cado en ERGONOMJCS, 1979, vol. 22, No. 3, 357-366] 

Es una técnica para el registro de las posturas de todo el 

cuerpo, mediante el uso de diez marcas en un diagrama. Estas 

marcas indican la posJcf6n de la cabeza, tronco, brazos y 

piernas, en referencia a una pos1c16n esiAndar. El 

entrenamiento para el uso de la técnica es relativamente 

t6.ctl y rA.pJdo, adem~s que es bastante precisa y repetible, 

exceptuando el cas~ de posturas que se mantienen por 

períodos demasiado cortos. 

REGISTRO EN EL DIAGRAMA DE TRABAJO 

El método Jncluye cada extremidad, el dorso y la cabeza como 

partes del cuerpo conectadas entre sl y con el tronco. Sobre 

una silueta del cuerpo, cada parle est4 referida a un grupo 

de clrculos concénlrtcos se1mentados, que semeJan un 

"blanco" (tJgura 1.1). El cuerpo se presenta en una posición 

estAndar. Cuando cualquier segmento corporal se desvla de 
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esta pos1c16n, se Inscribe una marca en su blanco de 

reterencla, en caso contrario no aparecen marcas. 

Apéndice 1 

;:-:¡u~;. ! .:!.. DI ª!rama del cuerpo que muestra cada blanco de referencia a 
au segmento asociado. Se ponen marcas aobrtt el 1.Ha¡r;.;:;;, :.~y:.cen~~ al 
sea:mento que se movl6 de la poslc16n estfmdar, en caso contrario no 
ap1.recen marcas. 

La forma de marcar el diagrama se explica en relación a la 

fl¡ura 1.2, qu.; ¡¡¡ue::tr.a une versión numerada de uno de los 

blancos de referencia de la figura 1.1. Cualquier cambio de 

la poslcl6n est•ndar en el plano vertical se marca entre o 

dentro de los clrculos concAntrlcos. La flecha en el 'centro 

lndtca el frente del cuerpo. 



Método de ObservacJ6n para Ergonomla lndu:.lrlal 

El circulo marcado con el 1 representa 45 de la posJcl6n 

estándar, el circulo 2 es 90 1 el circulo 3J 135 y asi 

sucesivamente. 

Los movimientos en el plano borJzontal, como si la persona 

se estuvlf#~e t•bser\'3.ndo dc-:;dc <i..rt1ha da su caLt:zl:l, se marcan 

de acuerdo a las lineas radiales. 

La peque~a cruz que se muestra en el blanco de referencia, 

si se tratara del antebrazo, lndJcarla que el brazo est' 

apuntando horizontalmente a un ángulo de 45 en el plano 

nnteroposterlor (sagital). 

1 = 0-45 

2 45-90 

90-135 

4 =135-180 

Figura 1.2. El blanco utlllzado para el registro de los desplazamientos 
de las partes del cuerpo, numerado para mostrar la func16n de los 
clrcul os· concéntrJcoa. 



Apénd 1 ce 1 

Como resultado se puede observar sobre el diagramo que pued~ 

existir un dcsbalance entre las acciones de las dos mitades 

del cuerpo. Este lnstrumenlo puede usarse en observactin 

directa, en una folúgralia o en una pellcula o video. La 

lectura de un dlngramtt lle1to r~4ulere poca lntcrprct~cl6n. 

Constituye un Instrumento de medlci6n para e) esludl1, de la 

poAtura, permitiendo qtto las pusl~lo11~s Ja la~ c~trcc1d~d~s 

y del tronco se rclaclone11 a otras dlmenslor1es, por ejemplo 

tiempo, trecuencJa, rucrza o Juicios subJetlvos. 



APENDICE II 

ANALISIS DE NEXOS 

WOODSON, U.E.¡ CONOVER, D.~. 

'' Human Eng1neering Gu1de for Eql1ipment Designcrs " 

University of Califo1·nia Press 1 2a, edic16n, 4a.reimp. 

Berkel~y. páginas ~ a 158~ 

La adecuada DISTRIBUCJON DK LOS COMPONENTES (hombre-m&quina) 

debe e~tar suste~tada en los nexos o relaciones de tipo 

Y..t§..!!.-ª1.. 1 a11dit_i.....'l.Q... y de contLQ.1. que se establecen entre ellos, 

y en el análisis de laz ~reas que debe.n de realizarse. 

Procedimiento~ An~lisis de Nexos. 

l. Euli.star lo& prl1u.:ipale6 compunentcs dt!l .tdst.ema, 

incluyendo los equi~os y los operadores necesarios 1 y 

asignarles 'símbolos constantes a cada uno. 

2. Determinar el tipo de nexo o relaci6n entre cada uno. de 

los equipos y operarios. 

3. Determinar el valor de cada- nexo, es decir la frecu-encia 

con l.a que se usa y su importancia cuando se usa. Una escala 

de tres vuntos debería de ser suficiente para darle valor a 

los nexos. 

OPERADORES 

A 

EQUIPOS 

(9) 

VALOR DEL NEXO 

NEXOS DE CONTROL 

NEXOS VISUALES 

NEXOS CONVERSACIONALES 



Apéndic·e II 

3 IMPORTANCIA 

FRECUENCIA 

Con este sistema de notaci6n y simbología se dibuja un 

layout o distri.buci6n de planta, lo más aproximado a la 

realidad de una estación de trabajo o de un conjunto de 

estaciones de trabajo y se analiza qué tanto la distribución 

y diseao actual permite llevar a cabo las diferentes tareas, 

con los necesarios nexos visuales, auditivos y 

conversacionales y de control. 

En caso de encontrarse deficiencias o falta de 

correspondencia entre el diseño y las tareas humanas, 

debe proceder a proponer las correcciones pertinentes, 

utilizando la misma técnica. 

Esta técnica ofrece ventajas de sencillez de aprendizaje e 

interpretación e instrumentación. Así mismo el tiempo 

requerido para el análisis y obtenci6n de resultados es 

relativamente corto. 

Otras técnicas similaies pueden consultarse en: 

LAUGHERY, K.R. Sr.y LAU~HERY, K.R. Jr. 

pAginas 329 a 353 

en 

sALVENDY, G. 

HANDBOOK OF HUHAN FACTORS 

John Viley & Sons, Hew York, 1987 



GUIA DE OBSERVACION 
DE LA 

APENDICE III 

ASOCIACION INTERNACIONAL DE ERGONOHIA* 

Introducción 

Las respuestas estas preguntas de índole general se 
cont:.ideran como una guia que indica las caractcristicas 
principales de la tarea. 

1. ¿ Qué .se espera que haga el operador y qué información 
requiere ? 

2. ¿Constituye esfuerzo físico importante ? 

3. ¿ Constituye esEuerzo mental icportante 

4. ¿ Se requieren niveles elevados de motivación, atención y 
concentraci6n ? 

5. ¿Cuál es el efecto del medio ambiente? 

6. ¿ La forma en que cstll organizado el trabajo tiene un 
efecto importante sobre el trabajador ? 

7. ¿ Puede ser sustituido el trabajador total o parcialmente 
po·r una miquina 7 

8. ¿Cu&l es el periodo de capacitacióri regularmente requerido? 
¿infcr.ior a una semana? 
¿inferior a un mes? 
¿superior a un mes? 

9. ¿ Es la tarea tan inidgni Eicornl~ o tan dc.sagr.adable que el 
trabajador no esté satisfecho ? 

10.¿ Ea evidente el temor o la repuls16n 

En la lista original las preguntas se clas'ificaron en 
gen.erales y especificas. En el resumen que sigue se han 
omitido la mayoria de las preguntas detalladas y se han 
redactado de nuevo algunas de las preguntas generales. 

* Modificada y adaptada por Ernesto Cárcamo, junio, 1988 1 México. 



Apéndice III 

b) ¿ Es mínimo el lapso entre los cambios del sistema y los 
cambios de los mismos en los medidores ? 

c) ¿ Se emplean relojes indicadores ·de tipo digital (con 
digitos) ·para lecturas exactas y para el ajuste a un valor 
determinado de antemano 7 

d) ¿Se emplea un indicador t:1ávil para la estimación del grado 
de desviación y para el ajuste de las desviaciones ? 

e) ¿ Es el medidor lo mis si~ple posible en relación con la 
información deseada ? ¿ Pueden emplearse zonas de colores en 
vez de n6mcros y marcas cuando s6lo 'se requiere comprobar la 
información? 

f) ¿ Se emplea una se~al satisfactoria para indicar l~ avería 
de un indicador ? 

distribución 

a) ¿ Está de acuerdo la forma en que están agrupados los 
medidores con respecto al orden de lectura ? 

b) ¿ seaalan los indicadores la misma dirección (horizontal ~ 
vertical) cuando están en su posición neutra ? 

e) ¿ Tiene la dirección de los moviniientos del indicador un 
Significado similar en los distintos medidores ? 

- 'd) ¿ Es similar la colócación de los medidorefi en paneles 
distintos si estos paneles sirven para una misión semejante 1-

controles 

j) .¿ Es posible inmediatamente cuál es la situación 
indicada por la posici6n de los controles (por ejemplo 
conect~do/desconect~do) ? 

b) ¿. r.mpide el brazo del control la lectura del medidor 1 

e) ¿ Es posible indicar la posición cero o neutra mediante una 
pa~ad~ 1· 

d) ·¿_Es posible el reconocimiento de los controles empleando 
formas, ~~lores o tama~ós diferentes 1 



Mé~odo de Observaci6n para Ergonomía Indm::trial 

Método de trabajo: exigencias físicas 

1. ¿ Implica la tarea un esfuerzo muscular pesado ? 

2. ! E~~Ao impli~~dns ~fj~cul~s ~rend~s o pe1u~fto~ e ~rupo~ ~= 
músculos 1 

3. ¿Se realiza el trabajo sentado, de pie, andando o en forma 
combinada 1 

4. ¿ Existen cargas máximas de esfuerzo muscular 
¿Con quC frecuencia e intensidad? 
¿Pueden reducirse estas cargas empleando un equipo 

adecuado? 

5. Se levantan y tran~pocta1l cac~as p~sadas 

¿Cuáles son los pesos? 
¿Cómo se transportan? 

6. ¿ Es la carg3 muscular predominantemente dinámica 
estática ? 

7. ¿Son pequeftos o grandes los grupos de músculos implicados 
en un esfuerzo ~st.§tico debido al manejo de herramientas o 
materiales ? 

8. ¿Es posible alternar el trabajo y el descanso y el trabajo 
estático y el dinámico ? 

9. ¿ Es correcto el tipo de ·movimiento 1 

10. ¿ Puede evitarse el desplaza=iento del centro de gravedad 
~ la rotaci6n del cuerpo 1 



Ap~ndíc.e III 

OTROS SENTIDOS 

l. ¿Requiere la tarea la discriminación táctil ? 

2. ¿ Pueden reconocerse los mandos de control y las 
herramientas al tacto o por su posición ? 

3. ¿ Requiere la tarea de un buen sentido del equilihrlo 
(por ejemplo en la construcción) 

4. ¿ Requiere la tarea de buena coordinación muscular y 
or~e1\ld~l~n c~pac!~l <;rcp!cc~rci6n) p~r~ r~alizarla con 
seguridad y eficiencia? 

S. ¿ Requiere la tarea de un buen sentido del gusto o d~l 

olfato? 

DIALES E INDICADORES 

l. ¿ Se emplean medidores, paneles o indicadores ? 

2. ¿ Son legibles los instru111entos 7 En e.aso negativo ¿están· 
en mal estado? ¿están en idioma extranjero? ¿están fuera del 
alcance visual? 

3. Puede localiz~rse fácilmente cada instrumento 1 

legibilidad 

a) ¿ Pueden obtenerse rápidamente de los medi~ores los datos 
r~~u~r!¿o= c~n l~ ~M~~t{t11d d~~eada ? 

b) ¿Está graduedn la escala correctamente y en la forma más 
sencilla posible 1 

C) ¿Los tipo y tamaños de las letras, números, y marcas estén 
de acuerdo con le distancia de lectura requerida ? 

d) ¿Es el indicador simple y claro y Permite que se lean los 
números sin dificultad 1 

e) ¿ Está el indicador orientado de modo que el paralaje 
visual sea mínimo 1 

f) ¿ Se han evitado grandes diferencias en brillantez entre 
los paneles y medidores y lo que les rodea ? 



ff!todo de Obaervaci6n para Ergonoi:da Industrial 

Método de trabajo: exigencias físicas 

1. ¿ Implica la tarea un esfuerzo muscular pesado ? 

2. ¿Están implicados m6sculos grandes o peque~os o grupos de 
m6sculos ? 

3. ¿Se realiza el tr.ibajo sentado, de pie, andando o en forma. 
combinada ? 

4. ¿ Existen cargas máximas de. esfuerzo muscular 
¿Con qué frecuencia e intensidad? 
¿Pueden reducirse estas cargas empleando un equipo 

adecuado? 

S. ¿ Se levantan y transportan cargas pesadas 1 
¿Cu,les son los pesos? 
¿C6mo se transportan? 

6. ¿ Es la carga muscular predominantemente din6mica 
estática ? 

7. ¿Son pequeftos o grandes los grupos de m6sculos implicados 
en un esfuerzo estático debido al manejo de herra111·entas ~ 
materiales 1 

8. ¿ Es posible alternar el trabajo y el descanso y el trabajo 
eatAtico y el dinAmico ? 

9. ¿ Es correcto el tipo de movimiento ? 

10. ¿Puede evitarse el dc:pla:a=iento del centro de gravedad 
o la rotación del cuerpo 1 



Apéndice III 

Hét9do de trabajo: exigencias mentales 

l. Son co~patibles el movimiento del control y el efecto ? 

2. Requiere la tarea una gran exactitud de movimiento ? 

3. ¿ Es necesario realizar algún proceso con los datos antes 
de efectuar la accién requerida ? 

4. l Ti~n~n ~ue cc~~~r~r~c dato~ dlslincos antes de efectuar 
la acción requerida ? 

5. ¿ Es preciso estimar datos ? 

6. ¿ Se disponen y emplean patrones de comparaci6n ? 

7. ¿ Se suministran las piezas que tienen q~e montarse con un 
ajuste previo correcto ? 

8. ¿ Pueden confundirse las señales ? 

9. ¿ Tienen ~iempre las sefiales el mismo significado 

10. ¿Están las posiciones de los controles en el orden debido 
para la realizaci6n de la tarea ? 

11. ¿ Pueden reconocerse fácilmente los controles por la 
forma, tamafio, r6tulo o color, tanto en el uso normal como en 
caso de emergencia ? · 

12. ¿ Están los contr:-oles lo ?Dás cerca posible de las 
correspondientes fuentes de informaci6n ? 

13. ¿ Reciben los trabajadores suficiente información en 
~elaci6n con el proceso y la producc16n 1 

14. ¿ Hay pausas para descansar durante el trabajo de 
supervisión ? 

15. ¿ Está ad4ptada la taren 
trabajadores de más edad ? 

las capacidades de los 



Método de Observación para Ergonomía Industrial 

g) ¿ Está mejorada la legibilidad de los paneles por la 
reflexi6n de las fuentes de luz ? 

h) ¿ Se ha evitado el reflejo de los instrumentos ? 

i) ¿ Se han evitado las sombras de los indicadores, bordes o 
controles ? 

j) ¿ La Progresión numérica escogida reduce al minimn l~= 
errores de l~ctur~ '? 

agrupación 

a) ¿Es posible agrupdr las distintas categorías de medidores 
en el panel ? 

b) ¿Pueden dividirse los grupos de medidores de una categoría 
específica en zonas o en colores ? · 

e) ¿ Son las separaciones de las escalas de los medidores lo 
mayor posible ? 

d) ¿ Está el medidor colocado cerca de su control 
correspondiente ? 

e) ¿ Los instrumentos usados más frec1Jente111cntc o de mayor 
importancia tienen la mejor posición en el campo visual 
normal ? 

f) ¿ Están agrupados en la mi Sr.!!l ::.:.r1e1 del campo visual los 
in=tru~cntos que se emplean con m~s frecuencia ? 

posici6n 

a) ¿ Está la posici6n de los controles de máquinas o pane1es 
correspondientes correctamente normali.zada ? (por ej. 
incrementos arriba, o a la derecha en el sentido del reloj)" 

b) ¿ Requiere le leeturc.. de los instrumentos un movimiento 
indebido del cuerpo y de la cabeza ? 

c) ¿ Es correcta la distribuci6n y tamafto del panel para la 
posición de sentado, al alc~nce del brazo y en la dirección de 
la vista ? 

exactitud y velocidad 

a) ¿ Es la e)(actitud del instrumento compatible con la 
exactitud que ~equiere la lectura ? 
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b) ¿ Ea •iniuo el lapso entre lo~ cambios del sistema y los 
cambi6~ de los :ismos en los medidores ? 

e) ¿ Se e11plean relojes indicadores de tipo digital {con 
dígitos) para lecturas exactas y para el ajuste a un valor 
detcr•inado de ante~ano 1 

d) ¿ Se c11:plea un indicador móvil para la estimaci6n del grado 
de deaviaci6n y para el ajuste de las desviaciones ? 

e) ¿ Es el medidor lo mAs siaple posible en relación con la 
informac16n deseada 1 ¿ Pueden emplearae zonas de colores en 
vez de n6meros y marcas cuando s6lo se requiere co~probar la 
informaci6n? 

f) ¿ Se emplea una seftal satisfactoria para indicar la avería 
de un indicador 7 

distribución 

a) ¿ .Estli. de acuerdo la forma en que eatán agrupados los 
medidores con respecto al orden de lectura 7 

b) ¿ Sefta1an los indicadores la misma direcci6n (horizontal o 
vertical) cuando estAn en su posici6n neutra 7 

e) ¿ Tiene la direcci6n de los movimientos del indicador un 
Significado aimi1ar en los distintos medidores 1 

d) ·¿ Es . .similar 1a col0caci6n de los medidores en paneles 
distintos ai estos paneles sirven para una •iai6n semejante 1 

controles 

8.), ¿ Ea poaible VEr inmediatamente cu61 ca la situaci6n 
indic•da por la poaici6n de los controles (por ejemplo 
conectedo/de~eoneetado) ? 

b) ¿ I•pide el brazo del control le lectura del medidor 7 

e) ¿ la poaible indicar la poaici6n cero o neutra mediante una 
parada 1 

d) ¿ Ea poaiblc el reconociaiento de 1ok controles e•pleando 
for•••• colorea o tama&os diferentes 7 



Método de Observaci6n para Ergonomia Industrial 

Método de trabajo: flujo de información 

1. ¿Son claros, inequívocos y adecuados los datos requeridos 
par~ llevar a cabo la tarea ? 

2. ¿Son todos estos datos necesarios para la ejecución? 

3, z. Es probable que la velocidad con qu~ se recibe la 
información exceda a la capd~1Jad ;en:~! d~l or~r~~or y lo 
fatigue 7 

4. Si es probable 
quede sobrecargado, 
equilibrada? 

que alguno de los 
¿puede r~partirse 

canales sensoriales 
la carga forma 

5. ¿Es probable que el régimen de informaci6n sobrecargue al 
operador 1 

a)¿tienen que detectarse sefiales cuando la mente del 
trabajadór está ocupada en acciones de 6Uperv1~i6n? 

b)¿difieren en más de un aspecto los distintos modos de 
exponer les distin~as informaciones? 

c)¿sc recibe información que sea necesario retener 
durante un tiempo superior a unos segundos? 

d)¿tiene que mantenerse la atención durante m5s de 20 
minutos, si ~uc4~ ~~w~u~!~=e u~~ ~~~Al ~n cualquier 
momento, pero se produce mcnoS de cuatro veces en media 
hora? 

6. ¿ Pueden producirse simult6neamente seftales desde fuentes 
diferentes ? ¿Pueden distinguirse fAcilmcnte las &e~ales 
preferentes? 

7. ¿ Se ~roducen seftalea idénticas o similares durante largo 
tiempo y se repiten con frecuencia 1 

8. ¿ Tiene el observador que elegir en respuesta a una seftal 
y sabe inmediatamente si su respuesta es err6nea ? 

9. ¿ Se presentan todos los factores necesarios para tomar una 
decisi6n en el orden y momento oportunos 1 
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10. ¿ Es adecuado el tiempo concedido por la máquina o por los 
ciclos del. proceso para tomar las decisiones y ejec.utar la 
acci6n resultante 7 

11. ¿Pueden darse rápidamente los resultados de los efectos 
de ajuste de un sistema 7 

Método de trabajo: tcnsi6n mental del ambiente 

1·. ¿ Estin las condiciones d~ntro de -la zona de confort 

2. En caso nagativo t ¿ es debido a la tc::mperatura del aire, 
humedad,. radiac!6n o movimiento del aire 7 ¿ CuAles son las 
condiciones extremas 7 

3. ¿ Se ctnplean medidas preventivas para mitigar las 
condiciones climáticas impiden éstas el rendimiento ·? 
¿cuáles? 

4. ¿ Está expuesto el trabajador a cambios mentales rápidos 
debidos al ambiente ? 

S. ¿ C1i6l es el nivel de ruidos? ¿Interfieren la ejecuci6n? 
.l Existe algún rie5go de daño auditivo ? 

6. Si el nivel de ruidos es elevado, ¿puede identificarse su 
procedencia y tomarse m~didas preventivas ? 

7. ¿ Existen en potencia otros peligros en el medio amLlentc 
como por cJe:nplr.i polvC' 1 ~gentes químicos, luz ultravioleta, 
radiaciones ionizantes, cte. ? ¿cu6les? 

8. ¿ Ncci:sit3 el P.ersonal dispositivos }lrotectores? ¿cuáles? 



Hc!todo de Observs.ci6n para Ergonomía Industrial 

Método de trabajo: organización del trabajo 

1. ¿ Se renliza la tarea en turnos ? En caso .1firmativo cuál 
es el sistema empleado ? 

2. l ·cu~les son las horas de trabajo 1 

4. Cuálc~ son los d~scansos previstos ? 

5. ¿ Est6 establecido rigidamente el ritmo de la tarea Qué 
si~temas se han empleado para fijar este ritmo ? 



EPILOGO 

·rodas las cosas fueron y estcín diseñadas yconsfmjdas pam extender las capacidades 
Humanas de alguna manera, y de ahí que h.Jeron hechas pam el Hombre. Si 

· · conserv-cr/Tlos en ía mt3flie ésia wmo ía principal r¡¡zón para el diseño, lwliremos 
aprendido la primera regla pára un buen diseño. •diseñar a pa!fir del hombre ~ 

Woodson y CXmover. 1973 

La ergonomía no es nada más una rtÍcnica, es una lonna de pensar y sendr pam 
atieñar. 

Ernesto Cárcamo 
abrtl de 1992 

\ 
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