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MARCOTEÓRICO

A nivel mundial la indu str ialización de alimentos y su come rcializaci ón se enfrenta a
nuevos paradigmas, caracterizados por la modornizaci ón continua de técnicas de
producción, que les permi ta atend er la demanda de prod ucto que las grandes
poblaciones requi eren .
En México, como part e de esta rama industri al, las em presas dedicadas a la
elaboración de helados y paletas se agr upan den tro del rubro de la industria confitera,
junto con otras empresas ded icadas a la elabo ración de d ulces derivados de cocea.
miel, arroz, almidon es concentra dos de jarab es y papas fritas lo que representa el 25%
del prod ucto interno bru to, mient ras que específicamente la elaboración de helados y
paletas representa el 2.-1 % de éste. A pesar de que el consumo per cápita de helado en
México ha crecido de 1.5 litros en 2000 a 1.8 litros, se está lejos de los grandes
consumidores del mundo como: Nueva Zelanda do nde el consumo es de 26.3 litros;

Estados Unidos de 22.5 litros; Canadá de 17.8 litros por persona al año. (1,2)

Para el año 2005, se calculó que el consumo de estos product os en el país sería de 241
mil litros, es decir, diez por ciento más que en el año 2004, lo que representaría un
poco más de 520 millones de dólares par a las ind ustrias de este ramo . Es importante
mencionar que el mercado de helad os y paletas en México es contr olado en un 70%
por 2 grandes empresas que se encargan de la elaboración venta y distribución de estos
productos por lo que la capacidad de reclutamiento de personal que requi eren es

elevada para poder alcanz ar las dem andas de producción de l mercado . (1,2)

Actualmen te estas empresas se apoyan de los grandes avances tecnológicos y de
modernos proceso de ingeniería que les permi ten cubrir sus demandas de mercado de
manera eficaz y eficiente, elaboran do produc tos de a lta calidad. Sin embargo, a pesar
de los modernos procesos de producc ión, la inte rvenci ón manua l del hombre continua
siendo esencial para h1S indus trias. pr incipalmen te en las arca s de carga y empacado de
producto de ésta rama industria l, lo que ha generado que 1<15 ind ustria s concentren a
un gran número de trabajadores en 1,1 rea lización de éstas tareas, ya que estos no han
pod ido ser reempl azados por los modernos procesos de ingeniería, por diversas
razones.

El proceso productivo en la elaboración de helados y paletas. es en línea y continuo el
cual inicia con la mezcla de una serie de ingred ientes, como son derivados lácteos y
de cocoa, a los que se añade aceite vegetal, glu\Osa. colorantes y estabilizantes,
resultando una mixtura que es enviada a un prO(eSl) de homogcnizado y pasteurizado;
posteriormente es enviada a una serie de tanques de almacenamiento para incorporarle
aire y ser sometida a un proc~~sn de refrige ración yo darle la consistencia exacta al
producto. Finalmente la mixtura es vert ida a 1.1 torn .iticamen te a una serie de moldes de
diversas característlcas y tamañ os, su mergidos en tinas que contienen sustancia
refrigerante, y lJue dar án forma en este caso a 1,1 presentac i ón de paleta requ erida;
mientras q ue las mixtu ras de helado serán vaciadas en envases de cartón que serán
enviados a túneles de congelamie nto, para dar la consistencia requerida al producto.

(3) Como pasn fina l del proceso se procede a colocar la envoltura del producto y

cmpacarlo en cajas de car t ón de d istin tas cap acidades para almacenarse corno

producto term inado en c ámaras de refrigeración y posteriormente ser d istribu idos. (3)
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Gran parte tiel pro ceso previ amente descrito l'S controlado a trav és de modernos
equipos de cómpu to y maq uinaria sofisticada lo que ha condicionad o,
sem iau tornatizaci ón de los procesos e n es ta rama productiva, po r lo qu e los di se ños de
pues tos de trabajo son principalmente de superv isión y mantenimiento de maqu inaria
de producción; sin embargo la labor ma nua l que debe desem pe ñar el trabajado r en
de term inad as e tapas del proceso como es el abastecim ien to de mater ia pr ima a
maqu inari a y empacado de prod ucto ter minado resulta funda me nta l pa ra el ade cua do
funcionamiento del proceso prod uct ivo.

Como lo denota un estudio de empresil realizado en el período Abril a Junio de l 2005,
en una planta ded icada a la elaborac ión, d istr ibu ción y ven ta de helados y paletas en
el Edo. de México, donde la plantill a de trabajadores cont ratados específicame nte para
el área de produ cción se encontró qu e aproximadamente el 72 (~¡') de es tos req uer ía de
rea lizar tareas manua les relacionadas con el proc('so: de los cuales el '17.5% req ue ría de
realizar ta reas enfocad as al manejo manual de ca rgas y el 82% de reali zar tareas qu e

involucraban movimien tos rep et itivos de ext remidades supe riores. (3)

Cuando las demandas físicas excede n las capacida des del trabajador aparecen datos
de fatiga física, disconfort o dolor, com o consecuencia s inmed iatas de las exigencias
del trabajo al que ha sido expuesto; por lo qu e ésta exposición continuada a
condiciones de trabajo inadecuadas pu ed e cond ucir a la aparición de lesiones de mayor
o menor gravedad qu e afectarán al sistema óseo y muscular de l organismo (tendones,
vainas tendinosas, mú sculos, etc.), ya sea de forma aguda o crón ica y que pueden
llegar incluso a incapacitar a la persona para la ejecución de su trabajo de manera

temporal o definitiva. (4,5)

Es bien sabido que las tareas de trabajo con movim ientos repetitivos son comunes en
trabajos en cadenas y talleres de rep ara ción así como en casi toda s las industrias y
centros de trabajo modernos, pudiendo dar luga r a lesiones músculo-esqueléticas,
patologías que han sid o estudia das y reconocidas como cau sa importante de

enfermedades y lesiones de origen laboral. (6)

Este tipo de lesion es han sido eng lobadas en el tér mino desórdenes músculo
esqueléticos(MSD) o también denominados desórdenes traumáticos
acumulativos(DTA), los que fue ron reconocidos como patología de origen laboral a
principios del siglo XVIII, sin embargo no fue sino hasta 1970 que los factores
ocupacionales fueron analizados a trav és de estudios epide miológicos que establecían
la probable relación de esto s con la presencia de estas lesiones en la población
trabajadora. El concepto de desórdenes traumáticos acumulativos describe una serie
de diagnósticos específicos del sis tema mú scul o esquelético con una etiología común,
que involucra daño a tendones, mú sculos articulaciones, vasos sanguíneos y nervios
periféricos. (7,8)

Se han adoptado distintos conceptos para den ominar a este tipo de patologías como
por ejemplo en Australia y en algu nos otros países se ha uti lizado el diagnóstico de
" lesión por distensión rep eti tiva" (LTR) o "lesión por sobreuso ", mientras que en
Japón, el concepto de " trastorno profesional cer vicobraquial" (TPC) ha serv ido para
abarcar los trastornos de los tejidos blandos de la extremida d supe rior. Los dos últimos

diagnósticos incluyen también los trastorn os de hombro y cuello. (5,9)
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Numerosos estudios epidemiológicos realizados en países de primer mund o sustenta
el alto impacto social y económico que este tipo de patologías acarrea ya que la
frecuencia de este tipo de padecim ientos ha ido incrementándose. Por ejemplo en E.U.
entre 1985 y 1995 los casos de DTA'S aumentaron de menos de SO, 000 a 350,000 según
una publicación de 1998 del Departam ento de estadís tica Laboral de los E.U. Asi
mismo la OSHA(Administración de Seguridad y Salud Ocupacional, EU) en 1996
reporta que los DTA representaron un costo directo equivalente de 15-20 billones de
dólares y un costo indirecto 40 billones de dólares, lo que representa el 50% más del

costo que cualquier otra enfermedad de origen laboral genera. ( 7, 9)

En lo que respecta al panorama en la Unión Europea según reportes de La Agencia
Europea para la Seguridad y Salud en el trabajo(30jOlj2001) publica que los DTA
ocupan entre el 6to y 7mo lugar de las enfermedades profesionales mas frecuentes;
siendo los países mas representativos. Alemania donde los DTA representan 30% de
los días de jornada laboral perd idos por enfermedad laboral; mientras que en
Holanda representan el 46% de los días de jornada laboral perdidos por .enfermedad
laboral. (5)

Cabe mencionar que en Latinoamérica incluyendo México, se han reportado escasos
estudios epidemiológicos, que permitan tener una clara visión de la preval encia e
incidencia, así como el impacto en general que estos padecimientos generan en dichos
países . En México, el Instituto Mexicano del Seguro Social(IMSS), reporta en sus
memorias estadísti cas del 2003, que las lesiones de tejidos blandos(trastornos sinoviales
y tendones) ocupan el 9no lugar de las enfermedades de origen laboral diag nosticadas
en ese periodo mientras que trastornos del túnel del carpo ocupan el llvo lugar
rep resentado el 0.4% y 0.1% respectivamente, lugar que han venido ocupand o desd e

finales de los 90's según lo establece dicho repo rte. (11)

Se ha establecido que la población trabajadora de mayor riesgo de presentar lesiones
por desórdenes traumáticos acumulativos es aqu ella que sus actividades laboral es
implican la realización de tareas manu ales repetitivas con ciclos de traba jo menores
de 2 minutos de tiempo y que impliquen la existencia de esfuerzos musculares
estáticos en alguna parte del cuerp o, tomando en consideración que desde el punto de
vista fisiológico, el 20% de la contr acción máxima voluntaria obstru ye la circulación
sanguínea, resultando en isquemia e impedimento de la relajación muscular

condicionando mayor fatiga muscular. (4,5)

En el concepto de DTA, la Organización Internacional del Trabajo involucra mas de
100 tipos de lesiones desencadenas o relacionadas con las actividades laborales que se
desarrollan a lo largo de los años y que pueden llegar a ser tan graves que originen una
discapacidad permanente del trabajad or.

Sin embargo en lo que respecta a lesiones músculo esqueléticas de extremidades
superiores, la NIOSH publicó en 1997, que la aparición o precipitación de este tipo de
lesiones se asociaba a factores de riesgo como:
Repetitividad de movimientos o micromovimientos(ciclos de trabajo menores de 30 seg
o que involucran el 50% o más de la actividad a realizar)
Posturas forzada s

Carga o fuerza requerida. (9)
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El trabajo repetitivo de miembro superior se define como la realización continuada de
ciclos de trabajo similares, donde cada ciclo de trabajo se parece al siguiente en la
secuencia temporal, en el patrón de fuerzas y en las caracter ísticas especiales del
movim iento(España).
Según el Instituto Nacional de seguridad e Higiene en el trabajo los movimientos
repetitivos, se definen como "grupo de movimientos continuos, mantenidos durante
un trabajo que implica al mismo conjunto osteomuscular prov ocando en el mismo

fatiga muscular, sobrecarga, dolor y por último lesión ". (6,12)

Se ha estudiado el porque de la aparición de este tipo de lesiones en extremidades
superiores, las cuales explican que a medida que el esfuerzo muscular se incrementa
por la fuerza requerida que se implementa en las tareas, la circulación del músculo
disminuye, ocasionando mayor fatiga a la región anatómica utilizada; misma situación
que se presenta cuando se mantiene fuerz as estáticas asociadas a otros factores como el
trabajo en posiciones incómodas o forzadas que requieren de mayor trabajo muscular,
generando un stress biomecánico a las articulaciones y tejidos blandos que rodean a la

región anatómica empleada. (12)

La mayor parte de las enfermedades músculo esq ueléticas producen molestias o dolor
local y restricción de la movilidad, que pueden obstaculizar el rendimiento normal en
el trabajo o en otras tareas de la vida diaria. Casi todas las enfermedades
musculosqueléticas guardan relación con el trabajo, en el sentido de que la actividad
física puede agravarlas o provocar síntoma s, incluso aunque las enfermedades no

hayan sido causadas directamente por el trabajo. (5)

En la mayor parte de los casos no es posible señalar un uruco factor causal. Los
procesos causados únicamente por lesiones accidentales son una excepción; en casi
todos los casos intervienen varios factores. En muchas enfermedades músculo
esqueléticas, la sobrecarga mecánica en el trabajo y en el tiempo libre constituye un
factor causal importante. Una sobrecarga brusca, o una carga repetida y mantenida,
pueden lesionar diversos tejidos del sistema músculo esquelético.
El sistema músculo esquelético está formado en esencia por tejidos similares en las
diferentes partes del organismo que presentan un extenso panorama de enfermedades.

Los músculos son la localización más frecuente del dolor. (5)

Los factores de riesgo de los trastornos musculares relacionados con el trabajo son: la
repetición, fuer za, carga estática, postura, precisión, demanda visual y la vibración. Los
ciclos inadecuados de trabajo/ descanso son un factor de riesgo potencial de trastornos
musculosqueléticos si no se permiten suficientes períodos de recuperación antes del
siguiente período de trabajo, con lo que nun ca se da un tiempo suficiente para el
descanso fisiológico. Tambi én pueden intervenir factores ambientales, socioculturales o
personales. Los trast ornos músculo esqu eléticos son multi factoriales y, en general, es

difícil detectar relaciones causa-efecto uni factoriales. (5)

Los tendones transmiten las fuerzas que man tienen el equilibrio estático y dinámico en
los diversos requerimientos del trabajo. Los músculos, al contrae rse, tiend en a rotar
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las articulaciones en una dirección, mientras que el peso del cuerpo y de los objetos del
trabajo tiende a rotarlas en la opuesta. No es pos ible la determinación exacta de estas
fuerzas de los tendones, ya que alrededor de cada estructu ra articu lar actúan
numerosos músculos y tendones; no obstante, es posible demostrar que las fuerzas
musculares que actúan sobre los tendones son much o mayores que el peso o las
fuerzas de reacción de los objetos del trabaj o.
Las fuerzas ejercidas por los múscul os al contraerse se denominan fuerzas de tracción
porque estiran el tendón. Los tendones también están sujetos a fuerzas compresoras y
de cizallarniento, y a pres iones de líquidos.
Las fuerzas de fricción o de cizallam iento están causadas por esfuerzos dinámicos en
los que los tendones rozan contra las superficies anatómicas adyacentes. Estas fuerzas
actúan sobre la superfici e del tendón y en paralelo a ella.
La presión de líquido está causada por esfuerzos o posturas que desplazan líquido
fuera de los espacios situados alrededor de los tendones. Los estudios sobre presión en
el túnel de l carpo demuestran que el contacto de la muñeca con las superficies externas
y cier tas postu ras producen presiones lo bastante altas para altera r la circulación y

amenazar la viabilidad del tejido. (5)

Se ha demostrado que los trastornos de los tendones, se localizan en las partes del
organismo con altas concentraciones de tensión (p. ej., en los tendones del
supraespínoso, el bíceps y los flexores y extensores de los dedos) . Asimis mo, existe una
asociación entre la intensidad del trabajo y la prev alencia de tras tornos tendinosos.
Este patrón también se ha demostrado en deportistas aficionados y profesio nales
(Leadbetter 1989). Los factores comunes, tanto en los trabajadores como en los
deportistas, son los esfuerzos repetid os y la sobrecarga de las unidades músculo

tendinosas. (5)

Los efectos de la carga repetida son evidentes en los tend ones del flexor de los dedos
en el antebrazo, en el punto donde contactan con las paredes interiores del túnel de
carpo (Louis 1992; Armstrong y cols. 1984). Se ha demos trado que existe un
engrosamiento progresivo del tejido sinovial entre jos bordes del túnel del carpo y el
centro, donde las tensiones de con tacto sobre los tendones son máximas. El
engrosamiento de los tend ones va acompañado de hiperplasia sinovial y proliferación
de l tejido conjuntivo. El engrosamiento de las vain as tend inosas es un factor muy
citado en los casos de compresión del nervio med iano en el interior del túnel del carpo.
Se puede argumentar que el engrosamiento de los tejidos sinoviales es una adaptación
de los tendones al traumatismo mecánico . Si no fue ra por el efecto secundario sobre la
compresión del nervio mediano que origina el síndrome del túnel de l carpo, podría
considerarse un resultado favorable.
Algunos de las patologías que se presentan con mayor frecuencia en trabajadores
expuestos a tareas que invol ucran los movimientos repetitivos son:

Tenosinovitis y peritendinitis
En la muñeca y en la mano, los tendones están rodeados por vainas tendinosas,
estructuras tubulares que contienen líquido para proporcionar lubricación y pro tección
al tendón. La inflamación de la vaina tendinosa se denomi na tenoeinooitie. La que se
produce en el punto en que el múscul o se une al tendón se denomina peritendinius. La
tenosinovitis de la muñ eca se localiza en la zona de la vaina tendinosa de la muñeca ,
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mientras que la peritendinitis lo hace por encima de la zona de la vaina tendinosa en el
antebrazo.

La terminología de las enfermedades del tendón y de sus estructuras adyacentes a
menudo se utiliza laxamente, y en ocasíones se ha empleado el término "tendinitis"
para referirse a todos los procesos dolorosos de la región del antebrazo-muñeca-mano,
con independencia del tipo de presentación clínica.

En la tenosinovitis, la zona de la vaina tendinosa es dolorosa, sobre todo en sus
extremos. Los movimientos del tendón están restringidos o bloqueados, y la prensión
es débil. Los síntomas a menudo empeoran por la mañana, con mejoría de la capacidad
funcional después de realizada cierta actividad. La zona de la vaina tendinosa presenta
hiperestesia a la palpación, y también se pueden encontrar nódulos hiperestésicos. El
acto de doblar la muñeca aumenta el dolor. La zona de la vaina tendinosa puede estar
asimismo hinchada, y el acto de doblar la muñeca hacia atrás o adelante produce

crepitación o crujido.(S)Los tendones afectados con mayor frecuencia son los extensores
dorsales de la muñeca, el cubital posterior y el abductor largo y extensor corto del
pulgar. (13)

En la peritendinitis a menudo es posible observar una tumefacción fusiforme en la cara
posterior del antebrazo. La tenosinovitis de los tendones flexores de la cara palmar de
la muñeca puede producir el atrapamiento del nervio mediano en su trayecto a través
de la muñeca, dando lugar al síndrome del túnel del carpo.
Es preciso resaltar que la tenosinovitis o la peritendinitis clínicamente identificables
como profesionales sólo suponen una proporción pequeña de los casos de dolor de
muñeca y de antebrazo en las poblaciones de trabajadores. La mayoría de ellos buscan
atención médica cuando el único hallazgo clínico es la hipersensibilidad a la palpación.
Además de prestar atención a los métodos de trabajo, los factores de organización del
trabajo (la cantidad y el ritmo, las pausas y las rotaciones) también determinan la carga
local impuesta a la extremidad superior.

Tenosinouitis De Quervaill

La tenosinovitis de De Quervain es una tenosinovitis estenosante (o constrictora) de las
vainas tendinosas de los músculos abductores del pulgar en la apófisis estiloides del
radio. La enfermedad recibió el nombre del cirujano suizo de Quervain , quien
describió este trastorno en 1895. Los tendones del abductor largo del pulgar y el
extensor corto del mismo suelen moverse en la misma vaina sinovial, ubicada en un
surco óseo sobre la apófisis estiloides del radio, produciéndose sinovitis por la fricción,
dicha fricción suele ocurrir durante el pinzamiento del pulgar y el movimiento
simultaneo de la muñeca, entre el tendón, la vaina y la prominencia ósea . Suele ser
más frecuente en el sexo femenino.
Se han sugerido como factores causales los movimientos repetitivos de la muñeca y los
traumatismos contusos, aunque no se ha realizado una investigación epidemiológica.
Los síntomas son dolor local en la muñeca y debilidad para la prensión. El dolor se
extiende en ocasiones al pulgar o al antebrazo y se agudiza por movimientos de la
muñeca y el pulgar.
Existe hipersensibilidad y finalmente un engrosamiento a la palpación en el lugar de la
constricción. En ocasiones son visibles engrosamientos nodulares. La prueba de
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Finkelstein agudiza la sintomatología. En algu nos casos se observa engatillado o hay
chasquido al mover el pul gar. Los cambios anatom opatológicos consisten en aumento
de la vascularidad de la vaina externa, con presencia de edema lo que engrosa la vaina

y constriñe el tend ón que encierra. (5,13)

Tenosinovitis estenosante de los dedos
Las vainas tendinosas de los tendones flexores de los dedos se mantienen próximas a
los ejes de las articulaciones med iante bandas tensas denominadas poleas . Las poleas
pueden engrosarse, y el tendón mostrar una tum efacción nodul ar más allá de la polea ,
lo que ocasiona una tenosinovitis estenosan te, a menudo acompañada de bloqueo
doloroso o de dedo en resorte. Las causas del ded o en resorte son en gran parte
desconocidas. Se ha postulado que el dedo en resorte está causado por movimientos
repetitivos, aunque no se han realizado estudios epid emiológicos para comprobarlo.
El diagnóstico se basa en la presencia de tumefacción local, engrosamiento nodular
eventual y chasquido o bloqueo. El proceso a menudo se encuentra en la palma, a nivel
de las cabezas de los metacarpianos (los nudillos), afectando principalmente el dedo
medio y anular aun que puede ocurrir también en cualquier otro lugar y en

localizaciones múltiples. (5,13)

En base a lo establecido por la Organización Internacional del Trabajo y a lo que el
resto de la literatura reporta se pueden resumir los siguientes síndromes específicos de
extremid ades superiores asociados a actividades laborales, siendo los mas frecuentes
por región anatómica los siguientes:
Mano y muñeca: Sx de túnel del carpo, tenosinovitis, tendinitis de Querva in, Dedo en
gatillo.
Brazo y antebrazo: sx doloroso de brazo y antebrazo, tendinilis.
Codo: epicondilitis lateral y medial, bursitis.
Hombro: Sx doloroso de hombro, bursitis, tendi nitis de hombro/bicipital supra e infra

espinoso, lesión de man guito rotado r. (5,7)

La expos ición a mov imientos repetitivos y la carga de trabajo impu esta en los distintos
ámbitos laborales ha podi da ser evaluada mediante her ramientas y métodos
desarrollados por la ergonomía, y sirven para de terminar si el nivel de exigencias
físicas impuestas por la tarea y el entorno donde aquella se desarrolla están dentro de
los límites fisiológicos y biomecánicos aceptab les o, por el contrario, pueden llegar a
sobrepasar las capacidades físicas del trabajador con el consiguiente riesgo para su
salud. (6)

La ergonomía, denominada también ingeniería de los factores humanos, surge como
una necesidad básica para da r paso a la evaluación de los requerimientos físicos y
cognoscitivos que se requi eren para garanti zar un diseño de puesto de trabajo seguro y
produ ctivo para el trabajador con el fin de proveerlo de un ambiente laboral seguro,
donde pueda desarrollar todas sus capacidades y habilidades al máximo en la tarea

laboral que le ha sido asignada. (14)

La ergonomía ha desarrollado numerosos métodos de evaluación para aqu ellas tareas
que involucran movimientos repeti tivos, como son los check-Iists, que permit en
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realizar un registro sistemático de los factores de riesgo asociados a este tipo de tareas

presentes en el puesto de trabajo. (12)

Todos ellos coinciden en cuanto a los principales factores ocupacionales contemplados
(posturas mano-brazo, fuerza, repetitividad, vibraciones, etc.), y las difere ncias más
importantes radican en el grado de especificidad de los ílems aplicados para detectar
estos factores de riesgo en el puesto analizado.
Existen muchos y variados métodos de evaluación de exposición a movimientos
repetitivos.

Principales métod os de evaluación de movimientos repeti tivos que evalúan toda la
economía corporal :

MÉTODO FAcrORES DE RIESGOQUE EVALÚA
Frecuencia de movimientos

1) RAPID UPPER LIMB Trabajo estático muscular
ASSFSSMENT- Fuerza
RULA(1993) Posturas de trabajo

Tiempo de trabajo sin una pausa
Posturas forzadas

2) PLIBEL (1995) Movimíentos repetitivos
Diseño deficiente de herramien tas y de puestos de
trabajo
Cond iciones medioambientales y organizacionales
estresan tes
Posturas

3) INSfITUTO DE Duración de la tarea
BIOMECÁNICA DE Repetitividad
VALENCIA (!BV)
COMISIONES OBRERAS
(CC.OO.)
UNIÓN DE MUTUAS
(UM) (1995)

Posturas de brazos
4) OPEL ESPAÑA IMovimientos de la muñeca y del codo
AUTOMÓVILES, S.A. Manipulación manual de cargas
(1997) Tipos de sujeción con las manos

Movimientos de rodillas, cuello y tronco
5) MINISTERIO DE Carga y transp orte de pesos
SANIDAD y CONSUMO:. Movimientos forzados
NEUROPATÍAS POR Apoyos pro longados sobre superficies duras o aristas
PRESIÓN (2000) Posturas mantenidas

Manejo de herramientas
Frecuencia de manipulación

IFactores de natur aleza no labora l
hormonales,Presencia de alteraciones metabólicas,

carenciales o tóxicas
Factores anatómicos

6) "AN ERGONOMIC Fatiga visual
JOB MEASUREMENT Posturas de cuello, hombro, tronco, muñeca
SYSfEM"-EJMS(2001) Movimi entos de mano/ dedos
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Acción de empujar/tirar
Postura estática

7) INRS (2001) Tensión muscular general
Armonía postural y cinética
Actividad muscular
Actividad motriz brusca
Gestos aleatorios
Margen de maniobra motriz
Ruptura de la actividad intra /interciclo de trabajo
Margen de maniobra perceptiva
Ritmo de trabajo
Método check-list OCRA

El método RULA diseñado en el año de 1993 por la Dra. Corlett en el Instituto de
. Ergonomía Ocupacional de la Universidad de Nottingham, Inglaterra ha sido

ampliamente difundido como método ergonómico de fácil aplicación, que no requiere
una inversión costosa ni métodos sofisticados para su implementación en la
evaluación de posturas, repetitividad y fuerza de aquellos puestos de trabajo que
demandan movimientos repetitivos de extremidades superiores; dicho método sentó
las bases, para el diseño de numerosos y nuevos métodos que han sido desarrollados

para evaluar dichas tareas . (15)

Como la tabla anterior lo demuestra los principales factores que estos métodos
consideran para evaluar los movimientos repetitivos son numerosos sin embargo los
principales son: posturas, repetitividad de los ciclos de trabajo, posturas estáticas,
manejo de cargas y fuerza requerida en el ejercicio de la tarea. Estos métodos
ergonómicos permiten establecer si los diseños de puestos de trabajo son adecuados
para el trabajador o requieren de modificaciones para evitar daños a la salud en la
población expuesta a estos.
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JUSTIFICACIÓN

La exposición continuada a cond iciones de traba jo inadecuadas, como son las tareas
repetitivas en ciertas áreas de los procesos prod uctivos, pu eden conducir a la
apa rición de lesiones músculo esqueléticas de mayor o menor gravedad, manifestadas
el mayor número de veces por fatiga física, disconfort o dolo r por el trabajador, que a
su vez condicionarían una incapac idad temporal o permanente a éste, lo que
finalmente se vería reflejado en la incapacidad de llevar a cabo sus actividades no
solamente de tipo laboral, sino también de la vida diaria, de bido a las alteraciones
funcionales que a largo plazo cond icionan este tipo de lesiones.

En base al estudio de empresa realizado en la planta de helados y paletas y a las
estadísticas epidemiológicas que la empresa repor ta, pudo concluirse que
aproximadamen te el 80% de los trabajadores del área de producción se encuentran
expuestos a tareas que invo lucran movimientos repetitivos de extremidades superiores
como son el armado de caja y empacado de producto terminado, situación que ha
repercutido en la presencia de patologías como tendinitis y tenosinovitis inespecíficas
de extremi dades superiores, sin llegar a la integración un diag nós tico nosológico
certero.

Según los da tos recopilad os de la libreta de accidentes que maneja el departamento de
salud Ocu pacional de la planta, en el período Enero del 2004 a Mayo de l 2005, se
registraron un total de 36 casos de lesiones mús culo esqueléticas de extremidades
super iores, diagnosticadas en su mayoría como sx doloroso de an tebrazo o
tenosinovitis de muñeca, los cuales generaron un prom edio de 7 a 10 días de
incapacidad temporal por caso y en su totalidad requ irieron de reasignación de tareas
por d icha situación, lo que generó inversión en recursos tan to humanos como
económicos para poder suplir los puestos de traba jo descubiertos. Cabe mencionar
que se detectó un subreg istro de los casos, ya que solamente se tomaron en cuenta
aquellos trabajadores qu e reportaron de manera inmediata su lesión (antes de 24 hrs),
ya que después las lesio nes fueron registr adas en el rubro de consulta diaria, esto
debido a la política interna de repo rte de acciden tes de trabajo dentro de la empresa, y
manejadas estadísticam en te como enfermedad genera l dent ro de la empresa.

El proceso productivo de la plan ta cuenta con 6 áreas, ubicándose el mayor número de
trabajadores en el área del hall de producción con un promedio de 365 trabajadores
distribuidos en los 3 turnos de la jornada. En ésta área se encuentran 16 líneas de
producción semiautomatizad as, que requieren de la intervención manual del
trabajador en actividades de: abastecimiento de materia prima en dosificadores,
llenado y tapado de envases de helado, armado de caja de cartón, empacado primario
y secundario de producto terminado; actividades que senso rialmente se percibieron
como altamente repetitivas, dond e el control es ejercido por la velocidad de la
maquinaria, a la cua l el trabajad or debe someterse para lograr la pro ducción
programada para la jornada.

Por las razones mencionadas an teriormente y debid o a que el 70% de los trabajadores
contra tados para el área de producción, se encuentran distribuidos en el hall de
producción se pro cedió al análisis ergonómico de los puestos de trabajo en los que
sensorialmente se detectaron tareas altamente repetitivas con la finalidad de emitir si
fuese necesario recomend aciones para la modi ficación de los diseños de puesto de
trabajo y disminuir la prevalencia de estas patologías entre la población trabajad ora .
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OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL

Identificar factores de riesgo asociados a la presencia de desórdenes traumáticos
acumulativos de extremidades superiores en trabajadores del área de hall de
producción de una planta de helados y paletas.

OBJEfIVOS ESPECIFICOS

~ Describir cuatro puestos de trabajo del área de hall de producción de una
planta de helados y paletas.

~ Aplicar y analizar cuestionario NIOSH de detección de desórdenes traumáticos
acumulativos de extremidades superiores a trabajadores del área de hall de
producción.

;;, Aplicar cédula de evaluación ergonómica del método RULA.

~ Analizar resultados obtenidos de cédula de evaluación ergonómica y elaborar
recomendaciones específicas de acuerdo a los resultados obtenidos.
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MATERIAL Y METODOS

MATERIAL
Recursos humanos

:t Médico residente de 2do año de la especialidad de medicina del trabajo quien
realizó la aplicación y análisis de cuestionarios de las respu estas obtenidas y
aplicación y análisis del método de eva luación ergonómica RULA y análisis

:. 2 enfermeras del Departamento de Salud Ocupacional de la planta de helados y
paletas, quienes llevaron a cabo captura de los da tos obtenidos de cuestionarios
NIOSH aplicad os.

;=. Asesor de tesis

Recursos materiales
:. Cuestiona rio NIOSH para detección de desórdenes trau máticos acumulativos
~ Formato de evaluación método ergonómico RULA
:; Papelería(hojas, lápiz, calculadora)
•. Computadora
e, Cámara de video
:. Reloj y cronómetro

Recursos físicos
;;: Líneas de producción del área de hall de producción de la planta de helados y

paletas.

UNIVERSO DE TRABAJO
:: Trabajadores del área de hall de producción de tumo matutino, vespertin o y

nocturno, de la plan ta de helados y paletas.

METODO
Se realizó un estudio de tipo observacionaI, transversal y descriptivo, en una planta de
helados y paletas del Edo. De México, el cual fue desarrollado en tres etapas:

1) Descripción de puestos de trabajo del área de hall de produ cción, de la planta de
helados y paletas que por reconocimiento senso rial se iden tificaron como de alto
riesgo para el desarroll o de desórdenes traum áticos acumulativos de extremidades
superiores.

2) Aplicación de cuestionario NIOSH de detección de desó rdenes traumáticos
acumulativos de extremidades superiores a trabajadores del área de hall de
producción.

3) Análisis ergonómico mediante la ap licación de cédula de evaluación de métod o
RULA a puestos de trabajo con mayor prevalencia de desórdenes traumáticos
acumulativos.
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1) Descripción de puestos de trabajo condicionantes de Desórdenes traumáticos
acumulativos de extremidades superiores (DTA'S)
Se realizó una descripción del puesto de trabajo, enfatizando la ubicación del puesto
en el proceso productivo, los requerimientos para la realización del mismo y la forma
en que debe desempeñarlo, de acuerdo a los diseños del puesto. Los puestos de trabajo
descritos fueron un total de 4, los cuales fueron : llenador de envase de helado, tapador
de envase de helado, armador de caja de cartón y empacador de producto terminado.
(ver anexo 1)

2) Aplicación de Cuestionario NIOSH de detección de DTA'S
Se aplicó el cuestionario NIOSH para identificar la prevalencia de DTA'S de
extremidades superiores en los trabajadores del área de hall de producción de la
planta de helados y paletas, con la finalidad de identificar las actividades laborales en
las que el trabajador ha presentado este tipo de lesiones. El cuestionario se aplicó en
entrevista directa a 286 trabajadores de un total de 365 del área de hall de producción
pertenecientes a los turnos matutino, vespertino y nocturno, de las 16 líneas de
producción ubicadas en ésta área. Se excluyeron aquellos trabajadores cuya
antigüedad fuera menor a un mes dentro de la planta, y que aun se encontraran en .
periodo de capacitación. Posteriormente se realizó el análisis de las respuestas
obtenidas y se procedió a seleccionar los puestos de trabajo que sensorialmentey por
consideración del trabajador condicionaron mayor número de lesiones a éste; del
resultado de dicho análisis se excluyeron aquellos cuestionarios que se asociaron con
lesiones músculo esqueléticas previas secundarias a pad ecimientos traumáticos,
crónicos degenerativos o de etiología no laboral. (ver anexo 2)

3) Análisis ergonómico de puestos de trabajo condicionantes de DTA
Se eligió el "Método RULA" (Rappid Upper Limb Assessment) como la herramienta
de evaluación ergonómica de los puestos de trab ajo seleccionados; se utilizó éste
método de evaluación ya que se encuentra ampliamente difundido y considerado
como uno de los métodos mas completos para evaluar puestos de trabajo que se
asocian a lesiones de extremidades superiores y que además permite valorar las
posturas adoptadas por el trabajador durante la realización de su tarea . Se realizó una
videograbación de los puestos de trabajo con la finalidad de facilitar el análisis de las
posturas adoptadas por el trabajador durante la realizaci ón de su tarea y en base a los
requerimientos que el diseño del puesto de traba jo le demanda, por tanto se realizaron
filmaciones de 2 tomas diarias de 30 minutos cada una, durante un período de 3 días
por cada puesto a evaluar. Una vez hecha s las filmaciones se procedió al análisis de las
mismas, para realizar la identifica ción y registro de posturas, en la cédula de
evaluación del método RULA, en el orden en que éste lo establece registrando de
manera consecuente posturas de: brazo, antebrazo muñeca, cuello, tronco y piernas,
durante el ciclo.de la tarea de cada uno de los puestos de trabajo. Posteriormente se
registró la fuerza/ o carga realizada en el ejercicio de la misma, así como la
repetitividad de ésta. (veranexo3)
El método establece que se debe aplicar una cédula de evaluación por cada postura
adoptada por el sujeto a evalu ar durante un ciclo de trabajo completo y otorgarle un
puntaje final en un rango de 1 a 7; considerándose que cuando el puntaje final
obtenido es de 1 ó 2 se considera un diseño de puesto de trabajo aceptable sin riesgo
ergonómico para el trabajador ; cuando el puntaje cae en valores de 3 ó 4 se requiere de
mayor investigación del puesto, mientras que puntaje de 5 ó 6 es necesario mayor
investigación y cambios rápidos al diseño del puesto y finalmente un puntaje de 7
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amerita cambios inmediatos del diseño del pues to de trabajo y continuar investigando
el mismo.
Las cédulas se aplicaron únicamente a los pu estos de trabajo previamente
seleccionados otorgándoles la calificación que el métod o exige, con la finalidad de
detectar aquellos que resu ltaron con un puntaje final igual o mayor de 5 y emitir las
recomendaciones correspondi entes.

Posteriormente se concentraron las pu ntu aciones obtenidas del método ergonómico
por puesto de trabajo y por postura adoptada por el trabajador durante la realización
de un ciclo de trabajo, para facilitar el análisis de los resultados.
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IDENTIFICACIÓN Y DESCRIPCIÓN DE PUESTOS DE TRABAJO

El proceso productivo de la planta de helados y paletas cuenta con 5 gra ndes áreas
distribuidas de la siguiente forma :
Área drystore o almacén de materia prima: recepción y almacenamiento de materia
prima
Área de mixturas: preparación, mezcla, homogenización y pasteu rización de
ingred ientes.
Área de hall de producción: 16 líneas de producción semiautomatizadas tipos
llenadoras, extrusoras y paleteras, encargadas de la ' elaboración, embobinado y
empacado de los diferentes productos y presentaciones de helados y paletas.
Área de paletizad o: almacén temporal de producto term inado, donde se lleva a cabo la
estiba y desestiba de pallets de almacenamiento.
Área de cold store o almacén de produc to term inado: racks de almacenamiento en
cámara de enfriamiento previo a la vent a y distr ibución del producto.
Los puestos de trabajo que a continuación se describen se ubicaron en el área de hall de
producción. los cua les fueron sensorial mente reconocidos en el estudio de empresa de la
planta de helados y paletas como demandante de tareas altamente repetitivas.

A mlador de caja decartón

Este puesto de trabajo se ubica al final de las 16 líneas de producción tanto de
llenadoras, extrusoras y paleteras, var iando el núm ero de trabajadores por tipo de
línea, prom ediand o un total de 3 - 4 trabajadores por línea y por tumo de trabajo en
jornada de 7 horas con 30 minut os ya que cuentan con 30 minutos para la ingesta de
alimentos; los trabajadores deben armar la caja de cartón donde será empacado el
producto term inado. El pues to de trabajo se caracteriza por ser rota torio, ya que de 8
hrs de jornada laboral por turno de trabajo , el trabajador permanece un promedio de 2
a 3 hrs continuas en dicho puesto para posteriormente ser rolado a otro pu esto de
trabajo en la línea de prod ucción que le corresponde por un período de tiempo similar
y de ser necesario volver al puesto de armador de caja. Cabe mencionar que de ser
necesario y de acuerdo a la producción programada para la jornada de trabajo, el
traba jador puede permanecer toda su jornada de trabajo en el mismo pu esto, por un
espacio aprox imad o de 6 hrs.

El puesto de traba jo requiere de adecuada coord inación visiomotora y psicomotr iz de
toda la economía corporal principalmen te de agilidad y destreza de extremidades
superiores específicamente de muñecas y dedos de las manos para desarrollar la tarea
requerida. Dicho puesto requiere de per manecer en bipedes tación du rante toda la
jornada, parado sobre una escalinata de altu ra aproximada de 30 a 40 cm por arr iba del
nivel del piso, localizada frente a las bandas tran sportad oras de producto term inad o o
áreas de empaque. y sobre la cual a uno de sus costados se encuentran colocados los
paqu etes de cajas de cartón desdobl adas con un prom edio de 15-20 cajas por paquete,
lo cuales son apilados uno sobre otro.
Inicialmente debe transportar las pacas o paquetes de caja desdoblada del área de
interfase o drys tore, a la línea de prod ucción qu e le corresp onde e irlas apiland o en la
escalinata. Procede a quitar el cintillo que sujeta los paquetes de caja, con una s tijeras o
cutter y posteriormente toma con ambas manos la caja, le da forma y dobla las
pestañas de la misma para que qued e lista para el empaque de l producto y las coloca
con una mano sobre una canaleta de metal que se encuentra frente al trabajador y por

18



encima de las bandas de empeque, a una altura a!JlOXimada de10 en !'UF arriba de la
altura de sus hombros.
Debe realizar un armado de 12-15 cajas por minuto, dependiendo la velocidad de la
linea de prodna:ión. que promedia un total de 540-600 cajas por hora.
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Empaaulor tk producto trmrinado

Fste puesto de trabajo corresponde a las 16 líneas de producción tanto Ilenadoras,
extrusoras V paleteras, para lo cual se requiere de~ trabajadores por cada línea V por
turno de ~~joen jornada de 7 horas Y ~edia. ya que cuentan con 30 minutos para la
ingesta de alimentos. Los trabajadores se ubican al final de la línea de puxlua:i61l a un
costad de bandas transportadoras donde viaja el producto envuelto listo para ser
empacado. El puesto de trabajo se caracterizapor ser rotatorio, ya que de 8 hrs de
jornada laboral por bmto, el trabajador pennanere un promedio de 2 brs WUIiIlDaS en
dicho puesto para posteJiotmeute ser rolado a otro puesto de trabajIJ en la línea de
producción que le wllespollde por un periodo de tiempo similar Y de ser necesario
volver al puesto de empacador. Cabemencionar que de ser necesario Yde acuerdo a la
producción programada para la jornada de trabajo, el trabajador puede pemr.anecer
toda su jornada en el mismo puesto. porun espacioaproximadode 6 hrs,

El puesto de trabajo requiere de adecuadawordinación psicomotriz Y visiomotora de
toda la ft."OIIOIIÚa corporal, pero principalmente de agilidad y destreza para realizar
movimientos rápidos y wordillados de extremidades superiores.. La tarea puede
desempeiiaJse en sedestaci6n o bipedestaci6i1. por lo que el trabajador deIle sifuarse
frente a la banda transpor1adora ooIocada a una altura aproximada de 90 cm a 1 metro,

. ya sea a la aItma de codoso decintura, tomar una caja de cartón annada de la canaleta
que se encuentra por arriba de dicha banda, a una altura aplOxñnada de 30 cm y
colocarla en la canaleta de empaque situada entre el trabajador Y la banda
transportadora. posIeriomtenle debe ir tomando con sus manos el producto de la
banda bal&sI'ortadora. con movinaielElos alleinados de~ al frente Y a los lados Y
para lo cual requiere de tomar el pmdudo por medio de pinza retradigital o
digitopalmar, depe11diendo de las cald<fe>titit:as del prodncto Y veIOOdad de la linea
para ido colocando dentro de la caja hasta akanzar la capacidad de llenado de la
misma, finaImenIe debe doNar las pestaiias de la caja para ceuarIa Ycolocarla en una
segunda banda de transporle, donde viaja hacia el eocinIado para que sea sellada
herméticamenle.
El trabajador realiza un empacado de 3 -4 cajas por minuto, dependiendo la velocidad
de la línea de producción Y de la cantidad de producto terminado a colocar dentro de
las cajas de carfón, promediando un total de 240 cajas por hora.
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Llenador deenvasedehelado

Este puesto de trabajo corresponde a 2 lineas de producción dedicadas a la elaboración
de helados, para lo cual se requiere de 2 trabajadores por cada línea Y por tmno de
trabajo en jornada de 7horas y media, ya que cuentan con 30 minutos para la ingesta de
alimentos. Se encargan de llenar los envases de helado en sus diferentes
presentaciones y capacidades (presentaciones de litro, medio galón. 10 litros, de
acuerdo a la orden prodncción leqlleJida). El puesto de trabajo se onadaiza por ser
rotatorio, ya que de 8 Ius de jornada laboral por tmno, el trabajador permanece un
promedio de 2 Ius continuas en dicho puesto para postEriormente ser rolado a otro
puesto de trabajo en la línea de producción que le conesponde por un período de
tiempo similar y de ser necesario volver a dicho puesto. Cabe mencionar que de ser
necesario y de acuerdo a la producción programada para la jornada de trabajo, el
trabajador puede permanecer toda so jornada en el mismo puesto, por un espacio
aproximado de 4 hrs.
El puesto de trabajo requiere de adecuada coordinación psiromotriz Yvisiomotola de
toda la economía corporal, pero principalmente de agilidad y destreza para realizar
movimientos Jáp".dos y coordinados de extremidades superiores. principalmente de
codos, muñecas y dedos de la mano. La tarea debe ser realizada en bipedestación. por
lo que el trabajador se coloca frente a un dosifiotdor de 1Iemdo, localizado al inicio de
la línea de produa:ión. por donde viaja la mixtura del helado. Debe realizar
movimientos alternados de mano hacia el frente Y a los lados para tomar inicialmente
con una mano un envase que se encuentra aromodado Y apilado a un cosIado del
trabajador para lo cual requiere de realizar movimientos de pinza bidigifal Y
movimientos alternados de prono-supinación, colocarlo debajo del dosificador e
interounbiarlo a la otra mano sosIañéJidole a través de pinza gruesa; al alcanzar su
capacidad máxima de llenado debe retiIarlo Y colocarlo en una mesa de trabajo;
reinicia el ciclo tomando un nuevo envase..

El trabajador realiza un promedio de llenado de 24 a ZJ litros por minuto de acuerdo a
la vekJcidad de prodtKrión requerida. di5miJ1U.l''eIlOO este número en plOJ'Olción a la
capacidad de los envases de helado, promediando un total de 1620 litros por hora ! por
trabajador.
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Tapador deenvasedehelado

Este puesto de trabajo corresponde a dos 2 líneas de producción encargadas de la
elaboración de helados, por lo que se requieten 2 a 3 trabajadores por línea Y por tomo,
en jornada de 7 horas 3Ominuto ya que cuentan con 30 minutos para la ingesta de
alimentos; ros trabajadores debende realizar el tapado de los envases de helados que
provienen del área de llenado. El puesto de trabajo se caracteriza por ser rotatorio, ya
que de 8 hrs de jornada laboral por tumo, el trabajador permanece tul promedio de 2
hrs continuas en dicho puesto para posteriormente ser rolado a otro puesto de trabajo
en la línea de producción que le W1Iespollde poi" tul periodo de tiempo similar y de ser
necesario volver a dicho puesto. Cabe mencionar que de ser na:esario y de acuerdo a
la producción programada para la jornadade trabajo. el trabajador puedepennanec:er
toda su jornada en el mismo puesto, poi" tul espacio aproximado de 4 hrs,

El puesto requiere de adecuada Ctlontinación psicomotriz y visiomotora de toda la
economía corporal,principalmentede habilidad Ydestreza de extremidades superiores
específicamente de muñeca y dedos de las manos para realizar el tapado del envare
una vez que éste ha sido llenado. El surtidor de material coloca frente a la mesa de
llenado el paquete de lapas que requiere el trabajador.
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Posteriormente el trabajador se coloca en bipedestación frente a la mesa de trabajo,
retira el empaque plástico de las tapas y alternando ron sus manos toma una tapa a la
vez en forma de pinza palmar pentadigitaJ para colocarla sobre el envase de helado,
ejerciendo ligera presión sobre el mismo para evitar que éste se destape,
posteriormente lo toma con la otra mano en forma de pinza pentadigital y locoloca en
la bandabar~ situada frente a la mesa de trabajo Ycon la mano libre toma
nuevamente una tapa para reiniciar el ciclo actividad que realiza de manera continua
mientras haya actividad de llenado en la linea..
El trabajador tapa un promediode 24-27 litros por minuto de acuerdo a la velocidad de
llenado, promediando mt total de1620 litros porhora.
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RESULTADOS

CUESTIONARIO NI05H
De los 286 cuestionarios aplicados, se excluyeron 11 que correspondieron a
trabajadores con menos de un mes de antigüedad Y en periodo de adiestramiento, así
como 54 cuestionarios más de aquellos trabajadores que presentaron lesiones mú';culo

esqueléticas de tipo cróDiro degeilercdivo o traumátims previo al estudio o que no
pe¡ tenecieran con puesto fijo en el área de hall de producción,por lo que finalmente se
analizaron 221 cuestionaJios de los cuaJes. e158'X.(126) cunespondió al sexo femenino
yel 42%(95) restante conespondió al sexo~ La edad de los lIabajadores
vario de los19 a los 51 aiíClS, promediando una edad de 2&6 aiios(fllbltIl).

Edad de trabaiadores hall de producción de planta de helados V la1
INfERVALO

EDAD FEMENINO MASCUUNO TorAL

19-23 25 17 42
24-28 39 19 68
19-33 36 30 66
34-38 23 16 39
39-43 2 2 4
44-48 1 O 1
49-53 O 1 1
TorAL 126 95 221

elas

Fuenle: CtJIlC2Illrado de cuestionario NI05H 2005pIanIa helados Ypa)em. TABLA1

Se aplicaron 85 cuestionarios al personal de primer turno que correspondió al38.46%
del total de las mismas, 74 a personal del 2do tumo equivalente al D.48':' Y 62
cuestionarios a personal del 3er turno equivalente al 28.05% del total de los
cuestionarios aplicados.

Más del 50% de los trabajadores que respondieron el cuestionario contaban con una
antigüedad en el intervalo de 1 año a 5 años; mientras que el poteelllaje restante
correspondió un 25.8% a trabajadores con una antigüedad entre uno y tres meses
seguido del 11% de trabajadores con antigüedad entre 5 a 10 aiíClS, siendo los de menor
proporción los que tenian una antigüedad de 3 meses a 1 año con un 9% de la
población total.

El 76.47%(169) de la población trabajadora encuesIada respondió que sus tareas
laborales las realizaba normalmente en bipedestación la mayor parte de su jornada
laboral, mientras que solamente el 235':'(52) las realizaba de manera alfl!mada en
bipedestac:ión y sedestación.

El 71%(157) de la poblaciónencuestada afirmó haber presentado alguna sintomatología
de extremidades supe¡ iores relacionada con IJfA'S dmanJe el desempeño de alguna
actividad de tipo laboral, de los cuales el 66.86',\0(115) de cue.stionarüJs positivos
cOllespolldió a la población de sexo femenino y el D.l2',\ó(52) restante de los casos
conespoudió al sexo~ El 29%(64) de la población encuestada negó haber
plt:sentado alguna sintomalDlogía relacionada con esIietipo de~ (fIlMll 2).

24



Presencia de lesiones en extremidades superiores trabajadores hall de producción

N" de trabajadores
Trabajadores sexo Trabajadores sexo

Lesiones femenino masculino

SI 157 105 52

No 64 22 42

Total 221 127 94

fuente: concentrado Cuestionario NIOSH 2005 planta de helados y paletas, TABLA 2

Por tipo de línea de producción se obtuvo que de 95 trabajadores que respondieron el
cuestionario de las 4 líneasde producción tipo llenadoras(bolk c:heny,crepaco.. comet
copa y comet barquiIlo) 78 de ellos afirmaron haber' presentando sintomatología
relacionada ron UIA'S de extremidades superiores, equivalentE al 82'X. de estos
trabajadores. El puesto de trabajo que condicionó el mayor número de sinfDmatologia
fue el de empacador de prodlldo terminado ron 51'" seguido dellfenador de envase
de heJado con el 37% y el tapadorde enYalle de helado el 21%.

En lo que respecta a las 4 líneas de producrión tipo extrusoras(g1aL, Slr9OO,
interbake Ybake barra) se aplicaron 76 CuestiotlalD de los cuaJes, 45~):resuItaron.
positivos para dicha sintomatología; el puesto de trabajo de empacador de producto
terminado condicionó el57'fo de cuestionuD positivos para esCe tipo de padecimiento
seguido del puesto de armadorde caja ron un 28'J, de cases,

Finalmente de las 4 líneasde producrión tipo pa1eIEras (Ria 14, vita 1, vita 2 Yversa 16)
se obtuvieron 49 cuestionarios,. de los cuaJes el ~(34) resultaron positivos para este
tipo de lesiones, siendo el puesto de trabajo ron mayor número de sinfDmatologia el de
empacadordeprod~~conm~~dodelpuestodearmadordecaja

de cartón con el 26.4%.

Pudieron identificarse otros puestDs de trabajo que n5Ultaron demandanll5 de tareas
repetitivas para el trabajador romo fue la ñmodocrión de producto en tñneIes de
congelamiento o introducir pasIeIillos en túneles de enfriamiento Y que condicionaron
sintomalología reIacicoada a UfA'S en 5%(20) del total de trabajadores
encuesIados(tal7la 3}.
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Principales puestos de trabajo que condicionan molestias o lesiones por línea de trabajo planta
de helados

ipo de lfnea¡rotal de Puesto de trabajo No. De trabajadores cor
de producción bbaiadores esiones

Uenadoras: Uenador de envase de helado 29

~ulk crepaco
apador de envase de helado 14IJulk cherry 95

p>melcopa Empacador de producto terminado 40

f:omet
barquíllc 83

ltumador de caja de cartón 10

Empacador de producto terminado 24

lnterbake 76 pPerador túnel congelamiento 13
Bake barra
G1ader 47
;,1-900

Armador de caja de cartón 9
Paleteras: Empacador de producto terminado 25
Versa 16 49
Vita 1 34
Vita2
Ria 14

El 675% de los trabajadores manifestaron que de 8 horas de la jomada laboral, debían
desempeñar dichos puestos de trabajo que sensoriahnente demandan tareas altamente
repetitivas, por un período de más de 3 horas continuas de la jornada, mienbas que
solamente el 24.8% refirió que dichas tareas las desempeñaba de 1 a 3 horas continua
alternando con otras tareas que no demandaban de la realización de movimientos
repetitivos(labla 4).

Duración de la actividad durante la jornada laboral

Numero de horas Numero de trabajadores

Menos del h. 12

Dela3hs. 39

Masde3hs. 106

Total 157
Fuente: concentrado de Cuestionario NIOSH 2005 planta de

helados y paletas. TABLA 4
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La sintomatología clínica que se presentó en los trabajadores resulta int:specífka para
establecer un diagnóstico, sin embargo el síntoma principal que predominó en estes
fue .el dolor en un 70% de los casos seguido por inflamación en un 30% de estos;
también hubo~ de tIabajadon5 que asociada a esta sintomatologiamanifestaron
sensación de adormecimiento Y pérdida de fuerza en las extremidades superiores en
un 22%, así romo 13'J. de trabajadores que martifestó presencia de rigidez articaJar al
término de su.jornada laboIaI(mbia 5.)

Principales manifestaciones clínicas durante la
actividad laboral planta Helados

Manifestaciones clfnicas No. de trabajadores

Dolor 111

InfJamación 36

Ardor 18

Adormecimiento 35

Rigidez 21

Perdida de fuerza 35

Total 256

Fuente: Concentrado de Cuestionario NIOSH 2005 planta de
helados y paletas. TABLA 5

La región anatómica en la que los trabajadores presentaron el mayor número de
molestias fue hombro en un 52%(82) seguido de la región de muñeca en un
40.76%(64); posreriormente los dedos de la mano en un Zl.38%(43), antebrazo
24.20'J.(38),brazo en un 10.19%(l6} y codo en un 254%{4}. Fs importante mencionar
que el 78% de los trabajadores manifestaron por lo menos dos sitios anatómicos como
los de mayor ptesellcia de sintomatologia(tabla 6).

Rl!ltión anal6mica lesionada par actividad laboral Planta Helados

Regién anal6mica lesionada POr actividad N° de trabajadores

Dedos de la mano 43

Muñeca 64

Antebrazo 38

Brazo 16

Codo 4

Hombro 82

Total 247

Fuente: Concentrado de cuestionario NIOSH 2002 planta de helados ,
paletas 2005. TABLA 6

El 85.35%de los trabajadores que piesenlaron algún tipo de sintomatologiarefirió que
no han tenido que suspender- so jornada de trabajo, ya que soIamenre el 14.6'J. (Z3
trabajadores) tuvieron que suspender sus actividades laborales requiriendo
incapacidad temporal por un promedio de 5 dias. De estos trabajadores se reportaron
dos casos que ameritaron tratamiento quiIáigiw secundario a presencia de qui<;Ie
sinovial a nivel de JrnIiieca, ameritando incapacidad prolongada de más de 30 día.
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RESULTADOS CÉDULA DE EVALUACIÓN MÉTODO RULA(Rapid Upper Limb Assessment)

Pu esto d e trab a jo Duración de Cicl os d e Ciclos de Ci cl os d e Posturas adoptadas Calificación Método Consi d era ciones
Ci cl o d e trabajo/minuto trabajo /hora trabajo/jornada durante ciclo de de evaluación puntaje final
trabaio trabajo ergon ómica Rula

1) llenad or de envase de 3 segu ndos (por 27 1620 3240 Toma de envase de pila 5 Requier e de mayor
helad o litro de helado de materia prima investigación y cambios
Lineas de llenado bulk llenado) al dise ño del pues to

pronto
Colocación y sujeció n 7 Cambios inmediatos al
de envase debajo de diseño del puesto y
cuerno dosificador de mayor inves tigación
helad o
Retiro de envase de 6 Requiere de mayor
cuerno dosificador y investigación y cambios
colocación de envase en al diseño de l puesto
mesa de traba jo pronto

2) tapador de envase de 3 segundos 27-30 1620 3240 Tomar tapa de pila de 4 Mayo r investigación
he lad o mat eria prima
Lineas de llenado bulk Coloca r ta pa sobre 6 Requi ere de mayor

envase de helado investigación y cambios
al dise ño del puesto
pronto

Suje tar envase y 7 Cambios inmediatos al
transfer enc ia a banda dise ño de l puesto y
transportadora mayor investig ación

3) armado r de caja 2.5 (segundos 16-20 720 2160 Tomar caja de ca rtón 5 Requiere de I1lrlyur
Lineas tipo peleteras por caja des do blada de piJa de inv estigación y cambi os

armada) materia prima al diseno de l puesto
pront o

Doblar pestañas de caja 7 Ca mbios inmediatos al
de cartón diseño de l puesto y

mayor investigaci ón
Colocación de caja 7 Ca mbios inmedia tos al
ar mada en banda fija de d iseño del puesto y
surtido mayor investigación
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4) em pacador de 13 segundos(6 4 240 480 Tomar caja de cartón de 7 Cambios inmediatos al
prod ucto terminado mov im ientos ban da fija de surtido diseño del puesto y
Lineas de llenado comet por caja mayor ínvestización
copa empacada)

Coloca r caja en canaleta 4 Mayo r investigación
de llenado
Toma r copa de cajas de 6 Requiere de mayor
plástico inves tigación y ca mbios

a l diseño del pu esto
pron to

Introducir y acomodar 7 Cambios inmediatos al
en caja de cartón diseño del puesto y
producto terminado mayor inve stigación
Cerrar caja y col ocar la 7 Cambios inmediatos al
en banda de trans porte d ise ño del puesto y_. -- -- may or investigación

t'f1
d~
~>E;1
;;.tI1
~~
~Z

~e,
~e
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DISCUSIÓN

La prevalencia de manifestaci ones clínicas asociadas a la presencia de desórdenes
traumáticos acumulativos fue elevada en los trabajadores del área de hall de
producción de la planta de helados representado por el 70% del total de los
trabajadores de ésta área . Pudo observarse que el mayor número de lesiones se
presentaron en la población de sexo femenino lo cual pod ría atribuirse a dos factores
principalmente: El personal femenino es ubicado en puestos de trabajo que demandan
mayor habilidad y destreza manual con la manos, a diferencia de la población de sexo
masculino que si bien es un número más reducido de trabajadores dentro del hall de
producción son ubicados en puestos de traba jo que demandan mayores esfuerzos para
la realización de cargas físicas o en puestos de mantenimiento de línea .

Otro factor condicionante es aquel que se demu estra en la literatura donde las mujeres
son más propensas a presentar este tipo de padecimientos debido a la etiología
multicausal de las mismas como son enfermedades crónico degenerativas como
diabetes mellitas, hipotiroidismo o enfermedades reumáticas, uso de estrógenos y
menopausia entre otros .

Es importante mencionar que la antigüedad de los trabajadores no influyó en la
presencia de este tipo de pad ecimientos ya que la mayoría del personal refirió haber
iniciado con estas lesiones a los dos o tres meses de haber ingresado a la planta,
probablemente debido a la falta de acondi cionam iento muscular, remitiendo sus
molestias de manera espontánea sin necesidad de acudir al servicio de salud
ocupacional de la planta, además que el 67% de los trabajadores que habían
presentado alguna lesión o molestia no volvieron a reincidir de manera aguda,
habituándose a la sensación de fatiga y dolo r inespecífico.

Sin embargo, si es de mayor trascendencia la ubicación del trabajador en la línea de
producción, ya que pudo observarse que las líneas mas automatizadas y que trabajan a
una velocidad menor condicionaron menor núm ero de sintomatología en los
trabajadores. Los puestos de trabajo de empacador de producto terminado de las
líneas de producción tipo paleteras y lIenadoras fueron de mayor riesgo para el
trabajador, que los empacadores que se ubicaron en las líneas tipo extrusoras, ya que
debían realizar mayor número de ciclos de trabajo por hora y de menor duración.

Además es importante mencionar que el traba jador debe desempeñarse por lo menos
en dos puestos de trabajo a lo largo de su jornada laboral, alternando dos actividades
altamente repetitivas como son el armado de caja de cartón y empacado de producto
terminado lo que condiciona una suma de micro traumas crónicos donde el trabajador
no presenta periodo de descanso o relajación, sumando además posturas estáticas que
condicionan que las lesiones se agraven .

También es importante mencionar que a pesar de que sensorialmente se percibieron
mayor número de movimientos repetitivos a nivel de muñecas y dedos de la mano, los
trabajadores presentaron mayor núm ero de molestias a nivel de hombro. Pudo
asociarse que la altura de las bandas transportadoras, por arriba del nivel de cabeza de
los trabajadores pudieran condicionar una mayor fatiga de los grupos musculares a
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dicho nivel; además que de~n combinar otras tareas o actividades laborales que
demandan cargas físicas y sobreesfuerzos al realizar lavado de maqu inaria lo que
podría sumarse a la mayor sensación de fatiga en dicha región anatómica.

Como resultado de la aplicación del método de evaluación ergonómica RULA a los
puestos de trabajo que tanto sensorialmente como por lo referido por el trabajador
como cond icionantes de sintomatología asociada a desó rdenes traumáticos
acumulativos se pudo corroborar que el diseño del pu esto de trabajo es inadecuado y
deben realizarse modificaciones prontas al mismo para modif icar las posturas forzadas
que adopta el trabajador durante el desempeño de su tarea .

La corta duración de los ciclos de trabajo que normalmen te desempeña el trabajador
menores a los 15 segundos, condicionan que estos sean altamente repetitivos,
equivalentes a más del 50% de la jornada labora l; y a pesar de que la fuerza requerida
para la realización de los mismos no su pera en la mayor parte de los casos realizar
cargas mayores a 5 kg de peso, pero que por las características antes mencionadas estas
tareas resultan alto grado riesgo para el trabajador.

El método nos demuestra que la repeti tividad y corta duración de los ciclos de trabajo,
sumado a que el diseño del puesto requi ere de realizar movimientos de desv iación
cubital y radial combinados con movimientos de pronosupinación de mano , así como
de flexo extensión importante, condiciona que el diseño del puesto no sea el adecuado,
debido a que se debe buscar que la mayor parte de las tareas se realicen en posturas
neutras de muñeca.
También es importante mencionar que el realizar la tarea en bipedes tación, con falta
de soporte adecuado de extremidades y combinar movimientos de flexión y rotación
de tronco , es otro factor que se suma al inadecuado diseño del puesto de trabajo;
además existen otros factores dentro del medio ambiente laboral en que se desempeña
el trabajador, como son las temperaturas abatidas , que por su efecto fisiológico de
vasoconstricción periférica puede disminuir el aporte sanguíneo al sistema músculo
esquelético lo que pue de condicionar mayor fatiga al trabajador .

Por lo tanto los resultados obtenidos en el estudio nos demuestra que como la
literatura lo establece la presencia de. desórd enes traumáticos acumulativos se ve
influenciado directamente por tres factores importantes que son: las tareas que
requ ieren de repetitividad de movim ientos o micro movimien tos con ciclos de trabajo
menores de 30 segundos o que involucran el 50% o más de la actividad a realizar
durante la jornada de trabajo, la presencia de postu ras forzadas, y la carga o fuerza
requerida para la realización de la misma .
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CONCLUSIONES

El estudio permitió identificar que a semiautomatización de procesos y los elevados
requerimientos de producción se hacen presentes como factores importantes para la
alta prevalencia de este tipo de pad ecimientos en la población trabajadora de la planta
de helados y paletas, por lo que es imprescindible adoptar medidas de control que
permitan contener el riesgo, que si bien lo ideal sería eliminarlo, no es posible a un
corto plazo por las características inherentes del proceso y se requeriría de un rediseño
de ingeniería que permitiera modificar las condiciones actuales del proceso, lo que con
llevaría un tiempo de med iano a largo plazo por los altos costos económicos que este
rediseño podría generar.

Sin embargo el estudio da pauta para emitir recomend aciones que permitan contener el
riesgo y evitar que la prevalencia de estos padecimientos siga aumentando, ya que ha
medida que el trabajador siga expuesto a estos riesgos, las lesiones que presen te será n
de mayor grave dad, con lesiones tan importantes como son tendini tis estenosantes y
probablemente alteraciones de nervios periféricos como sx de túnel del carpo que
limitará n de manera permanente su capacidad funcional y que ade más implicarían
elevados costos al traba jador y en general a los sistemas de salud por el tipo de
tratamiento y manejo multidisciplinario que ameritan estos padec imientos.

Por tanto es necesario continuar investigando los múlt iples riesgos ergonómicos a los
que están expues tos los trabajadores, como son la bipedestación prolongada, posturas
forzadas, y manejo manual de cargas, que si bien no fueron parte de este estudio, es
necesario considerarlas ya que también son factores de riesgos importantes que dañan
la salud de los trabajadores. Sería motivo interesante de otro estudio el identificar por
med io de estudios mas sofisticados, como la electro miografía, cual sería el período de
descanso ideal y suficiente en los puestos de trabajo estudiados que permitieran una
adecuada recuperación de la fatiga muscular.

En base a esto es necesario implementar medidas a corto plazo por parte de la
gerencia de producción y coordinadores de esta área, que permitan dismínuir la
prevalencia de estas lesiones en la población trabaja dora del hall de producción de la
planta de helados y paletas por lo que se emiten las sigu ientes recomendaciones.

RECOMENDACIO NES

GENERALES

Otorgar plá ticas de capacitación inicialmente a personal administrativo encargado de
los procesos de producción de la planta, sobre desórdenes traumáticos acum ulativos
en general y especialmente de extremida des superiores, para que adquieran los
conocimientos de cua les son las causas que orig inan la presencia de estos, como
pueden ser manifestados por el trabajador y de las med idas que se deben tomar
cuando se detecta algún caso en traba jadores de la planta.

32



Sensibilizar a este personal sobre la importancia de la rotación de puestos de manera
programada, alternando actividad es de alta repetitividad con tareas menos
demandantes que permitan un período de recuperación de la fatiga muscular al
trabajador; información que debe difundirse a todos los trabajadores involucrados en
el área de producción principalmente a los operadores de línea encargados de la
rotación de sus compañeros de trabajo de línea de producción.

Coordinación con supervisores de turno y operadores de línea de producción para
implementar pausas a la salud de 5 minutos por cada hora de trabajo continuo en
tareas de alta repetiti vidad .

MEDICAS

Concientizar a los trabajadores a través de pláticas de capacitación semanales de 15
minutos, sobre los padec imientos o enfermedades que se pueden presentar cuando
hay exposición crónica a movimientos repetitivos y las manifestaciones clínicas que
pueden ayudar a detectarlas; así como la importancia de notificarlas de manera
inmediata y asistir al servicio médico cuando se sospeche de este tipo de
padecimientos para de ser necesario reubicarse temporal en un puesto de trabajo
restringido.

Enseñanza de ejercicios de estiramiento y fortalecimiento muscular para las distintas
regiones anatómicas principalmente hombros, codos, muñecas y dedos de la mano ,
que permi tan montar rutinas de corta duración( 5 minutos) en los propi os puestos o
sitios de trabajo, sin tener que desplazarse a otras áreas.

Llevar un control más estricto, a través de listas de asistencia de los trabajadores del
hall de producci ón a la asistencia de clases de gimnasia laboral impa rtidas por salud
ocupacional de la planta previo a la entrada de su jornada de trabajo, verificando que
asistan de manera regular por lo menos 3 veces a la semana.

Al personal de nuevo ingreso deberá exigírsele que asista a dichas clases, para que
inicie un programa de fortalecimiento muscular y así disminuir la incidencia de estos
padecimientos en personal de nuevo ingreso no habituado a este tipo de tareas, que
como se observó en el estudio es el personal que se coloca en estos puestos de trabajo
y que son los que se lesionan con mayor frecuencia.

Elaborar perfiles de puesto en conjunto con gerentes y coordinadores de planta de
producción, personal de ingeniería y departamento de salud ocupac ional en base a
características antropométricas y diseño del puesto de trabajo(altura de mesas de
trabajo, tanto de armado como de empacado de produ cto, altura de bandas
transportadoras), que permitan ubicar al trabajador en la línea de producción que
mejor se ajuste a sus características.

RECOMENDACIONES DISEÑO DEL PUESTO DE TRABAJO

Facilitar los aditamentos necesarios(bancos de altura, sillas, escalinatas) para que la
altura de las mesas de trabajo, se adecuen a la altu ra de la cintura o a nivel de codos del
trabajador y con ello evitar posturas forzadas que condicionen mayor fatiga al
trabajador.
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Debido que las tareas se realizan casi en un 100% en bipedestación deben colocarse
reposa pies en las líneas de producción qu e permitan el relajamiento y activación de la
circulación a nivel de miembros inferior es que se mantienen en posición está tica
durante la mayor parte de la jornada laboral y que se suman a un factor de fatiga
generalizado.

Colocar en las mesas de trabajo de armado de caja y empacado de producto terminado,
dispositivos sonoros, tipo cronómetros con alarma, u otros dispositivos visuales
programados cada hora y media a partir del inicio de arranque de línea de producción,
que le indique al trabajador u operador de línea que debe realizar rotación de puesto
o una breve pausa a la salud de 5 minutos, para posteriormente continuar sus labores.

Rediseñar altura de mesas de trabajo o dispensadores de mixtura en líneas Ilenadoras
de bulk cherr y y crepaco de manera que el trab ajador no tenga que sostener con la
mano suspendida en el aire los litros de helado, sino que pu eda deslizar el envase por
una mesa de trabajo facilitándole la realización de la tarea, quitando un factor
importante de fatiga al mismo.

ASÍ mismo reorientar las mesas de trabajo en relación con bandas transportadoras de
manera que queden en línea y no en.escuadra o ángulo de 90° que condiciona que el
trabajador tenga que realizar movimientos de torsión de tronco.

También es importante la colocación de por ta brazos acolchados en las bandejas de
llenado o en la sillas de trabajo, para dar un soporte adec uado a los antebrazos y evitar
que el trabajador labore en suspensión de los mismos, pero que a su vez no obstruya el
flujo sanguíneo.

Es necesario modificar la forma de empacado de producto para evitar la combinación
de movimi entos de flexo extensión y desviación radi al y cubital de muñecas de
manera simultanea o colocar dos trabajad ores en el pues to de trabajo que trabajen de
manera simultanea por espacios intermitentes de 1 hora 30 minutos. Es necesario
reubicar la band eja que se encuentra por encima de las bandas transportadoras y
donde se coloca la caja elaborada , ya que el trabajador debe realizar elevación y
abducci ón de hombro por arriba de su cabeza lo que condiciona mayor fatiga al
mismo .

Colocar reposa muñecas en las bandas transportadoras de empaque que faciliten
mantener la mano en posición neutra disminuyendo ángulos de flexo extensión
mayores de 15°, así como enseña r al trabajador como debe sujetar el material a empacar
para evitar que realice movimientos repetitivos de dedos a manera de pinzas
bidigitales sino que sean pentadigitales.
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ANEXO 2
Cuestionario NIOSH de detección de desórdenes tr au máticos acumulativos de
extremidades superiores .

FECHA:
NOMBRE:
EDAD:_ _ TURNO: lero__ 2do_ _ 3ero__ MIXTO _

PUESTO: LlNEA: _
ANTIGÜEDA D EN LA EMPRESA: < 1 MES___ lMES- 3MESES__
3 MESES A 1 AÑO lAÑO A 5 AÑOS _
SAÑOS AlOAÑOS _

Lasactividades de trabajo las realiza , la mayor parte del tiempo:
DE PIE SENTADO AMBAS _

Durante su jornada laboral , algu na vez ha presentado dolor o molestias en hombro, codo,
muñeca o manos que piense que está relacionada con la actividad de traba jo que está .
reali zando?
SI NO _

Con que frecuencia ha presentado esas molestias o dolor?
OCASIONALMENTE DlARIO _
POR LOMENOS 1 VEZ A LA 5EMANA _
POR LO MENOS 1 VEZ AL MES, _
POR LO MENOS 1 VEZ AL AÑO _

Especifica sitio de dolor o molestia:
HO MBRO__ CODO BRAZO ANTEBRAZO_ _

MUÑECA_ _ DEDOS DE LA MANO _

Que tipo de molestias ha presentado:
DOLOR INFLAMACIÓN_ _ _ _ ARDOR _
ADORMECIMIENTO RIGIDEZ _
PÉRDIDA DE FUERZA _

A QUE ACTIVIDAD ATRIBUYE LA
MOLESTIA? _

CON QUE FRECUENCIA TIENE QUE REALIZAR ESA ACTIVIDAD DURANTE SU
JORNADA DE TRABAJO?
Menos de I hora___ de 1 hora a 3 horas por más de 3 horas _

Ha tenido que suspender sus actividades de tra bajo por la molestia ? SI__ NO_
Por cuanto tiempo? 1DlA_ _ 2-5 DIAS_ _ _ MÁS DE 7DlAS _

Las molestias han ocasion ad o que lo cambien de puesto de trabajo a un a activida d más
restringida . SI NO _

Cuando reingresa a su actividad labo ral habitual vuelve a pres en tar la misma moles tia?
51_ NO__

FIRMA DEL TRABAJADOR: _
ELABORÓ: _
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ANEXO 3 CÉDULA DE EVALUACIÓN MÉTODO RULA

RULA Employee Assessment Worksheet
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RULA Employee Assessment Worksheet
Complete thls worksheet following the step-by-step proeedure below. Keep a eopy in the employee 's personnel folder ter future reterence,
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FINAL SCORE: 1 or 2 = Acceptable; 3 or 4 Investlgate further; 5 or 6 Investlgate further and change soon; 7 Investlgate and change Immedlately
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DELEGACIÓN 4 SUR EN EL DISTRITO FEDERAL

HOSPITAL GENERAL DE ZONA 32 "VILL>\ COAPA"
CURSO DE ESPECIALIZACIÓN EN MEDICINA DEL TRABAJO

"DIAGNÓSTICO SITUACIONAL DE SALUD, SEGURIDAD E
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Empresa dedicada a la producción, empacado y distribución de
helados y paletas .

ELABORÓ:

Cristina Córdova Morán
Residente de 2do. Ú1 0 de la Especialidad de Medicina del Tra bajo



INTRODUCCIÓN

Corno parte del programa de la Especialidad de Medicina del Trabajo, debe
elaborarse un Diagnóstico SituacionaI de una empresa, resultado de una permanencia
en la misma de un período de tres meses. El estudio se realizará por convenio con la
empresa, con la finalidad de dar obser vaciones puntuales sobre los programas de
salud, seguridad e higiene implementados en la misma, que permitan mejorar las
condiciones de salud y bienestar de sus trabajadores.
El presente estudio se realizó en una empresa perteneciente a la industria de la
transformación, en el ramo de alimentos, dedicada a la elaboración y distribución de
helados y paletas, ubicada en el área conurbada de la zona metropolitana y
preocupada por mantenerse a la vanguardia y en los más altos estándares de calidad
de las empresas transnacionales, conservando la seguridad y salud de sus trabajadores.

ENTORNO SOCIAL Y GEOGRÁFICO DE LA EMPRESA

FICHA DE IDENTIFICACIÓN

Nombre o Razón Social de la empresa: Empresa productora, empacadora y
distribuidora de helados y paletas
Registro Patronal: C55.. ...
RFC:UME.....
Actividad Económica: Fabricación de aceites y mantecas vegetales
Divisiones: 2 y 3 de la industria de la transformación
Grupo: 20 elaboración de alimentos
Fracción: 2011
Clase: V
Prima de Riesgo: 1.17289
Número total de Trabajadores: 732
Dirección: Edo. De México
Teléfono: 586.....
Nacionalidad de la empresa: europea(Holanda e Inglaterra)
Origen del capital: holandés e inglés .

Persona de la empresa que asesora a la que realiza el estudio: Médico de la empresa.
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SITUACIÓN GEOGRÁFICA MUNICIPIO TULTITLÁN

Localización

El municipio de Tultitlán se localiza en- la pa rte norte-central del Estado de México y
per tenece a la región II del mismo . Limita al norte con los municipios de Cuautitlán y
Tultepec, al oriente con [al tenco, Ecatepec y Coacalco, al sur con Tlalnepantla y el
Distri to Federal y al poniente con Cuautitlán lzcalli .

Vías de Comunicación

El municipio está comunicado por medio de la autopista México - Quer étaro, la
carre tera TlalnepantIa - Cuautitlán y la Avenida López Portillo, en los tres casos hacia
la ciudad de México y otros municipios. También cruzan las vías de ferrocarril a
Pachuca, Laredo y Guadalajara, las cuales parten de la estación de Lechería. Además
hay numerosas rutas de autotransporte que comunican tanto las poblaciones del
inter ior del municipio, como con otros municipios y con la ciudad de México. Las
líneas telefónicas están presentes casi en todas las colonias. También hay algunas
oficinas de correos.

Activi da d económica

El mun icipio se encuentra en la regIOn socioecon órnica "A" que corresponde a los
salarios míni mos más altos a nivel nacional ($30.22La distribución de la población
económicamente activa (PEA) en el municipio de Tultitlán es la siguiente: el sector
pri ma rio (agricultura, ganadería, ar tesanía) con el 0.98% de la PEA, el sector
secu ndario (sector industrial) con 48.6% de la PEA y el sector terciario (comercio y
servicio) con el 50.47% de la PEA., de lo que se deduce una nula participación de la
actividad agropecuaria como motor de la economía.

Industria En el municipio actualmente la ind ustria es el principal gene rador de riqueza
y em pleo. Existen cuatro parques industriales y más de 1800 empresas en todo el
municipio . Sedestacan las de los siguientes ram os: químicas, de empaques de cartón,
plás ticos, productos de hule, metal-mecánicas, de herramientas, fundiciones, armadora
de autobuses, vidrieras, de vinos y licores, env ases de acero, de tintas y pin turas.
Además en el municipio está la termoeléctrica de Lechería .

El municipio se encuentra ubicado entre los 10 prim eros municipios industriales mas
importantes del Estado de México por el numero de industrias que alberga.

ENTORNO ORGANI ZACIONAL DE LA EMPRESA

DivisiÓ1l lcecream México
Esta n ace de la compra de dos em p resas dedicadas a la elaboración y venta de
helad os y pa letas en la Cd de México y Guadal ajara, cuya presenci a data de
1927 y 1965 respectivamente.

En la Cd . de México, el creador fue don Francisco Alato rre, contando con
diversas neverías en la Cd. d e México, llegando a convertirse en una de las
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empresas más importantes en la elaboración y vent a de helados y paletas. Para
el año de 1997 ésta empresa es adquirida por el corporativo, consolidándose
como marca líder en el mercad o mexicano.

La heladería fundada por Adolf Hom en 10 de septiembre de 1965 en la Cd de
Guadalajara, estableció el concepto de helados de salón, contando con un total
de 15 salones por todo el estado de Jalisco y con una fábrica en el centro de la
Cd. con una capacidad de producción de 5000 litro diarios de helado lo que dio
paso a varios centros de dis tribución por el norte del pais. Para 1983 la
expansión de la industria heladera en México fue impresionante, contando con
un total de 430 salones de venta a través del sistema de franquicias, respetando
siempre la imagen y calidad del producto.
El corporativo adquiere esta compañía jaliciense en el año de 1998, lo que
finalmente consolida la División Icecream del corporativo en México. Las
primeras plantas de manufactura ub icadas en Guadalajara, Aguascalientes y en
la Cd. de México(Clavijero) fueron cerradas a finales de 1999, creándose una
nueva planta de manufactura en el Estado de México, iniciando de lleno la
producción en enero del 2000.

ENTORNO DE UBICACIÓN DE LA EMPRESA
La empresa, se encu entra ubicada en el complejo industria l del municipio Tultitl án,
pert eneciente al Estado de México. Las colindancias de la empresa son:
Al norte : empresa elaborado ra y distribu idora de vinos
Al sur: camino viejo a Tepalcapa
Al oriente: antigua carretera México-Cua uti tlán
Al poniente: Autopi sta México Querétaro

PENSAMIENTO ESTRATÉGICO
MISIÓN
SU misión es ser la compañía número uno de Helados en México a través de la
innovación y apoyo superior a sus marcas haciendo sus productos siempre
d isponibles para el consumidor con higiene, seguridad y costo competitivo; enfocados
siempre a ofrecer una alta calidad de vida en el trabajo para todos sus empleados y
siempre con especial cuidado y respeto por el medi o ambie nte.

VISIÓN
Su visión es ser la compañía más agresiva de! mercad o en México, trabajando unidos
sin importar puestos ni jerarquías. Ser un sólo equi po, una familia unida, aprendiendo
unos de los otros y de los mercados apoyándose en las experiencias y en la tecnología
de la empresa sin descuidar el factor más impor tante que los caracteriza: el factor
humano.
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DATOS DE LA CONSfRUCCIÓN

La División Icecream ocupa una superficie de: 42,1 71 m? del total del terreno. El tipo
de consl7ucciónes una planta, la cual se encuentra subdividida en diferentes edificios:
Edificio administrativo
Edificio técnico
Edificio de producción
Almacén de materiales

La planta de Helados cuenta con 2 estacionamientos 1 para personal administrativo y
otro para personal de producción, que se ubican frent e al edif icio correspondiente.
El edificio administrativo se encuentra separado del resto de la planta de Helados, por
la subestación eléctrica , área de descarga de combustible, área de calderas, y
estacionamiento de empleados. A un costado de éste se encuentra el edificio técnico, y
conforme se realiza el recorrid o de la plant a se encuentran las áreas de estacionamiento
de persona l de producción y por último el área de almace nes.

Frente a las áreas an tes mencionadas se encuentran el área de tanques de
almacenamiento de materia prima y el edificio o también denominado hall de
producción, de las cuales se encuentran separadas por una calle pr incipal, por donde
circulan los vehículos de particulares y de carga de los proveedores.

Antigüedad de la canstnlcción: La planta de Helados inició sus operaciones en Enero del
2000, sin embargo su construcción se inició en Junio de 1998, iniciando a operar
algunas áreas en mayo de 1999 y la totalidad de la planta en el año 2000. El edificio de
producción fue construido en base a las necesidades ope rativas de la planta; sin
embargo el ed ifico técnico se adecuó a un establecimiento previamente construido.

Servicios públicos: La planta cuenta con agua pota ble, luz eléctrica, drenaje,
alcantarillado, servicio de recolección de basura y recolección de residuos peligrosos.

2.4.1 Características de laconstruccíán:
La totalidad de los edificios de la plant a se encue ntran construidos a base de
materiales perdurables, y separados por áreas de estacionamiento recubi ertos de una
base de chapopote. La calle principal es en dirección recta constru ida con piso de
concreto, que sirve de tránsito a vehículos, particulares y transporte de carga, de una
longitud aproximada de 600-700 mts que culmina en un patio de descarga, con las
mismas características de piso. En la superfi cie se encuentran delimitadas las líneas
amarillas que indican el área de cruce de pea tones y el pasillo de tránsito para los
mismos.

El edificio administrativo está construido con paredes de concreto, con ventanales de
mediano tamaño que permiten la entrada de iluminación natural compl ementada con
iluminación artificial a base de lámparas fluorescen tes. El piso es de concreto
recubierto de loseta de cerámica y alguna áreas alfombradas. El techo es de concreto
aplanado y recub ierto en su interior. Se cuenta con un sis tema de aire acondicionado,
que permite la recirculación del aire.
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El edificio técnico es una nave construida con paredes de concreto, con escaso número
de ventanales pequeños que permiten la entrada de luz natural; el piso es a base de
concreto recubierto con loseta, mientra s que el techo de plafones de lámina a dos
aguas, soportado por estru ctu ras metálicas de acero. Cuenta con lámparas
fluorescentes tubulares y circulares distribuidas en el edificio, así como de extractores
de aire(no funcionales) empotrados en las paredes; debido al mal funcionamiento de
estos se han colocado ventiladores portátiles de piso en algun as áreas del edificio que
permiten la recirculación del aire. Los departam entos que se encuentran en estas áreas
son las siguientes:
Investigación y desarrollo
Planeación y logística
Aseguramiento de calidad
Recursos humanos
Servicio médico
Seguridad
Compras
Finanzas para supply chain .

El edificio de producción consta de 2 niveles. En el prim er nivel se localiza el área de
manufactura mientras que en el 2do nivel se encuentran las oficinas de manufactura
que se encuentran ubicadas estratégicamente para realizar la supervisión de la
producción diaria . Una de la paredes cuenta con media base de concreto y el resto de
amplios ventanales que permiten la vista directa al área de manu factura. Las paredes
del edificio son de concreto, recubiertas con pintura de aceite tanto en el exterior como
en el interior; piso de concreto recubierto con azulejo o piso de cerámica color crema en
el área de elaboración de produ cto, mientras que el área de almacenes de materia
prima y producto terminado el piso es de concreto. E techo es de plafón de lámina a 2
agua s, sostenido por estructuras metálicas, del cual penden lámparas fluorescentes
tubulares y circulares que brindan ilum inación artificial al recinto. La ventil ación es a
través de extracto res de aire.

Este ed ificio cuenta con las siguientes áreas o departamentos:
Dry store .
Mix plant
Lineas de producción
Paletizado
Cold store
Distribución
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ORGANIZACIÓN YORGANIGRAMA

I Director General
División Icecream

I
Director Supply

IChain

¡ ¡ ¡
Gerencia de Gerencia de Gerencia de

Recursos Segu ridad e Medio
Humanos Hizicne Ambiente

I
Gerencia de

I
Gerencia de Gerencia de

Manufactura Ingeniería Mantenimiento
y Servicios

Salud
Ocupacional

POLÍTICAS EN MATERIA DE SEGURIDAD, SALUD Y MEDIO AMBIENTE

DEPARTAMENTO DE SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL

El departamento de Seguridad es coordinado por 3 profesionales en el área de
ingeniería, sus actividades normalmente las realizan en las distintas áreas de la plan ta,
para verificar y supervisar que se lleven a cabo las medidas de seguridad
implementadas.

Dentro de las responsabilidades principales de esta área se encuentra la Evaluación
de Riesgos de la planta, implementando medidas para la eliminación o contención del
riesgo; así como la investigación y análisis de incidentes/ accidentes .
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Como parte de su programa de prevención de riesgos realizan las siguientes '
actividades:

~ Identificación de áreas de riesgo significativo como son:
Área de descarga y almacenamiento de combustible, amoniaco, nitrógeno y

subestaciones eléctricas.
~ Supervisión de recipientes sujetos a presión, la cual es compartida con el área

de servicios, verificando su mantenimiento cada 4, 5 o 10 años ante la SIrs,
dependiendo la antigüedad de instalación de los mismos, o antes en caso de
requerirlo.

=: En coordinación con el Elemento 12 de Preparación y respuesta a
Emergencias, elabora un plan de emergencias, implementando en conjunto
con protección Civil de Tultitlán, municipio al que corresponde la planta, con
la creación de un comité de Control de Emergencias y Formación de brigadas.
Esta actividad es apoyada por la adquisición de 2 ambulancias, utilizadas
para el traslado de trabajadores en caso de que así se requiera.

e; Como parte del programa de prevención y Política de CERO ACCIDENTES
INCAPACITANTES, dentro de la Planta, se imparte un curso de inducción al
personal de nuevo ingreso de la planta, con duración de 3 días, donde se
incluyen 8 hrs para adecuadas prácticas de seguridad industrial y se les
enfatiza sobre los riegos a los que pueden exponerse dentro del área de
producción. Así mismo se les enfatiza sobre la forma de prevenir actos
inseguros que puedan condicionar incidente o accidentes dentro de la planta.

=- Investigación de incidentes o accidentes en coordinación con supervisores de
manufactura y el departamento de salud ocupacional, para detectar actos
inseguros o condiciones peligrosas que generaron el mismo. En caso de
accidentes graves o mortales debe notificarse a la planta matriz, en un tiempo
máximo de 24 hrs .

DEPARTAMENTO DE SALUD OCUPACIONAL

Este departamento se encarga de brindar atención médica al personal de la planta, asi
como de implementar programas de prevención para evitar daños a la salud
analizando los riesgos inherentes del proceso a los que están expuestos los
trabajadores.

Los recursos humanos del servicio médico se encuentran conformados por:
2 médicos especialistas en medicina del trabajo
1 médico pasante de servicio social
6 enfermeras
1 nutrióloga
Técnicos en urgencias médicas

El personal se encuentra distribuido en los 3 tumos para otorgar servicio
médico las 24 hrs del dia, cubriendo los 3 tumos de la jornada.

Las competencias o responsabilidades del servicio médico se mencionan a
continuación:

~ Atención de consulta diaria con un registro diario de la consulta
otorgada
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.;: Atención de situaciones de emergencia s , con registro y reporte de
accidentes de trabajo, a si como elaboración de investigación y
reporte de acciden te en coordinación con el departamento de
seguridad, así como con coordinadore s y supervisores del área de
producción en caso de ser necesario , otorgá ndole a cada uno de los
accidentes registrados una clasificación interna para el mej or
control de los mismos:

FAC: first accident case
MTC: medical treatment case
RWC: restricted work case
LTA. Lost time accident

=- Realización de exámenes especiales(examen médico para
trabajadores de alturas, espirometria s, audiometrias, exámenes a
personal en contacto con producto)

lI. Realización de exámenes de ingreso cuando asi se requieran.
=- Elaboración de exámenes periódicos a personal administrativo y de

producción .
" Con trol de grupos de alto riesgo{embarazada s, en fermedades

cronicodegenerativas)
e, Programa de control nutricional(voluntario para personal que así lo 

requiera)
~ Programa de gimnasia laboral para personal de producción, previo al

ingreso de cada turno, asi como programa de gimnasia (tae-bo) para
personal administrativo.

... Plática s semanales enfocadas a temas de salud en general y salud
laboral.

e, Curso de inducción a personal de nu evo ingreso
::. Programas de medic ina preventiva realizando actividades de

desparasitación tanto a personal administ ra tivo como de
producción, cada 6 meses . Así como realización de exámenes
bacteriológicos y parasitoscóp icos a personal en contacto directo con
prod ucto, complementándose con estudios de laboratorio(reacciones
febriles, exudado faringeo, cu lt ivo u nguea l).
Aplicación de vacunas an tiinfluenza a personal que labora en áreas
del proceso donde se exponen a tempera tu ra s a batidas.
Organización de semana de salud por lo meno s 1 vez al año.
Organización de eventos deportivos en coordinación con recursos
humanos .

e, Supervisión a comedores de la planta verificando adecuadas
práct ica s sanitarias

•. Llevar a cabo actividades de promoción enfo cadas a salud laboral,
elaborando programas preven tivos diri gidos a mantener la salu d de
los trabajadores .

La empresa se apoya en la s siguien tes Unidades Médic as para la atención de
sus trabajadores:
Hospital San José
Hospital lnterlomas
H. G. Z. La quebrada{IMSS)
Hospital de traumatología y ortopedia de Lomas Verdes(IMSS)
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En 10 que respecta a medio ambiente se da cumplimiento a las siguientes
normas ecológicas:

- NOM 001-Ecol-1996 Límites máximos permisibles de contaminantes en
la descarga de aguas residuales en aguas y bienes nacionales.

e NOM 043-&01-1993 Niveles Máximos permisibles de emisiones a la
atmósfera de partículas sólidas provenientes de fuentes jijas.

:;, NOM-81-Ecol-1994 Límites Máximos permisibles de emisión de ruidos de
las fuentes jijas y su medición.

~ NOM-52-Ecol-1993 Características de los residuos peligrosos, listado de
los mismos y los límites que hacen a un residuo peligroso por su toxicidad
al ambiente.

~ NOM-87-Ecol-SSAl-2002 Protección ambiental-Salud ambiental-residuos
peligrosos biológico infecciosos, clasificación y especijicaciones de
manejo.

EQUIPO DE PROTECCIÓN PERSONAL
Cada trabajador del área de producción cuenta tres uniformes y un par de
zapatos de seguridad, los cuales se les dotan desde el momento que son
contratados por la empresa. Cada trabajador cuenta con un número de
uniforme, el cual se les entrega al inicio de la jornada en el departamento de
roperia mismo, que deben entregar al finalizar su turno de trabajo. En la
seman a realizan cambio de uniforme 3 veces a la semana.
Un par de zapatos de seguridad les son otorgados cada año, asi como lentes
de seguridad y guantes de nitrilo, al finalizar dicho periodo, les son canjeados
por un par de zapatos nuevos. En caso de haber pérdida de los mismos,
deben reponer un porcentaje de los mismos para que se les pueda otorgar un
nuevo par.
También en roperia se les otorgan cofia, cubrebocas y tapones auditivos
previa su entrada al edificio de producción. A continuación se especifica el
tipo de equipo de protección personal dotado a los trabajadores de acuerdo al
área de producción donde laboran.

ASPECTOS CONTRACTUALES

La planta cuenta con personal administrativo o empleados y trabajadores
sindicalizados que se encuentran distribuidos de la siguiente manera.

ASPECTOS CONTRACTUALES PERSONAL SINDICALIZADO

Los trabajadores contratados deben afiliarse al Sindicato de Confederación de
Trabajadores y Campesinos(CTC), el cual los represen tará ante la empresa.
Los trabajadores contratados pasarán por un periodo de de capacitación y
adiestramiento estableciéndose un programa de 90 dias, mismo que el
trabajador debe cursar y aprobar, de lo contrario la empresa dará por
terminada la relación laboral sin responsabilidad para la misma.
No existe un número fijo de plazas, plantas o puestos de trabajado por 10 que
la empresa no tienen obligación de tener cubiertos un numero determinado de
puestos o categorias.
No. Total de trabajadores sindicalizados: SOS
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NORMATIVIDAD: Ley Federa l de Traba jo, Ley del Seguro Social, Contrato Colectivo
de Trabajo, Reglamentos Internos .

PROCESO PRODUCTIVO

El proceso de la planta es en línea, de manera conti nua, con producción las 24 hrs del
día, realizando paros de maquinaria únicamente 1 día a la semana, para
mantenim iento y lavado de maquinaria, así como durante los cambios de turno y
cuand o no hay programa de producción para determ inadas líneas de pro ducto.

MATERIAS PRIMAS
A continuación se enumeran las materias primas utilizadas en la elaboración
de los helados y paletas de la planta, agrupándose los ingredientes por sus
caracteristicas:

INGREDIENTES NECESARIOS PARA LA ELABORACIÓN DE MIXTURAS
Carbohidratos: Azúcar estándar, Glucosa líquida y glucosa en polvo, fructosa, dextrosa
Cober tura Ácido cítrico Galleta
Estabilizantes Ácido ascórbico Barquillo de harina
Esencias: fresa, maple, Puré: mango, fresa, kiwi , Jugos concentrados: piña
coco, tuti fruti, vainilla zarzamora
mango, cereza, limón ,
zarza mora, frambuesa,
nuez, maracuya, manzana,
sabor qu eso
Colores: amarillo, azul, Café soluble en polvo Semillas : nuez, almendra
café, rojo, negro, caroteno,
Subproductos de leche Extracto de vainilla Frutas : zarzamora,fresa
Aceite vege tal: de coco Aspa rtame sorbi tol

Grasa bulírica Pectina
Yogur t en polvo Cajeta Chile en polvo
Jarabe de chocolate Cocoa Cha moy
MATERIA PRIMA UTILIZADA EN EL EMPACADO Y ENVASADO DE PRODUCTO
Palillos de madera Botes o envase de cartón Cintas plásticas de sellado

plastificado
Tapas de plástico Caja de cartón Bobina de

aluminio(envoltura)

PRODUCTOS INTERMEDIOS
No ap lica para el proceso prod uctivo, sin embargo el producto de rehecho
provenientes de las mixturas, puede consid erarse en ocasiones como un subproducto.
PRODUCTOS TERMINADOS
Productos congelados del tipo Helados y paletas
PRODUCTOS DE DESECHO
Se maneja como principales productos de desecho las mermas de las mixturas.
Asi como todos los produ ctos de empaque tipo plásticos y de cartón los cuales, se
almacenan en contenederos para posteriormente ser enviados a un área para el
reciclado de los mismos.
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DESCRIPCIÓN GENERAL DEL PROCESO

ALMACÉN DE MATERIA PRIMA

En ésta área se realiza la carga y descarga de .la materia prima, conocido
también como almacén drystore. Se recibe la materia prima , en el área de descarga,
donde los transportistas de los trailers descargan el producto; posteriormente los
pallets de producto son colocados en montacargas para finalmente estibarlas en los
racks de almacenamiento, donde se encuentran clasificados los productos de acuerdo a
sus características. Previamente el producto debe pasar por control de calidad y
aceptado por este departamento para que pueda procederse a su almacenamiento.

ÁREA DE MIX PLANT

En esta área se reciben los ingredientes que se requerirán para elaborar las
mixturas del producto de acuerdo a un programa de producción previamente
establecido. Se inicia con el pesado exacto de los diferentes ingredientes que serán
requeridos para determinada mixtura, almacenándose temporalmente en bolsas de
plástico, para posteriormente pasar a un área de premix o mezclado, donde los
distintos ingredientes son vertidos en tanques de mezclado para lograr una mixtura
homogénea; a través de un sistema computarizado se controlan los ingredientes que
viajan a través de tuberías y que son vertidos a los tanques de mixtura en la cantidad y
el momento requerido del proceso(mantequilla, aceites vegetales o glucosa) .

Posteriormente la mixtura se envía a través de tuberías a un calderín u homogenizador
y pasteurizador donde la mixtura es sometida a altas temperaturas que alcanzan
temperaturas desde los SO°C a 60°C para liberarla de toda sustancia patógena el
producto.
Hay mixtura de reproceso o también llamado rework, proveniente de las líneas de
producción que no cumple con las características o especificaciones del producto, por
lo que es recolectado en cuñetes con capacidad de hasta 20 kg. los cuales son vaciados
manualmente a fundidores de reproceso(2), con capacidad de 2000 y 1000 litros, que
alcanzan temperaturas de 4SoC, por un tiempo aproximado de 30 minuto para
posteriormente a través de tube rías reenv íarlo al área de premix para ser reutilizado en
un nuevo proceso .
Finalmente la mixtura es env iada por med io de tuberías a una cámara fría donde se
encuentran 24 tanques de almacenamiento temporal o maduradores a una
temperatura de 2°C a 4°C, donde es almacenado el producto temporalmente y cuando
es requerido en las líneas de producción, es enviado a través de un sistema de tuberías
controlado electrónicamente, a la línea de producción requerida.

En un proceso separado se realiza la fundición de coberturas, en un fundidor en el
cual se vierten manualmente tabletas de chocolate sólido de S kg cada una y a una
temperatura de 4SoC se fund e el chocolate por tiempo promedio de 30 minutos, hasta
obtenerlo en su forma líquida y ser vertido a trav és de tuberías a contenedores de
plástico para ser transportados finalmente a través de montacargas al hall de
producción a la línea requerida.
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HALL DE PRODUCCIÓN

En ésta área de ubican 16 líneas de produc ción, que elaboran distintas presentaciones
de helados y paletas, por lo que a grandes rasgos el tipo de maquinaria se clasifica
como paleteras o nevadoras.

Las líneas de producción son identi ficadas por el tipo de maquinaria que utiliza
clasificándose como:

• Líneas de moldeo o paleteras: versa 16, vita 1 y vita 2, Ría 14
• Extrusores: glacier, interba ke, vie... .., 5L-900
• Llenadoras: comet copa y cor .. ., copa, bulk, tetrapack, tubix.

El proceso en general de las líneas de moldeo o paleteras, es el siguiente : son alimentadas a
través de tuberías provenientes de los tanques saborizadores a unas tolvas
dosificadoras que se encuentran inmersas en tinas de salmu era, sustancia que es
utilizada como refrigerante del producto a una temperatura de -28°C a -31°C. Los
moldes avanzan por la tina de salmuera y son alimentados por medio de pistones que
dosifican la mixtura en cada uno de estos y por succionadores que extraen el producto
que aun no ha sido congelado , alternándose en éste proceso; el palilIo de la paleta es
colocado automáticamente a través de un palillero, como paso previo a la extracción
del producto a través de extractores que se encargan de sacar el producto de los
moldes para pasarlo al área de embobinado.

El rollo de bobina (envoltura) es mon tado manu almente en el porta bobin as y
automáticamente desenrollado y a través de var ios cana les se posiciona para qu e el
extractor de paleta coloque automáticam ente ésta en dichos canales
y se realice la envoltura de la misma. Posterio rme nte pasa por una guillotina que se
encarga de cortar el embobinado para separar cada una de las paletas, las cuales a
través de bandas transportadoras son enviadas a mesas de trabajo para realizar el
empacado de las mismas. De acuerdo al tipo de produ cto elaborado se empaca un
núm ero determ inado de produ cto en cada una de las cajas previamente armadas.
Se colocan en una segunda banda tran sportadora al área de encintando para el selIado

de la caja y por últim o ser enviadas al área de pa letizado para su almacenamiento
como producto terminado. A continuación se ejemplifica a través de diagrama de
bloques una de estas líneas de producción:

Las líneas de extnlsiólI, inician el proceso en nevadoras que contien en la mixtura
prov eniente de mix plant , rodeada por una cámara de amoniaco, gas utilizado como
refrigerante del producto. La nevad ora cuenta con un tablero digital que contiene el
programa de producción de cada línea; a través de un extrusor es vertida la mixtura ya
sea en una base de galleta, charola plástica o en la banda transportadora directamente
dependiendo del producto a elaborar y que a determ inados segundos es cortada por
una resistencia térmica , para que en serie se vaya elaboran do el producto.

A través de bandas transportadoras el pro ducto es enviado a túneles de enfriamiento
de gas amoniaco o nitrógeno, dependiend o el prod ucto a elaborar a temperatura
prom edio de -47°C, la cual es controlada a través de un tablero digital. El producto
permanece un tiemp o aproximado de 20 a 30 minutos, para otorgarle el punto de
congelación adecuado. Posteriormente sale de! túnel y pasa por el embobinado donde
a través de un sistema automatizado se le coloca la envoltura: una vez envuelto es
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enviado por ba~das transportadoras a las mesas de trabajo donde se realiza
manualmente el armado de caja de cartón donde será empacado el producto. La caja
de producto pasa a un área de encintando donde es sellada la caja, y finalmente
enviada al área de paletizado para su almacenam iento final.

Las líneas de l/enado por med io de tuber ía provenientes del área de mix plant y
maduradores viaja la mixtura hacia las nevadoras, las cuales cuentan con un panel de
control para oper ar el sistema y dar paso al arranque de línea o el paro de línea en caso
de requerirse. Las nevadoras surten un aproximado de 57 1/ min, de mixtura la cual
viaja por tubería y finalizar en los llamados cuernos de llenado , donde se va colocando
manualmente el envase de determinada capacidad de acuerdo al producto a
elaborar(litro, 4.8 L, 10 galones, 7.5 L), el cual una vez llenado pasa a las mesas de
trabajo donde manualmente es tapado y posteriormente a través de bandas
transportadoras se env ía al área de empacado primario, donde se colocan en bandejas
o cajas de cartón con determinada cantid ad de envases para de ésta forma ser
introducidos en túnel de congelación HT 300(refrigera nte amoniaco) a una temperatura
promedio de -36°C, con una permanencia en túnel de aprox imadamente 30
minutos(varía de acuerdo al producto a elaborar).

A la salida del túnel, se transporta por banda a la retrac tilado ra para su emplayado, a
trav és de un video jet y finalizar con su envío a través de bandas transportadoras o por
medio de diablitos al área de paletizado.

ÁREA DE PALETIZADO O ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO

En ésta área confluyen todas las bandas tran spor tadoras de los productos
terminados y empacados provenientes de cada una de las líneas del hall de
producción. El producto viaja a través de bandas transportadoras hasta el Dpto. de
paletizado, el cual se mantiene a una temp eratura ambiente de 8°C a 9°C, a través de
un sistema de ventilación y enfriamiento de aire a base de amoniaco.

Se encuentran 4 bandas transportadoras, de las cuales se torna manualmente el
producto empacado y se procede a su estibe y emplaya miento en tarimas de madera
para conformar los pallets, una vez alcanzada determ inada altura de estiba se colocan
protectores de cartón en las 4 esquinas del pallet para dar mayo r soporte a la misma y
evitar la caída de columnas de producto, para posteriormente montar a través de un
patín el pallet y colocarlo en una base circular de la emplayadora para que
automáticam ente se emplaye el producto y finalmente enviar lo al área de almacén de
producto terminado.

ÁREA DE PRODUCTO TERMlNADO(COLO STORE)

Se encuentra contiguo al área de paletizado, donde los pallets, van a ser
transportadas a través de patines a ésta área la cual se mantiene a una temperatura
ambiente de -22°c a -24°C, necesaria para el adecuado almacenamiento del producto
previo a su distribución. Los pallets son colocados en los distintos racks de acuerdo
sus características y tipo de producto con la ayuda de un mon tacargas . Finalmente con
una orden de distr ibución el producto es llevado por med io del montacargas al área
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de carga y descarga, par ser colocado en las cajas de los trailers de transporte y ser
llevados al destino corr esp ondi ente.

AREA DE CONERA(FABRICACIÓN DE CONOS )

Se encuentra separada del ha ll de producción, ya que el proceso funcio na a
través de un horno alimentado con gas natural, que irradia gran cantidad de ene rgía
calorífica. El proceso inicia con la preparación de mixtura(harina, leche, azúcar, etc)
vertiendo la cantidad necesa ria de cada uno de los ingredientes a una tolva donde se
mezclará y homogenizarán los ingredientes, para posteri ormente pasar al área de
horneado. Se hornea la pasta, y pasa a través de unos moldes con forma de cono, para
que finalmente el producto sea colocad o en el portaconos. Finalmente es retirado
manualmente de éste y empacado en cajas de cartón para enviarlo al área de
producción y ser utilizado en la elabo ración de determinados productos.

NÚMERO DE TRABAJADORES POR ÁR EA DE PRODUCCIÓN

Depar tamento producción ler turno 2do 3er turno TOTAL DE
tumo TRABAJADORES

Almacén de ma teria prima:
Drystore 7 7 4 18
Interfase 2 2 1 5
Ropería 1 1 2
Asezurarniento de calid ad 3 3
Mix plant 12 11 7 31
Hall de producci ón 365
Conera 9 9 9 27
PRODUCTO TERMINADO:
Paletizado 12 11 6 29
Cold Store 5 5 5 15
TOTAL 505

Fuente: nómina personal sindicalizado mayo 2005.

ESTUDIO DEL AMBIENTE DE TRABAJO

RECONOCIMI ENTO SENSORIAL

En base a la descripción de l proceso previamente menciona dos se realizó un
reconocimiento sensorial primeramente de las condiciones de seguridad que imperan
en la planta en gene ral y específicamente del área de mariufactura para posteriormente
identificar lo agentes y riesgos a los que se expone el traba jador por las características
inherentes del proceso de producción .
INSTALACIONES DE SEGURIDAD

Por el número de empleados y por el espacio físico que ocupa se considera como de
alto grado de riesgo de incendio por lo que se observa qu e cuentan con equipos de
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extinción portátil de 4.5, 6 Y20 kg, a base de PQS y de C02 distribuidos en la
planta de acuerdo a normatividad y con la adecuada señalización, sin
embargo si se detectaron que algunos equipos pueden encontrarse obstruidos
por objetos colocados fuera de lugar. Los extintores se encontraron con carga
y presión adecuadas, con su etiqueta de revisión mensual y recarga anual de
los mismos.
Se encontraron 18 hidrantes distribuidos en la planta.

En lo que respecta al edifico de producción se identificaron, alarmas contra
incendio por detectores de calor, así como sensores de amoniaco distribuidos
en toda el área de manufactura. Asi mismo se cuentan con alarmas visuales y
sonoras las cuales se activan en caso de algún percance por detección de gas
amoniaco en el medio ambiente, o por el suceso de algún accidente dentro del
área.
En el siguiente esquema se ilustran la distribución de equipos de extinción
portátil, ubicación de hidrantes y ruta de evacuación dentro de las
instalaciones del edificio de producción.(Esquema 1)

Se cuenta con un gabinete que contiene 12 trajes completos de bomberos
con chaquetón, casco, botas y uniforme retardante de fuego, así como 12
equipos de respiración autónoma, para los cuales se encuentran capacitadas
20 personas para el uso de los mismos.
Se realizan simulacros anuales de evacuación coordinados por protección civil
del municipio de Tultitlán.

Ante la presencia de algún siniestro cuentan con 2 puntos de reunión adecuadamente
identificados, ubicados en el:

edificio técnico de Helados
área de almacenes

Así mismo comparte un tercer punto de reunión en cancha de football con División de
aceites y margarinas de la planta.

Para los casos de emergencia se cuentan con 4 camillas rigidas equipadas con
sujetador cervical y araña para la sujeción del paciente, distribuidas en el
área, así como 1 camilla en el área de mix plant, 1 en el área de cold store y
otra en el área de conera. El edificio técnico cuenta con 1 camilla de las
mismas caracteristicas. En el esquema 2 se representa la ubicación de las
camillas dentro del edificio de producción.

Los recipientes sujetos a presión se encontraron debidamente identificados con
nombre de la sustancia contenida, rombo de seguridad, señalamiento de área de
peligro y restricción de paso, cerca de protección asi como diques y cárcamo de
contención en caso de derrame (amoniaco, nitrógeno) , los cuales cuentan con el
registro pertinente ante la STPS.

La maquinaria dentro del hall de producción cuenta con señalamientos de peligro y
guardas de seguridad, en áreas de riesgo para el trabajador como maquinaria en
movimiento, maquinaria de corte o en áreas de contacto con temperaturas extremas.
Así mismo se cuentan con señalamientos empleados para acordonar áreas de pisos
mojados o resbalosos .
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MAPA DE RIESGOS
De acuerdo al tipo de proceso qu e se realiza en la planta y a través de un reconocimiento sensorial se identificaron los siguientes
factores de riesgo y se elaboró en base a es tos el mapa de riesgos de l hall de producción.
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PROCESO SALUD ENFERMEDAD DE LA POBLACIÓN TRABAJADORA
En base al reconocimiento sensorial realizado y con los estudios de higiene previamente
mencionados se realiza primeramente una descripción de puestos de trabajo y
posteriormente se identifican los factores de riesgos a los que se encuentran expuestos
los trabajadores, haciendo mención primeramente de las herramientas y maquinaria
que requieren para realizar sus activid ades laborales y finalmente los daños a la salud
que podrían presentar por la exposición a dichos agentes.



ETAPA DEL PROCESO PUESTO DE DESCRlPCION DEL PUESTO
TRABAJO

ALMACEN DE MATERIA PRIMA:
DRYSTORE Almacenista Se encarga de recibir la materia prima surtida por los proveedores, la cual es descargada de

Auxiliar los cajones de los trail ers y depositada a la entrada de l almacén po r los transportistas. De
ésta área, el almaceni sta se encarga de estibar y desestibar la mercancía para acomodarla en
tarimas de madera de aproximadamente l mt x 1.2 MT variando la altura de las estibas, con
un promedio de 2 mt ., una vez formada la estiba, se traslada al área de em playado.

mon tacarguista Se encarga de operar el montacargas, para tras ladar las tarimas estibadas y emplayadas o
pallets a los racks de almacény colocarla s en el lugar indicado de acuerdo al tipo de materia
prima de que se trate.

INTERFASE Au xiliar Se encuentra en las á reas de comunicación entre el hall de producción y el a lma cén de
materia prima. La temperatura ambiente a la qu e trabaja es de _2°C a _4°C y se encarga de
surtir e l material solicitado por el hall de producción. Una vez que el pallet de mercancía
requerida se encuentra en la cámara de interfase el trabajador debe realizar el traspaleado de

¡-. la mercancía a tarimas de plástico para qu e ésta pueda ingresar al hall de produ cción.
ROPERÍA Au xiliar Recibe los uniformes, provenientes del servicio de lavan dería encargada de l lavado de los

mism os, para pos ter iormente acomodarlos, ordenarlos y colgarlos en gan chos. Se encarga
de proporcionar el uniforme requ erido para el pe rsonal de producción entrante de turno. Así
mismo proporciona el uniforme o equipo de protección persona l que se requiera para tod o
pers onal ajen o al hall de producción y qu e requiera de ingresar al mismo. Al term inar la
jornada laboral recibe los uniformes sucios para entregarlos al servicio de lavandería . Debe
rea lizar el inventario de mercancía que recibe y la qu e entrega al servicio de lavandería, así
como de equipo de protección personal con el que cue nta(tapones auditivos, guantes, equipo
térmico, cofia, cubre bocas)



ETAPA DEL PUESTO DE DESCRIPCION DEL PUESTO
PROCESO TRABAJO

MIXPLANT: Coordinador de área Recibe turno y se encarga de coordinar el trabajo para cumplir con el plan de producción
establecido para el turno. Debe alimentar la orden de producción en la computadora para
controlar semiautomáticamente parte del proceso de elaboración de las mixturas,
principalmente para aquellos productos que se transportan a través de tubería y que a través de
los controles au tomáticos se dosifica en el momento requerido del proc eso .
Super visa qu e el personal a su cargo realice el trabajo adecuadamente y debe resolver las
eventualidades que se presenten durante el proceso para que pu eda dar cumplimiento a la
ord en de producción requerida.

AREA DE PESADO Au xiliar(l ) En base a recetas o listado de las mixturas a preparar proporcionado por el coordinador de área
solicita la materia prima requerida al área de drystore. La materi a prima qu e normalmente
manej a se encue ntra en es tado sólido(polvos de leche, chocolate, colorantes, esencias, gomas)
entre otro s productos agregados(frutas secas) y se encuentran almacenados en costales o bultos ,
con un promedio de peso de 25 a 50 kg. Primeramente debe abrir los bultos con un cutter para
posteriormente tomar la materia prima con cucharillas y vaciarla en pequeñas bolsas de plástico
y colocarlas en una báscula de pesado digital hasta completar la cantidad requerida. Al
terminar el pesado del producto lo envia al área de premix o directamente al hall de producción
si así es requ erido.

AREA DE Operador de ese ncias(l ) Contro la todas las ese ncias que se requieren para la preparación de las mixtu ras. Se encarga de
ESENC IAS llevar el inventario de las mismas, y solici tar o realizar el pedido al área de dr ystore cuando ya

no tien e en existencia alguna de éstas. Se almacenan en envases de plástico que tienen una
capacidad promedio de 25 kg. los cuales son acomodados en anaqueles y ordenados de manera
ind istinta. Debe reali za r el pesado de la sustancia requerida de acuerdo a la orden de
producción para lo cual ut iliza embudos que le permiten vaciar las esencias a envases o bolsas
de plástico pequ eñas qu e pesa en una báscula digital. En lo que respecta al ácido cítr ico que
también se maneja en ésta área, debe realizar la dilución de dicha sustancia, para lo cual utiliza
un tanque con capacidad de 1000kg, donde vacía manualmente el ácido y el diluyentefagua) y
posteriormente con una cucharilla realiza manualmente la mezcla de dichas sustancias.

AREA DE PREMIX Operador de Debe vaciar todos los ingredientes requeridos para la mixtura solicitada de acuerdo con la orden
mixturas(l) de producción establecida. Recibe los ingredientes del área de esencias y de pesado, para
Auxiliar(2) vaciarlos manualmente en tanques de mezclado. Los ingredientes que se encuentran

almacenados en bultos de 25 a 50 kg, son traspaleados del área de drystore al área de premix a



ETAPA DEL
PROCESO

PUESTO DE
TRABAJO

DESCRIPCIÓN DEL PUESTO

AREA
FUNDIDOR
COBERTURA

U t " Op erador de rework
DE Au xiliar

DE I Operador de coberturas
DE

Del área de dr ystore se transporta el pallet de tab letas de chocolate a ésta área. El pallet es
colocado en una plataforma hidráulica, ya que el fundidor se encuentra en un tapanco ubicado a
una altura aproximada de 1.5 mts de la base del piso . El operador acciona la plataforma y el
pallet es colo cado a la altura de la base del fundidor . Posteriormente procede abrir las cajas de
car tón donde se encuentra contenid o el producto y sacar las tab letas de chocolate, con peso
promedio de 5 kg Y vaciarlas manualmente al tanque fundidor. El proceso requiere de un a
temperatura de 60°C, la cua l es controlada a través de un sis tema computarizado, por lo que el
trabajador únicamente ve rifica Que el sistema funcione adecuadamente . Ya Que el producto



ETAPA DEL PUESTO DE DESCRIPCION DEL PUESTO
PROCESO TRABAJO

adquiere la consistencia líquida requerida debe ser enviado al área de producción. Para esto el
trab ajador debe coloca r una manguera de vaciado(un extremo en un a compuerta ubica en la
base de l contenedo r y el otro extremo a un contenedor plástico) y al abrir una compuerta el
producto es vaciado por gravedad al contenedor plástico. Posteriormente con la ay uda de un
patín transporta el contenedor a la línea de producción reque rida.

ÁREA DE Auxiliar Realiza el lavado de los cuñetes con ayuda de un lavador. El trabajad or coloca el cuñete en una
LAVADO DE base o plataforma y poste riormente acciona el equipo el cual inyecta el agua a temperatura y se
CUÑETES realiza el lavado del mism o. Una vez terminado el proceso retira los cuñetes limpios y los apila

para transp órtalos posteriormente al hall de producción .

ETAPA DEL PUESTO DE DESCRIPCION DEL PUESTO
PROCESO TRABAJO

HA LL DE SUPERVISOR DE Recibe el turno y se enca rga de ver ificar y cumplir con el plan de producción establecido para la
PRODUCCIÓN: PRODU CCIÓN jornada. Supervisa las d istintas áreas de producción y debe reso lve r los imprevi stos qu e se

. susci ten durante la prod ucción . Se encarga de ro lar a los tra bajado res de línea para qu e ap oyen
otra línea de producción.

LINEAS DE Operador de línea Recibe línea del turno anterior, limpia, en orden y sin producto rezagado. Recibe la orde n de
MOLDEO producción del día de parte del supervisor y con la cual tendrán qu e cu mp lir durante e l turn o.
VERSA 16 Primeramente ver ifica que la línea trabaj e ad ecu adamente e indica el a rra nque la línea. Indica
VITA l a sus compa ñe ros el á rea de la línea qu e tendrán qu e op erar durante la jornada. Debe realizar
VITA 2 las actividad es de l área de trabajo de la línea cuando no cue nta con el número completo de
RIA 14 trabajadores. Indica a sus compañeros como deben rolarse en la llnea cua ndo empieza la hora

de la comida o el área de la línea que deben de cubrir. Resuelve los problemas
ope ra tivos(técnic os y de mantenimiento de la línea) cuando hay alguna falla en la maquinaria
de la línea y da aviso a supervisor de producción. Debe supe rvisa r el trabajo de su s
compa ñeros para que se cumpla con la orden de producción establecida y ve rificar que el
trabaio se realiza correctame nte ad emás de ve r por la integridad física de sus compa ñeros.



Op erad or de Tolvas y
alim entador de palillero

Verifica el ad ecuado funcionamiento de las tolv as y succionadores (dependiendo linea de
producción) .
Que las mangu eras de llenado funcionen ade cuadamente y en caso de qu e detecte falla en
alguna o qu e alguna se encuentre tapada debe corregirlo y si es necesario hacer paro temporal
de la línea. Verifica que el nivel de salmuera sea el adecuado y contenga la cantidad suficiente,
de la mixtura para que el congelamiento del producto sea el requerido. Así mismo debe
veri ficar qu e las tinas de lavad o estén llenas de ácido cítrico y qu e los filtros de deshi ele estén
func ionando adec ua damente.
También se enca rga de alim en ta r el palillero de la línea para lo cual transp orta la caja qu e
contiene los pa lillos de la paleta, de una de las interfases , abre la caja y po ste riormente lo coloca
con ay uda de otro compañero en un bastidor metálico qu e autom áticamente succiona cada
palillo y lo coloca en los moldes de paleta. El peso de la caja de palillo es de aproxima da me nte
8 kg.
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DESCRIPCIÓN DEL PUESTOETAPA DEL PUESTO DE
PROCESO TRABAJO

--~----_. - --
LINEAS DE O perador de envo lvedora Se encarga de ve rificar qu e el embobina do o envoltura del producto se realice
MOLDEO adecuadamente. Debe alimentar la envolved ora , colocando las bobinas en el ernbo binador,

con un peso aproxima do de 5 kg, reali zan do un cambio aproximado de 15-18 bobinas po r
jorna da de trabajo. Debe ve rifica r visual me nte que la bob ina se encuentre con la di rección
adecuada sobre las bandas que corre y que no se enrede, tuerza o a tore para qu e la envoltura
de la paleta sea el adecuado . Debe ve rificar e l ad ecuado funciona miento de las cuchillas y
mordazas para qu e el corte de la bobina cu mpla con las espec ificaciones necesarias . Checa
qu e el código de barras funcione adecuadamente.



ETAPA DEL
PROCESO

PUESTO DE
TRABAJO

Armador de caja

Empaca do r de producto

Operador de sistema de
cobertura

DESCRIPCION DEL PUESTO

Se encarga de armar la caja de cartón donde debe ser empacado el producto. Debe transportar
las pacas o paquetes de caja desdoblada del área de interfase o drystore, a la linea de
producción que le corresponde e irlas apilando en una escalinata a la cual tiene que subirse y
que se encuentra ubicada a un costado del área de empaque y qu e es su área de trabajo. La
escalinata se encuentra a una altura aproximada de 40 a 60 cm de la base del piso. Procede a
quitar el cintillo qu e sujeta los paquetes de caja, con unas tijeras o cutter y posteriormente
toma caja por caja, le da forma y dobla las pestañas de la misma para que quede lista para el
empaque del producto y las coloca sobre una canaleta de metal que se encuentra frente al
trabajador y por encima de las bandas de empaque , a una altura aproximada de 10 a 15 cm
por arriba de la altura de sus hombros. En ocasiones apoya a los compañeros que se
encue ntran empacando alternando estas dos actividades.
También debe ve rifica r qu e la máquina encintadora trabaj e adec uadamente y las cajas de
producto terminado no se atoren en ésta; al detectar algu na falla en el sellado de las cajas debe
realiza r pa ro de la encin tado ra. En esta área debe verificar qu e las mordazas estén
funcionando ade cuada mente, de no ser así debe realizar paro de la linea, dar aviso al
operador de linea y rea liza r ajus te o cambio de las mismas .
Se ub ica en las mesas de trabajo o bandas transp ortadoras que se encuentran al finalizar la
linea de pr oducción, donde llega el producto terminado. Debe s itu arse frente a la banda
tra nsportadora, tomar una caja armada de la canaleta que se encuentra po r ar riba de dich a
banda, colocar la en la canale ta de empaque situada entre el trabajado r y la banda
transportadora, e ir tomando con sus manos el producto y colocándolo dentro de la caja
hasta alcanzar la capacidad de llenado de la misma, posteriormente dobla las pestañas de la
caja para cerrarla y la coloca en una segunda banda de transporte, donde viaja hacia el
encintado para que se selle herméticamente la caja
Cuando el producto a elaborar contiene coberturas o ingredientes extras, el trabajador debe
alimentar los contenedores con estos ingredientes. En ocasiones debe conectar mangueras de
comunicación entre un contenedor (chocolate por ejemplo) y la linea de producción para que
por medio de gravedad o bombeo se vierta el ingrediente al área de la linea donde se
requiere. Debe verificar que este sistema funcione adecuadamente y alimentar este sistema
cada que se requiera



ETAPA DEL
PROCESO

LIN EAS DE
PRODUCCIÓN
TIPO
EXTRUSORES:

GLACI ER
INTERBAKE
VIEN ..
SL-900

PUESTO DE
TRABAJO

Operador de línea

Dispensad or de ga lleta o
charola

Operad or de pali llero
(SL-900)

DESCRIPCIÓN DEL PUESTO

Recibe línea del turno anteri or, limpia, en orden y sin producto rezagado. Recibe la orden de
producción del d ía de parte del su pe rvisor y con la cual tendrán qu e cu mplir durante el turno.
Primeram ente veri fica qu e la línea traba je adec ua da mente e indica el arr anque la línea.
Ind ica a sus compañeros el área de la línea qu e tendrán que op erar durante la jornada. Debe
realiza r las activ idades del área de trabajo de la línea cuando no cuenta con el núm ero
comp leto de trabajado res . Indica a sus comp añeros como deben rolarse en la línea cuando
empieza la hora de la co mida o el área de la línea qu e deben de cubrir. Resuelve los
problemas op erativos(técnicos y de mantenimiento de la línea) cuando hay alguna falla en la
maq u inari a de la línea y da av iso a superv isor de prod ucción. Debe supervisar el trabajo de
sus compañeros para qu e se cumpla con la orden de producción establecida y ve rificar qu e el
trab ajo se rea liza correctame nte ade más de ver por la integridad física d e sus compañeros.
Alimenta el d isp ensad or de ga lleta en caso de línea interbake y de charola en caso del
dispensador de viennetta . Antes de arrancar la línea debe transportar la cantidad sufici ente
de cajas qu e contien en este pr oducto del dr ystore o de la interfase y colocarlas en su área de
traba jo. Una vez arrancada la línea debe abr ir las cajas de producto, con ay uda de un cu tter o
tijera s, re tira r el material de empaque e ir sacando el producto y colocándo lo en el
d ispensador metálico y alimen tarlo de man era constante para que es te no quede vacío. Al
qu ed ar vacía la caja debe desarm arla y se parar el plástico y pap el qu e cu brían al producto, y
depositar cada un o de estos ma teriales en un contenedor correspo nd iente pa ra el posterior
desecho de los mism os. Debe verificar que la ga lleta o charo la no se a tore en el pisador del
dispensador, en caso de ser así debe realizar paro de la máquina con un botón de seguridad y
desatora r el producto ya que es maquinaria en movimiento.
Al iniciar el arranque de línea de be ve rificar qu e el sistema extr usor este trabajad o
ad ecuadamente y qu e el grosos de la paleta sea el adecuado, para o cu al de medir con ayuda
de un ve rn ier el grosor de la misma; en caso de detectar alguna falla debe realizar el ajuste de
maquinaria, con ayuda de herramientas mecánicas. Así mismo es el en cargado de alimentar
el palillero , para lo cual debe cargar una caja de aproximadamente 8 kg con ayuda de otro
compañero y colocar en el bastidor mecáni co, para que automáticamente el palillo sea
inse rtado en las pal etas. Aproximadamente cada 30 minutos debe es tar alimentado este
sistema , y ver ificar qu e los palillos no se atoren en la máquina.
También se encarga de verific ar qu e el sistema pick and place este trabajando adecuadamente,
en caso de detectar fallas avisa al operador de línea para que se realic e e l ajuste del mismo.



ETAPA DEL PUESTO DE DESCRIPCION DEL PUESTO
PROCESO TRABAJO

Op erad or de extrusor Debe verificar que el extru sor trabaje adecuadamente y que la resistencia térmica con la qu e se
corta el producto funcione ade cuadamente. En caso de ser necesario un cambio de la misma,
debe realizar el paro de la maquinaria, levantar la guarda que protege esta área y por medio
de una herramienta o pal anca jala la resistencia v realiza el cambio de la misma.

Op erador sis tema de Cuando el producto a elaborar contiene coberturas o algunos ingred ientes extras , el trabajad or
coberturas de be alime nta r los contenedores con estos ingredi entes. En ocasiones debe conectar
SL-900 man gu eras de comu nicación entre un contenedo r (chocola te por ejemplo) y la linea de
VIENN ETTA producció n para a través de gravedad o bombeo se vierta el ingredi ente al área de la línea

donde se requiere. Debe verificar qu e es te sis tema fun cione adecuad amente y alimentar es te
sis tema cada qu e se requ iera

Operador entrada y En el caso de viennetta e l trabajador se localiza a la entrada del túne l de congelació n de
salida de túne l nitr ógen o. Debe acarrear o meter el producto qu e viaja por la banda transportad ora a la

entra da de! túnel, con la ay uda de un os empujadores de acero. Con u n empujado r metálico
en cada man o, va empujando viennetta por vienne tta al túnel de co nge lación. Cu ando
detecta que un producto no cumple con las característic as ade cua das lo re tira de la banda
tra nsportadora par a que posteriormente se man eje como producto de reh ech o.

En lo qu e res pecta a línea inter bake e! trab ajador se coloca a la sa lida de túne l de congelación
y acomoda el producto qu e va sa liendo del tún el en la banda transport adora y ver ifica qu e el
producto no se atore en la banda de sa lida del tú ne l.
Resto de linea de producción tipo extruso ras ún icam ente ver ifica qu e e l producto al sa lir de l
tún el de conge lación corra ad ecuadamente por la banda y no se a tore .

Op erad or envo lvedo ra Se enca rga de verifica r que el embobina do o envoltu ra del producto se reali ce
adec uada me nte. Debe alim entar la envolvedora, colocando las bobinas en el embobinado r,
con un peso aproximado de 5 kg, realizando un cambio aproximado de 15-18 bobinas po r
jornada de trabajo. Debe verificar visualmente que la bobina se encuentre con la dirección
adecua da sobre las bandas qu e corre y que no se enre de, tuerza o atore para qu e la en voltura
de la paleta sea el ad ecu ado. Debe verificar el ade cuado fun cionamiento de las cuchillas y
mordazas para que el corte de la bobina cumpla con las especificaciones necesarias. Ch eca
que el cód igo de barras fun cione adecuadamente.



ETAPA DEL
PROCESO

PUESTO DE
TRABAJO

Operador de
encartonad ora
VIEN ... ...

Armador de caja
GLACIER
INTERBAKE
SL-900

Empaca dor de producto

DESCRlPCION DEL PUESTO

Debe verificar qu e dicho sistema funcione ad ecuadamente, que el producto con su envoltu ra
primaria corra adecuadamente y posteriormente pase al área de empacado final para que se
coloque dentro de la envoltu ra de cartón . Debe colocar manualmente las cajas en el
alimentador de la encarton ad ora de manera cons tante para qu e el sistema no qu ede vací o.
Verificar qu e el pistón qu e empuja el producto ya empacado fun cione correctamente, y no
qu ed e atorado ningún producto . Posteriormente debe retirar el paquete de producto qu e
sale de la retr actiladora y coloca rlo en la banda transportadora.
Se encarga de ar ma r la caja de cartón donde debe se r empacado el producto. Debe transportar
las pacas o paque tes de caja desdoblada del área de inter fase o drystore, a la línea de
producción qu e le corresp on de e irlas apil ando en un a esca linata a la cual tiene qu e subirse y
que se enc uentra ubicad a a un cos tado del área de em paque y qu e es su área de trabajo. La
esca lina ta se encuentra a un a altura aproximad a de 40 a 60 cm de la bas e del piso. Proced e a
qu itar el cin tillo qu e sujeta los paque tes de caja, con un as tijeras o culter y pos te riorme nte
toma caja por caja, le da forma y dobla las pest añ as d e la mism a para qu e qu ed e lista para el
empaq ue de l producto y las coloca sobre un a cana leta de meta l que se encuentra frente a l
tra bajador y por encima de las bandas de empaque, a una altura aproxima da de 10 a 15 cm
por ar riba de la altura de sus hombr os. En ocasiones apoya a los compañeros qu e se
encue ntran empacando alte rna ndo es tas dos activ idades.
También debe verificar que la má quina encintadora trabaje adecu ad amente y las cajas de
prod ucto term inado no se a tore n en ésta; a l detectar a lguna falla en el se llado de las cajas debe
rea lizar paro de la encintadora . En es ta área debe ve rifica r qu e las morda zas es tén
funcionando adecuadamen te, de no ser asi de be realizar paro de la línea , da r av iso a l
operador de linea y reali zar aju ste o cambio de las mismas.
Se ubica en las mesa s de trabajo o bandas transportadoras qu e se encuentra n al finalizar la
línea de producción, donde llega el producto terminado. Debe situarse frente a la banda
transportadora, tomar una caja armada de la cana leta qu e se encue ntra por arriba de dicha
banda, colocarl a en la cana leta de empaqu e situada entre el trabajador y la banda
transportadora, e ir tomando con sus manos el producto y colocándolo dentro de la caja
hasta a lcan zar la capacidad de llenado de la misma, posteriormente dobla las pestañas de la
caja para cerrarla y la coloca en una segunda banda de transporte, donde viaja hacia el
encin tado para qu e se selle herméticamente la caja



ETAPA DEL
PROCESO

PUESTO DE
TRABAJO

DESCRIPCION DEL PUESTO

Operador de líneaLINEAS DE
PRODUCCIÓN
TIPO
LLEN ADORAS:

COR. .. .
COPA
BULK
TETRAPACK
TUI3IX
IMAR

Recibe línea del turno anterior, limpia, en orden y sin producto rezagado. Recibe la orden de
producción del día de parte del supervisor y con la cual tendrán que cumplir durante el turno.
Prim eramente verifica que la línea trabaje adecuadamente e indica el arranque la línea .
Indica a sus compañeros el área de la línea que tendrán qu e op erar durante la jornada. Debe
realizar las actividades del área de trabajo de la línea cuando no cuenta con el número
completo de trabajadores. Indica a sus compañeros como deben rolarse en la línea cuando
empieza la hora de la comida o el área de la línea que deben de cubrir. Resuelve los
problemas op erativos(técnicos y de mantenimiento de la línea) cuando hay alguna falla en la
maquinaria de la línea y da aviso a supervisor de producción. Debe supervisar el trabajo de
sus compañeros para que se cumpla con la orden de producción establecida y verificar que el

l- ~ ~!1~e reali za correc tamente además de ver por la integridad física de sus compañeros
Surtidor de material I Previo al arranque de línea y de acu erdo con la orden de producción debe transportar del

drystore o interfase las cajas o paquetes con el material requerido a la línea de producción
cor respond iente y proveer del material necesario cada qu e se requiera, durante la jornada de
trabajo. Al va cia rse las cajas ayuda a sus com pañ eros retirando material de empaque y
deposit ándolo en los contenedores correspondientes para su posterior manejo. Se encarga de
manten er limpia el á rea de llenado por lo que cons tanteme nte debe verificar qu e no hay a
producto tirado en el piso qu e pueda condiciona r accidente a sus com pañeros de línea, po r lo

. "'''' u;ntM11l ;tente reali za el trapeado y lavado de piso. .
~u tJ1eto en una escauna ta donde se encuentran apiladas las cajas qu e contienen el cono o
envase plást ico de copa proced e alimentar las can aleta s del di sp ensador. Retira el material de
empaque de la caja y toma un aproximado de 15-20 conos o tapas y las coloca en las can aleta s
del dispensador, actividad que realiza de manera constante para que el sistema nunca quede
vacío . Posteriormente apila las cajas vacías y material de empaque para que su compañero qu e
surte material las coloque en el contenedor correspondiente.

Dispensador de tapa
COPA

Realiza la actividad anteriormente mencionada, alimentando las canaletas del dispensador de
tapa, para lo cual toma un aproximado de 20-30 tapas y las deposita alternadamente en las 6
canaletas del dispensador, verificando que estas no se rompan al momento que el sistema las
succiona y coloca sobre la copa. En caso de detectar falla o ruptura del material, da aviso al
operador de línea para suspender dicho sistema e iniciar con el tapado manual del producto.
En es te caso de toma r la tapa y colocarla una por una en la copa, reali zando cierta presión de
la misma para qu e el producto no se destape.



ETAPA DEL PUESTO DE DESCRIPCION DEL PUESTO
PROCESO TRABAJO

Llenador Seencarga de llenar el envase de helado (presen taciones de litro, medio ga lón, 10 litros, galón
BULK dependiendo de la orden producción requerida) el cual se encuentra acomodado y ap ilado a

un cos tado del trabajador. Al arrancar la línea de producción toma con una mano, de la pila
de ma terial, un envase el cual coloca debajo del dosificador o cuerno de llenado, que al llegar
a la capacidad de llenado requerida lo retira del dosificador, tomando el envase lleno con la
otra mano y colocándolo en una mesa de trabajo qu e se encuentra a su otro costado y con la
mano libre procede a tomar nuevamente un envase vacio para realizar el mismo proceso de
manera continua, por locuaz utiliza sus manos alt ernadamente para qu e la actividad sea
constante e ininter rumpida.

Tapador Realiza el tapado del envase una vez qu e éste ha sido llenado; el surtidor de material le coloca
BULK frente a la mesa de llenado el paquete de tapas qu e va necesitando; procede a retirar el

empaque plástico de las tapas y alternando con sus manos toma una tapa a la vez colocándola
sobre el envase ejerciendo ligera presión sobre el mismo para evitar que el envase se destape,
posteriormente lo toma con la otra mano y lo coloca la banda transportadora, situada frente a
la mesa de tra bajo, deb e reali zar es ta actividad de manera continua mientras haya actividad
de llenado en la línea .

Op erad or sistema de Seenca rga de aba stecer los contenedo res qu e dosifican los ingredientes extras qu e con lleva el
agregado producto ade más de verificar qu e estos funcionen ad ecuadamente, debe regular el sistema en
COPA caso de detectar alguna falla . Puede au xiliar a sus compañero s en el área de dispensadores de
COR.. .. vaso o cono, y tran sp ortando ca ja de material cuando así se requiera .
Pick and place Se encarga de alimentar o colocar man ua lmente las cajas en el s istema pick and place, el cual
COR. .. .. .. tom a de manera automátic a el producto terminado de la línea y 10 deposita en es tos

contenedo res plásticos. Una vez qu e el sistema ha colocado el producto, debe des lizar la caja
con su otra ma nera para retirarla de está área y colocar con la otra ma no una caja vacia para
reiniciar el sistema.

I
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Empacador pr imario
COPA
BULK

Empacador secundario

DESCRIPCroN DEL PUESTO

Coloca el producto en cajas plásticas o de cartón para enviarlas al túnel de congelamiento.
En línea de copa el trabajador, se coloca a un costado de la banda transportadora, subido en
una escalinata de aproximadamente 30 a 40 cm po r arriba del nivel del p iso, para que su
cintura quede a la altura de dicha banda. Fren te a el se coloca una mesa de trabajo donde se
encuen tran las cajas de plástico donde tendrá que ir depositando el producto, el cual toma de
la banda transportadora(en promedio 3 productos en cada mano) y lo coloca en dichas cajas;
cuando alcanzan su capacidad de llenado carga la caja para colocarlo en una segunda banda
de transporte.
En el caso de la línea de bulk, el trabajador toma de la banda transportadora el envase de
helado y lo coloca en una caja o charola de cartón que previamente ha armado y que se
encue n tra en una seg unda mesa de trabajo ubicada al final de la banda de transporte. Co loca
do s envases de helad o a la vez hasta completar un número de 12 por charola de ca rtón;
conforme va llenado las charolas, las apila sobre la mesa pa ra que poster iorme nte otro
com pañero se en cargue de trasportarlas al túnel de congelación.
Se ubica en las mesa s de trabajo o bandas trans portador as que se encue ntran a l finali zar la
línea de producción, donde llega el producto terminado. Debe situarse frente a la banda
transportadora, tomar una caja armada de la canaleta que se encuentra por arriba de dich a
banda, colocar la en la cana leta de em paque situada entre el trabaj ad or y la banda
trans po rtado ra, e ir tomando con su s manos el producto y colocándolo dentro de la caja
ha sta alcanzar la capacida d de llenado de la mism a, posteriormente dobla las pes tañas de la
caja pa ra cerrarla y la coloca en una segunda banda de transporte, donde viaja haci a el
encin tado pa ra qu e se selle herméticamente la caja.

En la línea bulk, los env ases de helado pasan al área de retractilado, donde el trabajador saca
la charo la del túnel de enfriamiento y la pasa a l área de la rectractiladora donde se le da el
empaque final. Debe verificar que el sis tema funcione ad ecuadamente



ETAPA DEL PUESTO DE ~ESCRlPCIONDEL PUESTO
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Armador de caja Se encarga de armar la caja de cartón donde debe ser empacado el producto . Debe transportar
COPA las pacas o paquetes de caja desdoblada del área de interfase o drystore, a la línea de
COR. .. .. producción que le corresponde e irlas apilando en una escalinata a la cual tiene que subirse y

que se encuentra ubicada a un costado del área de empaque y que es su área de trabajo. La
escalinata se encuentra a una altura aproximada de 40 a 60 cm de la base del piso. Procede a
quitar el cintillo que sujeta los paquetes de caja, con unas tijeras o cutter y posteriormente
toma caja por caja, le da forma y dobla las pestañas de la misma para que quede lista para el
empaque del producto y las coloca sobre una canaleta de metal que se encuentra frente al
trabajador y por encima de las bandas de empaque, a una altura aproximada de 10 a 15 cm
por arriba de la altura de sus hombros. En ocasiones apoya a los compañeros que se
encuentran empacando alternando estas dos actividades.
También debe verificar qu e la máquina encin tadora trabaje adecuadamente y las cajas de
producto terminado no se atoren en ésta; al detectar alguna falla en el sellado de las cajas debe
reali zar paro de la encin tadora. En esta área debe verificar que las mordazas estén
funcionando ad ecu ad amente, de no ser así debe realizar paro de la línea, dar aviso al
oper~dor de línea y reali zar ajuste o cambio de las mismas.

Op erador de entrada y De la banda transportadora, procedente del área de empaque primario, tomas las cajas de
salida de tún el producto y las introduce de forma manual al túnel de enfriamien to, mientras qu e otr o

trabajador se ubica a la salida del túnei para verificar qu e las cajas de producto no se atoren en
su paso del tún el a la banda de transporte para el empacado final.

Transp ortadores de En la línea bulk cherry el trabajador debe tomar de la mesa de empaque primario las charolas
producto o materia prima de producto e irlas colocando en un diablito para posteriormente llevarlas al tún el del

enfriamiento.

En el caso de copa y cometto el trabajador transporta las cajas amarillas de plástico que han
sido desocupadas del área de empaque secundario al área de empacado primario.

Operador de Se encarga de colocar la charola de producto que sale del túnel en la retractiladora, para que
retractiladora automáticamente está realice el empacado final del producto. Debe colocar los rollos de
BULK plástico con un peso aproximado de 20 kg. de manera intermitente y cada vez que el sistema

lo requiera. Verifica que el sistema funcione adecuadamente realizando los ajustes técnicos y
mecáni cos cuando se necesita.



ADD.: Cabe mencionar que los puestos del Hall de Producción, no son puestofijos sino que existe rotación puestosentre los trabajadores de una
misma línea de producción, porloqueel trabajador es capaz de desempeñar cualquier actividad en las distintas áreas de la líneade producción a la
que pertenece. Realizan actividades compartidas de lanado de maquinaria y mantenimiento, estando involucradas en estas actividades todo el
personalde la línea.
Entre las actividades extras que realiza el trabajador, son las relacionadas con la política TPM con la que se maneja la planta. Algunas de estas
actividades consisten: en el registro de falla s o paros de línea, con registro de las llamadas tarjetas amarillas. Registro de cualquier incidente o
accidente queel trabajador tenga durante el ejerciciode su actividadlaboral. Cada línea de producción cuenta con un tablero, donde debe registrar
y plasmar dichos reportes.

ETAPA DEL PUESTO DE D~CRIPCIONDEL PUESTO
PROCESO TRABAJO

ALMACEN DE Supervisor de área Deb e coor di nar el ár ea y a los trabajadores de la misma, reali zar la distribución de es tos ,
PRODUCTO verificar qu e el trabajo se realice adecuadamente durante la jornada. Debe realizar el
TERMINADO: inventario del stock, verificar las entradas y salidas del producto, así como supervisar junto con

el á rea de ca lidad , que el producto cumpla con todos los requerimientos en caso con trario debe
realizar la retenci ón del producto. Se encarga de coordinar los pedidos y verificar qu e se
pr eparen adec ua dame nte y reg istrar las salidas del mismo. Deb e superv isar qu e las acti vidades
de alm acen amiento en los racks destinados para di cha función se realice adecuadame n te y bajo
las cond iciones de segu ridad requerida. Checar qu e cada pallet cuente con su marbete de
identificación y se encue ntra debidamente almacenado en el área del ra ck designada. Es el
responsable de coord ina r Vresolver las fallas técnicas que se presenten durante la jornada.

Paletizado Au xiliar Recib e el producto terminado empacado proveniente de las líneas del Hall de producción, a
través de bandas transportadoras. Primeramente coloca frente a la banda una tarima de madera
vac ía sobre la cual irá estibando el producto. Toma las cajas de producto que corren sobre la
banda y una por una las coloca sobre la tarima para ir armando el pallet. Los pesos de las cajas
de producto son variados siendo la carga de mayor peso de un aproximado de 8 kg. La estiba
de producto llega a sobrepasar los 2 mts de altura, teniendo que realizar esfuerzos mayores
para colocar las cajas en lo má s alto de la estiba. Una vez formado el pallet coloca 4 esquineros
de cartón V el marbete de identificación del producto, de acuerdo a una clasificación del mismo
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Y para el con tro l de las entradas y salidas del mismo. Posteriormente con ayuda de un patin
monta el pallet y lo coloca sobre la base giratoria de la emplayadora, la cual automáticamente
ernp laya el producto. Una vez el ernplay ado coloca nuevamente el pallet en el pat ín y lo
tran sporta a l área de cold store para su almacenamiento final.
Los pall ets qu e sa len del Hall de Producción se en cuentran estibados sobre ta rima s plásti cas,
por I o qu e al transportarlos al área de paletizado deben desestibar el producto y re estiba rlo en
un a tarima de madera para así pu eda pasar al área de emplayado.
También de be verificar el es tado físico de las tar ima s plástica s y de madera, y separar del resto
las que se enc ue ntre n defectu osas el resto debe estiba rlas y colocar las en área corresp ondiente.

Cold Store Montacar gu ista Se encarga de man ejar e l montacargas dentro del cold store . Una vez que se reciben los pallet
de l áre a contigua de pal etizado, monta las tarimas en el montacargas para colocarl as en el rack
de almace namie nto, en el sitio as ignado dependiendo de las características del producto qu e se
trate y de acuerdo a un orde n y distribu ción pr eviamente es tablecido dentro del alm acén, para
su maduración fina l. En caso de las salidas de prod ucto, de acue rdo a una orde n de ped ido
pa ra su distribució n, desm onta del rack con el mon taca rgas los pall ets y los coloca en el á rea de
an dén de carga, pa ra su poster ior carga a las transpo rtes que se encargan de dist ribu ir el
producto a la age ncia corres po ndiente.
Entre sus activ idades también se en cuentra el ve rificar el ade cua d o funcio na miento de l
montacargas y reso lve r fa llas mecánicas en caso de requ er irse o dar aviso al super visor de área .
Realiza el ca mbio de baterías pa ra el montacar gas.

Auxilia r Se encarga de prep arar los pedidos para las agencias de distr ibu ción, debe carga r y desca rgar
los pallets ub icad os en el andén de descarga, al cam ión de transportes del producto, con ay uda
de un patino Previo a su almacenamiento en los racks, debe verificar qu e el pallet cue nte con el
marbete de identificación debidamente llenado y colocado, así como reubicar en el lug ar
asignado el producto detenido. En caso de haber producto en el cold store que sea identificado
como producto de reproceso debe compactarlo y almacena rlo para su posterior reenvío al área
de producción.



DETECCIÓN DE FACTORES DE RIESGO POR ÁREA

ALMACEN DE MATERIA PRIMA

SUBAREA GRUPO FACTORES DE RIESGO
EXPOSICIÓN FÍSICOS QUÍMICOS MECANICOS ERGONÓMICOS BIOLÓGICOS PSICOSOCIALES
HOMOGENEA

Drystore 18 1.- Partículas 1.- golpea do 1.- bip edestación
sus pend idas por o cont ra prolongada
de polvo maquinari a 2.- manejo manual
dentro del de car gas
a lmacén 2.- Caídas 3.- postu ras

mismo nivel forzadas
2.- polvo de
cartón

Interfase 5 1.- Condiciones 1.- golpeado 1.- Biped esta ción
tér micas a ltera das por o contra prolon gada
o discom fort maquinaria o 2.- Manejo manual
tér mico por material de cargas
cambios de 3.- Posturas
tem peratu ra(c árna 2.- Caídas forz adas
ras frías y mism o nivel
calientes)
temperaturas
variables de _2°C
hasta 45°C

Ropería 2 1.- Bipedestación 1.- monotonía
prolongada laboral



MIXPLANT

SUBAREA GRUPO DE FACTORES DE RIESGO
EXPOSICIÓN FISICOS QUÍMICOS MECANICOS ERGONÓMICOS BIOLOGICOS PSICOSOCIALES
HOMOGENEA

Ese ncias 1.- exposición 1.- Polvos 1.- Caídas al 1.- bipedestaci6n
a so nid os de orgánicos de mismo y prolongada
gran ma gnitud esencias o di stinto nivel 2.- manejo manual

mixturas de cargas
3.- Postu ras
forzadas

Pesado 1.- expos ición a 1.- Polvos 1.- Caídas al 1.- bipedestación
sonidos d e orgánicos de mismo y prolongada
gran magnitud esencias o distinto nivel 2.- manejo manual

mixturas de cargas
3.- Posturas
forzadas

Premix 30 1.- ex posición a 1.- Polvos 1.- Caí das a l 1.- biped estación
so nidos de orgá nicos de mismo y prol ongada
gra n ma gnitud esencias o distinto n ivel 2.- manejo manual
2.- Discomfort mixturas de ca rgas
térmico por 2.- Contacto 3.- Posturas
tem peratu ras con superficies forzadas
elevadas calien tes

Rework 1.- exposición a 1.- Caídas al 1.- bipedestación
sonidos de mismo y prolongada
gran magnitud distinto nivel. 2.- manejo manual
2.- Discomfort de cargas
térmico por 2.- Contacto 3.- Posturas
temperaturas con su perficies forzadas
elevadas v calientes



SUBAR EA GRUPO DE FACTORES DE RIESGO
EXPOSICIÓN FISICOS QUíMICOS MECANICOS ERGONÓMICOS BIOLOGICOS PSICOSOCIALES
HOMOGENEA

abatidas
Fundidor 1.- Discomfort 1.- Caídas al 1.- o bipedestación
chocolate térmico po r mismo y prolongada

temperaturas distinto nivel 2.- manejo manual
elevadas de cargas

2.- Contacto 3.- Posturas
con supe rficies forzadas
ca lientes

Lavado 1.- ex pos ición a 1.- Caidas al 1.- bipedestación 1.- Expos ición
cu ñetes so nido s de mism o nivel prolon gada a hon gos por

g ran ma gnitud 2.- manejo manual contac to
2.- cuerpo de ca rgas rep etitivo con
extraño en ojos 3.- Posturas m aterial
po r co ntac to for za das húmedo y ag ua
con alguna
sustancia .

CONERA
...---

SU BAREA GRUPO DE FACTORES DE RIESGO
EXPOSICI ÓN FíSICOS QUIMICOS MECÁNICOS ERGONOMICOS BIOLOGICOS PSICOSOCIALES

HOMOGÉNEA
Area de 27 1.- 1.- Partícul as 1.- Ca ída al 1.- bipedestación
mezclado Discomfort sus pend idas mismo o prolongada.

térmico por de polvos d istinto nivel
temperaturas or gánicos de 2.- Manejo manual
elevadas mi xtura 2.- golpeado de cargas(cargas

por o contra de 25 - 50 kg)
2.- Exp osición maquinaria y



SUBÁREA GRUPO DE FACTORES DE RIESGO
EXPOSICIÓN FÍSICOS QUÍMICOS MECÁNICOS ERGONÓMICOS BIOLÓGICOS PSICOSOCIALES

HOMOGÉNEA
a sonidos de objeto 3.- Posturas
gran forzadas
magnitud de
tip o
impulsivos

3.-
Discomfort
por
ventilació n

-r-rr-r-
inadecuada

Area de 1.- 1.- Cai da al 1.- Biped estación
horn ead o Discomfort mism o o prolongada

térmico por distinto nivel
temperaturas 2.- movim ientos
elevadas 2.- golpeado repeti tivos de

por o contra extremidades
2.- Exposición maquinari a y supe riores
a sonidos de objeto
gran
ma gnitud de 3.- Contacto
tip o con superficie
impulsivos caliente

3.- 4.- Atrapado
Discomfort entre o po r
por maquinaria en
ventilación movimiento
inadec ua da

Área de 1.- 1.- cortado po r 1.- Bipedestación
empacado Discomfort he rramientas o prolongada



SUBAREA GRUPO DE FACfORES DE RIESGO
EXPOSICIÓN FíSICOS QUíMICOS MECÁNICOS ERGONÓMICOS BIOLÓGICOS PSICOSOCIALES

HOMOGÉNEA
térmico por contacto con
tem peraturas superficie 2.- Movimientos
elevadas cortante repetitivos de

extremidades
2.- Exposición superiores
a sonidos de
gran
magnitud de
tipo
impulsivos

3.-
Discomfort
por
ventilación
inadecuada

Hall de producción Lineas de paleteras **

SUBAREA GRUPO DE FACfORES DE RIESGO
EXPOSICIÓN FISICOS QUíMICOS MECÁNICOS ERGONÓMICOS BIOLÓGICOS PSICOSOCIALES

HOMOGENEA
Tolvas 1.- Sonidos 1.- Golpeado 1.- Bipedestación

de gran contra prolongada
magnitud maquinaria 2.- Posturas
tipo estable 2.- golpeado forzadas



SUBAREA GRUPO DE FACTORES DE RIESGO
EXPOSICIÓN FISICOS QUIMICOS MECANICOS ERGONÓMICOS BIOLOGICOS PSICOSOCIALES

HOMOGENEA
por 3.- manejo manual
herramienta de
3.- Espacios cargas(desmonte
reducidos de de moldes)
trabajo
4.- contacto
con superficies
cortantes
5.-
qu em ad uras
por fricción o
contacto con
superficies
calientes o frías
5.- cuerp o
extra ño en
ojos(sa lpica do
por)
6.- Caí das al
mism o y
dis tin to nivel

Palillero 1.- Sonidos l .-Golpea do 1.- manejo manual
de gran contra de cargas
magnitud maquinaria 2.- bipedesta ción

prolongada
2.- Golpeado
por
herramienta

3.- Atrapado
entre



SU BAREA GRUPO DE FACTORES DE RIESGO
EXPOSICIÓN FISICOS QUÍMICOS MECÁNICOS ERGONOMICOS BIOLÓGICOS PSICOSOCIALES

HOMOGENEA

4.- caídas al
mismo y
distinto nivel

envolvedora 1.- sonidos 1.- Atrapado 1.- manejo manual
de gran maquinaria en de carga
magnitud movimiento 2.- Bipedestación

prolongada
2.- Cortado 3.- Posturas
por forz adas

3.- Golpeado
contra
maquinar ia

Sis tem a de 1.- Sonidos 1.- Ca idas al 1.- manejo manual
Co be rtura de gran mismo y de ca rgas

magnitud dis tin to n ivel
2.- Bipedestación

2.- golpeado prolongada
con tra o 3.- Postu ras
go lpeado por forzadas

Mesas de 1.- sonidos 1.- golpeado 1.- bipedestación
trabajo: de gran contra prolongada
Empacado de magnitud maquinaria o
producto golpeado por 2.- mo vimientos

material. repetitivos
extremidades
superiores:
Hombro(flexo



SUBAREA GRUPO DE FACTORES DE RIESGO
EXPOSICIÓN FISICOS QUíMICOS MECÁNICOS ERGONÓMICOS BIOLÓGICOS PSICOSOCIALES

HOMOGENEA
extensión,
elevación
abducción)
Brazos(flexo
extensión)
Muñecas(flexo
extensión,
pronación,
desviación rad ial y
cubital),
dedos(pinza
palmar
pentadigital)

3 .- Pos tu ras
inadecuadas o

-------- -_.- t-r- -_._ - - --- ¡-------
forzadas -------,.

Armado de 1.- Sonidos 1.- go lpeado 1.- bip ed estación
caja de gra n contra prolon gada

magnitud maq uin aria
2.- movimientos

2.- caídas al repetitivos
mismo y extremidades
distinto nivel superíores:

Hombro(fIexo
extensión,
elevación,
abducción y
aducción)
Brazos(flexo
extensión ,



SUBAREA GRUPO DE FACTORES DE RIESGO
EXPOSICIÓN FISICOS QUIMICOS MECÁNICOS ERGONÓMICOS BIOLOGICOS PSICOSOCIALES

HOMOGENEA
pronación y
supinación codos)
Muñeca(f1exo
extensión,
desviaci ón radial y
cubital, pronación
y supinación)
Dedos(pinz a
bidigital o
tetradigit al)

3.- posturas
forzadas o
inadecuadas

Hall de producción Líneas de extrusión **
,---.

SUBAREA GRUPO DE FACTORES DE RIESGO
EXPOSICIÓN

1--
f íSICOS QUÍMICOS MECÁNICOS BIOLOGICOS PSICOSOCI ALESERGONOMICOS

HOMOG EN EA
Disp en sadores 1.- Sonidos 2.- 1.- Golpe ado contra 1.- bipedestación

de gran inhalación maquinaria prolongada
magnitud de gases 2.- atrapado entre

por fugas 3.- Ca ídas al mismo 2.- movimientos
de y distinto nivel repetitivos
amoniaco o 4.- Quemaduras por extremidades
nitrógeno contacto con superiores

superficies Hombro(f1exo
calientes(resistencias) extensión)



SUBAREA GRUPO DE FACTORES DE RIESGO
EXPOSICIÓN FtSICOS QUÍMICOS MECANICOS ERGO NOMICOS BIOLOG ICOS PSICOSOCIALES

HOMOGENEA
Brazos(flexo
extensión)
Muñecas(flexo
ex tensión,
pronación y
supinación)
dedos(pinza
palmar)
3.- Posturas
forzadas(rotación
y flexión de
tronco, flexión
cervical)

Entrada y 1.- Sonidos 1.- 1.- Caídas al mismo 1.- Bipedestación
salida de túnel de gra n inhalación niv el prolongada
de magnitud de gases
enfr iamien to por fuga s 2.- Posturas

2.- de forz adas
Expos ició n a amoniaco o
temperaturas nitrógeno 3.- Movimientos
aba tidas(lOOc repe titivos
promedio) extremidades

su periores
Brazos(f1exo
extensión)

Hall de producción Líneas de llenado **

I SUBAíÜ~A I GRUPO DE I FACTORES DE RIESGO I



FÍSICOS QUIMICOS MECÁNICOS ERGONÓMICOS BIOLÓGICOS PSICOSOCIALES
Surtido de 1.- Sonidos 1.- Golpeado 1.- Manejo ma nual de
material y de gran por cargas
transporte magni tud
de producto 2.- Caídas al 2.- Posturas forzadas

mismo nivel
Llenado de 1.- Sonidos 1.- Caídas al 1.- Bipedestación
bote o de gran mismo nivel prolongada
envase de magnitud 2.- Contacto 2.-Posturas
helado y con superficie forzadas(rotación de
tapado cortante de tronco, flex ión cervical)

material
3.-Movimientos
repetitivos de
extremidades superiores
Brazos y
muilecas(flexoextensión,
supinación y pronación)
Dedos(pinza palmar
cilíndrica, pinza pa lmar
pentadigital)

~k and 1.- Sonidos 1.- Golpeado 1.- Bipedestación
place de gran contra prolongada

magnitud maquinaria o 2.- Movimientos
por ma terial repetitivos de

extremidades superiores
Brazos(flexo extensión,
abducción y aducción)
Dedos(pinzas bi o
trid iaital)

Empacado 1.- Sonidos 1.- Golpeado 1.- bipedestación
primario y de gran contra prolongada
secu ndario magnitud maquinaria o



SUBAREA GRUPO DE FACfORES DE RIESGO
EXPOSICIÓN FtSICOS QU IMICOS MECANICOS ERGONÓMICOS BIOLÓG ICOS PSICOSOCIALES
HOMOGÉNEA

de producto por material 2.- posturas forzadas o
2.- exposición 2.- Caidas al inadecuadas(flexión
a mismo o cervical, rotación y
temperaturas distinto niv el flexoextensión de
abatidas(10- 3.- Espacios tro nco)
12°C reducidos de 3.- Manejo manual de
promedio) trabajo cargas

4.- movimientos
repetitivos de
ex trem idades superiores
Hombro(flexo ex tensión
abd ucció n y aducción
elevación)
Brazos(flexo ex tensión,
pronación y supinación
de codos)
Muñecas(f1exo
ex tensión , pronación y
supinación, desviación
radial y cubita l)
Dedos(pinza fina bi o
tridigital)

•• Los factores de riesgo de manejaron por áreas ya que estas son muy similares en toda el área del Hall de producción, y se mencionaron las áreas extras, que
poseen dependiendo el tipo de maquinaria del proceso. Al no contar con puestosfijos de trabajo, se consideran grupo de exposición homogénea por número de
trabajadores por línea 14-16 o en su totalidad 365 trabajadores de todoel hallde producción.



Almacén de producto terminado

SUBAREA GRUPO DE FACTORES DE RIESGO
EXPOSICIÓN FISICOS QUIMICOS MECANICOS ERGONOMICOS BIOLOGICOS PSICOSOCIALES

HOMOGENEA
Paleti zado 29 1.- 1.- 1.- Golpeado 1.- Bipedestación prolongada

expos ición a inhalación contra
tem pera tu ras de gas de maquinaria o 2.- Posturas forzadas(flexión y
abatidas(8°C am oniaco golpeado por rot ación de tronco), sobre
a 9°C) en caso de objeto estiramiento de extremidades
promedio fuga

2.- ca ídas a l 3.- manejo manual de cargas
2.- N ive les mismo nivel
bajos de 4.- lnsu ficiencia de es pacio
ilum inación físico de trabajo

Co ld s torc 15 1.- 1.- '1.- Golpeado '1.- Posturas
ex pos ición a inha lación contra inad ecu ad as(sobreestiramientos
temperaturas de gas de maquinaria o de ex tre midades, rotación y
aba tidas(- amoniaco por objeto flexión de tronco)
22°C) en caso de por

fuga ocu pación de 2.- es pacio físico de trabajo
2.- niveles áreas de reducido
bajos de tránsito.
iluminación

2.- caídas a l
mismo y
distinto niv el



EFECTOS A LA SALUD SECUNDAR IOS A PRESENCIA DE FACTORES DE RIESGO

Area Pue sto d e Efedos a la s a l u d
trabajo

Almacén de Almacenista 1.- Fatiga muscular
materia prima Auxiliar 2.- Esguince lumbares por ca rga física inadecuada

Montacarguista 3.- Lesiones traumáticas(contusiones, esguinces, luxaciones, heridas, fracturas)
4.- Insuficiencia venosa periférica , fascitis p lantar
5.- Edema extre m idades inferiores por vaso dilatación periférica
6.- Infeccion es recurrentes de vías respiratorias altas por cambios bruscos de temperatura
7.- Rinitis sec undaria a inhalación de polvos de papel o cartón.

Mix plant Coordinador de 1.- Stress
área 2.- Fatiga mu scular
Au xiliar 3.- Cala mbres mu sculares por fatiga
Operador de 4.- Esg uince lumbar por carga física inadecuada
coberturas 5.- Alte racio nes alér gicas o irritativas por inhalación de polvos orgánicos de ese ncias y colorantes: Riniti s
Operador de bronquitis; Alveo litos alérgica extrínsec a
esencias 6.- O tras a lteraciones de tip o irritativo o a lérgico: Conjuntivitis, dermati tis de contacto .
Operador de 7.- Ede ma extremida des inferiores por va so dilatación per ifér ica
rewor k 8.- Insuficiencia venosa periférica, fasc itis plantar

9- Les iones traumMicas(contusiones, esgu inces, luxaciones heridas, fracturas, qu emaduras)
10.- Deshidrat ación
11.- Infecciones recurrentes de vías respiratorias altas por cambios bruscos de temperatura
12.- Cortipatia secundaria a trauma acústico cró nico



Área Pueldo de Eiedos .. la salud
trabajo

Cone ra auxili ar 1- Deshidra ración
2- Cortipatia por trauma acús tico agudo o crónico
3- Quemaduras por contacto con superficies calientes.
4- Lesiones traumáticas( contusiones, esguinces, luxaciones heridas, fracturas)
5- Desórdenes traumátic os acumulativos de extre midades superiores
6- Insufi cien cia venosa periféric a, fascitis plantar
7- Artra lgias en manos(cambios de temperatura)
8- Esg uince lumbar por carga física inadecuada



Área I Pue s to de
tr a b a jo

Hall de producción ICoordinador de
área
Operador de
línea
Operador de
tolvas y
alimentador de
palillero
Op erador de
sistema de
cobertura
Operador de
extrusor
Operador
envolvedora
Operador
encartonadora
Operador
entrada y salida
de túne l
Dispensador de
gall eta , charola o
tapa
Empacador de
producto
Armador de caja

E iedos o lo s a l u d

l. Lesiones traumáticas (contusiones, esguinces, luxaciones heridas, fracturas, avulsiones, amputaciones)
2. Esguince lumbar por carga fisica inadecuada, posturas forzadas
3. Desórden es traumáticos acumulativos de extremidades superiores :
tendinitis
tenosinovitis
contractu ras mu sculares
quistes sinovia les
sx tún el del car po
enfermedad de qu ervain
ded o en gatillo
contractu ra de dupuytr en
rigidez ar ticular
4.- sx ag otamiento físico(altera cion es cardiovascu lares, calambres musculares)
5.- Traumatism os oculares(cue rpo extraño, conjuntivitis qu imica s o quemadu ras por gas de am oniaco o
contacto con sus tancias alcalinas, chorros de presión de agua)
5.- Stress térmico.
Congelamiento de ded os y ortejos
6.- Sx irritativo por inha lación masiva de gas de amoniaco(tos disnea, ede ma laríngeo y glótico, nausea ,
vómito)
Bronquitis qu im ica
Ede ma agudo pulmonar
7.- Insufi cien cia venosa perifér ica, fascitis plantar, edema extre mida des inferiores
8.- alteraciones psicosomáticas sec undaria a rotación de turnos:
trastornos gás tricos(, intestinales, alteraciones nerviosas( irritabilidad cefa lea) , cardiacas, alteraciones del

patrón del sue ño, alteración ritmos circadianos.
9.- Cortipatia secundaria a trauma acústico crónico



Áreo Pue sto d e Efedo!li o lo lIJIolud
trobojo

Almacén de Aux iliar 1.- stress térmico :
producto Montacargui sta Congelación de regiones anatómicas expuestas
terminado: Estibador Fenómeno de Rayna ud
paletizado Hipertensión arterial

Ar ritm ias cardiacas
Hi po ter mia
Colapso cardiovascular
IVRA repetitivas
EPOC
Ede ma agudo pulmonar
2.- Sx agotamiento físico(a lteracion es ca rd iovascula res, ca lambres musc u lares)
3.- Esguince lumbar por ca rga física inadecuada
4.- Lesio nes traumática s (contusiones, esg uinces, luxacion es, fracturas, heridas)
5.- Fatiga visual
6.- insuficienci a ve nosa periféri ca, fasc itis plan tar
7.- sx irritativo por inhalación masiva de gas de amoniaco(tos disnea, edema laringeo y glótico , nausea ,
vóm ito)
Bronquitis química
Ede ma agudo pu lmonar

--- - - -



INDICADORES POR ENFERMEDAD GENERAL

El Departamento de salud Ocupacional se encarga e llevar un registro de in dicadores en
relación a los accidentes de trabajo y consultas por enfermedad general. Dichos indicadores
se evalúan men~ualmentey al finalizar el año se realiza un registro anual de los mismos.

INDICADORES MENSUALES
No. De trabajadores
No. De casos o licencias:
EG
Maternidad
Riesgo de trabajo
Ausentismo laboral:
Accidente de trayecto
Accidente de trabajo
Enfermedad laboral
Ausentismo por EG
Ausentismo total
Exámenes realizados:
Ingreso
Periódicos
Retornos laboral
Egreso
Especiales
Atenciones por Diean ástico

Fu ente: programa de indicadores planta de he lados 2005.

Con estos indicadores se lleva un control del tipo de incapacidades que están originando
días de incapacidad, así como los principales Dx o motivos de consulta de la población
trabajadora, y poder identificar medidas preventivas o factores de riesgo que pudieran estar
condicionando dichos padecimientos. Como parte fundamen tal se encuentra el identificar
procedimientos de tipo infectocontagiosos ya que existe per sonal en contacto directo con
producto, por lo que el servicio médico es capaz de determinar en que situaciones un
trabajador no puede continuar laborando durante su jornada. Otorgándose en ocasiones
autorizaciones de salida por motivos de salud con envío a domicilio o al IMSS para su
valoración.

En la siguiente tabla resumen los principales motivos de con sulta s por aparatos y sistemas,
siendo los de mayor frecuencia padecimientos gen erados a nivel músculo esquelético y los
de origen respiratorio.



------------- - - ---- ---

ATENCIONES DE CONSULTA POR SISTEMA 2005
SISTEMA ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO TOTAL

Osteomuscular 85 143 156 102 91 577
respi ratorio 149 158 113 101 107 628

Diges tivo 51 56 101 116 95 419
Dermatológico 29 -11 24 1 26 91
Genitourina ria 3 4 8 2 4 21

Gineco logía 16 13 19 13 9 70
Card iovasc ula res 31 29 23 39 20 142

Órganos de los sentidos 11 14 21 31 16 93

Neurol ógicos 55 57 47 48 43 250
Linfohemático 9 9 3 7 5 33

Total 439 494 515 460 416 2324

Fuente: Archivo indicadores 2005 helados, acumulado de Enero a Mayo 2005.

Fuente: Archivo indícado res 2005 helados, acumu lado de Enero a Mayo 2005_



----- - ------------

INDICADORES DE RIESGOS DE TRABAJO

En el caso de los indicadores de riesgo de trabajo, son de gran utilidad para analizar el número de
accidentes o incidentes que ocurren en la planta, identificar si estos han sido incapacitantes y días de
incapacidad que han generado. Así mismo se lleva un registro personal por trabajador de las
incapacidades generadas por año. Bajola política TPM de "cero accidentes" los riegos de trabajo son
trascendentales y la investigación que se realiza de cada incidente o accidente es crucial para
identificar actos inseguros, condiciones peligrosas y factores de riesgo.

Existe una libreta de registro de accidentes, controlada por el Departamento de salud Ocupacional, a
través de la cual se realiza el control de los mismos, y por la cual se notifica al resto de las áreas
involucradas (Opto. de Seguridad y Coordinación de producción), sobre algún evento ocurrido para
realizar en conjunto la investigación del mismo. Para poder realizar un análisis más fondo de la
situación de riesgos de trabajo dentro de la planta, se recaban datos del período Enero a Diciembre del
2004y Enero a Mayo del 2005con la finalidad de identificar el comportamiento de los accidentes de la
planta de Helados.

Análisis comparativo de accidentes de trabajo ocurridos en el período Enero a Diciembre del 2004Y Enero a
Mayo 2005 en laplanta de helados.

Tabla #1
Se representa la siniestralidad por mes durante el año 2004 en la planta de Helados, promediando
24 accidentes por mes identificándo se los meses de marzo, y el período entre junio-agosto los de
mayor accidentabilidad. Situación similar a los acciden tes ocurridos en el período Enero a Mayo
del 2005 con un promedio de 22 accidentes por mes, siendo los meses de marzo y abril los de
mayor accidentabilidad.

Siniestralidad 2004

Helados

Mes

MES NO. ACCIDENTES

ENERO 12
FEBRER O 22
MARZO 39
ABRIL 16
MAYO 19
JUNIO 34
JULIO 31
AGOSTO 31
SEPTIEMBRE 2 1
OCTUBRE 17
NOVIEMBRE 33
DICIEMBRE 13
TOTAL 286
fuente. Libreta de registro de accidentes 2004 helados



Siniestralidad 2005

Helados

MES NO . ACCID ENTES
ENERO 19
FEBRERO I 15
MARZO 26

ABRIL 37
MAYO 13
TOTAL 110
Fuente: libreta de registro de acddentes2DDS

Tabla y gráfica #2
Más del 80% de los accidentes ocurridos dentro de la planta corresponde al ler y 2do turno donde se
encuentra la plantilla mayor de trabajadores. Los accid entes ocu rrid os en el turno mixto corresponde
principalmente a trabajadores administrativos de la plan ta.

Siniestralidad por t urn o 2004

Helados

turno No. Accidentes
primero 122

segundo 114

tercero 28
mixto 13

total 277
Fuente: libreta de registro de accidentes 2004 helados

Sini es tral idad por t urno 2 0 04 Helados

28 13
10 % SOlo

122
44 %

,O primero segu ndo O t ercero O mixto

Fuente: libreta de registro de accidentes 2004 helados

ISinies tra lidad por tu rno 2005



Helados

turno no . Accidentes

Primero 48
Segundo 35
Tercero 22

Mixto 4

Total 109

Fuente: libreta de registro de acddentes 200S

SINIESTRALIDAD POR TURNO 2005
HELADOS

35
32°1.,

primero O segundo [jJ tercero O mixto

Tabla y Gráfica # 3
El aux c que representa al personal de producción que cuenta con 3 meses a 1 año de antigüedad
dentro de la planta, es la categoría de trabajadores que presenta mayor número de accidentes, ya
que es el personal que se encuentra en capacitación y que realiza diferentes actividades dentro de
las líneas de producción.

Frecuencia de accidentes por puesto 2004
Helados !

i

ouesto No. Accidentes
aprendiz 30
auxc 125
auxb 58
operadora 5
operador b 5
operador e 14
aux de agencia 2
emoteados admin 14
externos 17
total 272
Fuente: libretade registro de accidentes 2004 helados



Frecuencia de accidentes por pues t o 2 004
He lados
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P UESTO

Fuente: libreta de registro de accidentes 2004 helados

Frecuencia de accidentespor puesto
2005
Helados

No, Accidentes

37
23

27
1
6
9

em leados admin

tot al
Fuente : libreta de re

PÍJESTO

4

107

9



Tabla y Gráfica #4
La siniestralidad por género es muy similar, sin embargo el personal femenino gene ra un mayor
número de estos pero de menor severidad, mien tras que en el personal masculino se detectan
accidentes de mayor severida d, principalmente relacionados a actividades de mantenimiento de
maquinaria.

Frecuencia de accidentes por género 2004

Helados

sexo No. Accidentes
masculino 121
femenino 16 7

total 288
Fuente: libretade registrode accidentes 2004 helados

Frecuencia de accidentes por género 2004
Helados

12 1
42%

• • •_..1

167 /
58%

: o masculino III fem enino

Fuente: libreta de registro de accidentes2004helados

Frecuencia de accidentes por gé nero 2005
Helados

sexo No. Accidentes
masculino 43
fem enino 67
total 110
Fue nte: libr eta de registro de accidentes 2005

FRECUENOA DE ACCIDENTES POR GENERO 2005

HELADOS

67
61%

43
39%

j El masc ulino [] feme nino .

Tabla y Gráfica #5



El mayor número de accidentes se registra en el área de producción de la planta, registrándose que el
mayor de accidentes se registra en las líneas de llenado(bulk cherry.crepaco) y de extrusión(SL-900)

Frecuencia de accidentes por línea de producc ión 2004
Helados holanda

Línea de producción No. Accidentes
bulk cherry-crepaco 49
conera 12
copa 11
cornetto 16

Iglacier 15
interbake 11
multipack 4
Ría 14 8
SL-900 32
tetrapack 2
versa 16 22
viennetta 12
vita 1 13
vita 2 8

total 215
Fuente: libretade registrode accidentes 2004 helados

_...__ .. _._- ----------- ------_._._---_._- ---- ._._- -- ---------------~.

Frecuenda de accidentes porlínea de producción 2004
Helados

ffi 60
¡.. 50
~_ 40
el
- 30
~ 20

Ó 10
Z O

LíNEA DE PRODUCCIÓN

......... .. ._. . _..- - . -
Fuente: libretade registro de accidentes2004 helados



Frecuencia de accidentes por línea de producción 2005

Helados
Línea de producción No. Accidentes
bulk cherrv-creoaco 26
conera 3
copa 11
cometto 5
glacier 1
interbake 9
multipack 5
Ria 14 6
5L-900 6
tetraoack 3
versa 16 12
cold store 4
mix nlan t 1
saborizador 1

[pancolini 2
total 95

Fuente: libreta de registro de accidentes 2005

FRECUENCIA DE ACCIDENTES POR LÍNEA DE PRODU CCIÓN 2005 HELADOS

LÍN EA



Tabla y Gráfica #6
En base a la preclasificación interna que se otorgan a los accidentes de trabajo dep endiendo el tipo
de lesión y manejo médico que requiere, se pu ede observar que el mayor número de accidentes
requieren únicamente de atención de primeros auxilios; los accidentes tipo MTC y RWA
corresponden aquellos accidentes que requieren de revisiones médicas subsecuentes o
tratamientos médicos cortos y que se tradu cen principalmente en lesiones musculares( tipo
tenosinovitis, tendinitis, contracturas), así como esguinces y contusiones, que representan un
número importante del total de accidentes.

Preclasificación accidentes 2004
Helados

Ipreclasificación No. Accidentes
FAC 172
MTC 90
RWC 14

LTA 6
Fuente: libretade registrode aCCIdentes 2004 helados

Preclasificación accid entes 2005
Helados

1preclasificación No. Accidentes
FAC 76

MTC 25
RWC 2
TOTAL 103
Fuente: libreta de regis tro de accidentes 2005



PRECLASIFICACIÓN DE ACCIDENTES 2005
HELADOS

2
25 ,/ 2 %24% - ,

7 6
7 4 %

OFAC OMTC ORWC

Tabla y Gráfica #7
El 70% de las lesiones se presentan en extremida des superiores, principalmente por contu siones y
heridas, asi como lesiones musculares del tipo tend initis y tenosinovitis. Es importante mencionar
que a pesar de la exposición a temperaturas abatidas no se presentan lesiones generadas por este
riesgo.

=aJes regiones anatómicas
das por accidentes 2004

Helados

Sitio anatómico Noaccidentes

cara y craneo 17

codo 4

dedos de la mano 117

mano 26

muñeca 16

antebrazo 31

hombro v brazo 11

globoocular(reqión periorbitarial 16

columna lumbosacrococdaea 16

columna dorsal y cervical 3

rodilla 6

tabillav Die 16
Fuente: libreta de registro de accidentes 2004 helados Holanda
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REGIÓN ANATóMICA AFECTADA
HELADOS 2004

o ca ra y craneo

n codo

D dedos de la mano

Dmano

flm u ñe ca

D a n t eb ra zo

8 hombroy brazo

Dglobo ocu lar(región
periorbitaria)

Elcolumna
lum bosacrococcigea

[J colum na dorsal y ce rvical

o rodilla

Principales regiones anatómicas afectadas por
accidentes 2005

Helados

Sitio anatómico No accidentes
cara v craneo 9

dedos de la mano 40
mano 9

muñeca I 5
brazo v antebra zo 15

hombro 4
globo oculartrezi ón oeriorbitaria) 5

columna lumbosacrococcizea 8
rodilla 4

tobillo v Die 2
otras regiones anatómicas 8

toJal 109

Fuente : libreta de registro de accidentes 2005



REGIÓN ANATÓM ICA AFECTADA 2005
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o cara y aaneo

, B ded os de la mano

o mano

i IJ muñeca

brazo y antebrazo

o hom bro

, O globo ocular(región
perio rb it aria)

I o columna
lumbosacrocoaigea

• ro dil la

[J tobillo y pie

o otras reg iones anatómicas

Tabla y gráfica #8
Los principales mecanis mos de lesión corresponden a los riesgos mecánicos, siendo el principal el
contacto con superfici es cortantes de la maquinaria, y con bord es filosos de objetos utilizados durante
el proceso así como de herramientas cortantes . El segundo lugar es generado por golpes contra partes
de la maquinaria, principalmente cuando se tiene que realizar ajustes o mantenimiento de la misma.
Los pisos mojados y resbalosos por el lavad o constante que se realiza de la maquinaria, y de escarcha
a la salida de túneles de enfriamiento, genera un numero importante de accidentes por caídas al
mismo nivel.
Los riesgos ergonómicos, principalmente los movimientos repetitivos de extremidades superiores en
área de empacado de producto y armado de caja generan un número importante de lesiones.

Principales mecanismos de lesión accidentes 2004
Helados

Mecanismo de lesión No. Accidentes

atrapa do oor I en tre 17

atraoa do maauinaria en movimiento 9

caida mismo nivel 29

caida distin to nivel 9

contacto tempera turas extre ma s l



- ~ - - - - - - - - - - -

con tac to sunc rficie / ob ieto cortante 65

contacto con suoerficie té rm ica J1

aolneado oor / contra 49

manejo manual de car ga 10

maneio manual de herramien tas 10

movimi entos reoetitivos 32

posturas forzadas 6
Fuente: libretade registrode accidentes 2004 helados

PRINCIPALES MECANISMO DE LESIÓN ACCIDENTES 2004
HELADOS
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Principales mecanismos de lesión de accidentes 2005

helados

Mecanismo de lesi ón No. Accidentes

a trapa do por / entre 10

atrapa do maquínari a en movim iento 3

caida mismo nivel 8

caida distinto nivel 6

con tacto superficie / obieto cortante 21

contacto con su perficie térm ica / su stancia uu ímica 7

Igolpeado por / con tra
,

3 1

manejo manual de carga 4

movimientos repetitivos 13

Iposturas forza das 2

Total 105

Fue nte: libreta de registr o de acci den tes 2005
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Tabla y Gráfica #9

PRDiaPAL:IS M ECAJlfIS!lI OS DE LBSIÓ N DE ACCID ENTES 20 0 5
!DLADOS

o atrapado por/entre
3 1

El atrapado maquinaria en movimiento

o caída mismo nivel

• caídadist into nivel

[] contacto superficie/objeto cortante

o contacto con superficie
térmica/sustancia quima

D golpeado por¡contra

e manejo manual de carga

o movimientos repetitivos

e posturas forzadas

PRINCIPALES DIAGN ÓSTICOS 2005

HELADOS

DIAGNOSI1CO NO. ACCIDENTES

Contus ión 37
Herida Cortante 29

tendinitis 7
esguince 5
Aplastamiento 4

Contrac tu ra muscular 4

Conjuntivitis 4

Excoriación 4

Artralgia 3
Dermoabrasión 3
Quemadura 2
Intoxi cación 2



Machacamiento

Fuente : libreta de re istro de accidentes 2005

PRINCIPALES DIAGNÓSTICOS D ERIVADOS DE ACCID ENTES DE TRABAJO 2005

HELADOS
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CONCLUSIONES

ANÁLISISDE LA INFORMACiÓN

La planta de helado s es una empresa joven que promedia una antigüedad de 5 años por lo que sus
instalaciones y el mantenimiento que realiza de estas, son buenas en general, situación que beneficia y
disminu ye determinados tipos de riegos para la población que ahí labora.

Corno la empresa se encuen tra ubicada en la zona industrial del Municipio de Tultitlán rodeada de
empresas de distintos giros industriales, se ha integrado a éstas en un Programa de Ayuda Mutua
Industrial(PAMI), con la finalidad de compartir información acerca de los peligros y riesgos que cada
empresa enfrenta corno parte inherente de sus procesos produ ctivos y elaborar programas de rápida
respuesta ante algún siniestro o desastre que involucre a cualquier de las empresas de dicho grupo y
evitar en la medida de lo posible la propagación de los daños, que hasta la fecha no se tienen
antecedentes de estos en la zona.



Como parte de las políticas de la empresa transnacional a la que pertenece, la planta de Helados,
pretende otorgar y mantener la segu ridad de sus trabajad ores en todo momento, por lo
departamentos como Salud Ocupa cional, encargado en conjunto con áreas como Seguridad y medio
ambiente, adquieren una responsabilidad e impo rtancia relevante dentro del sistema organizacional
de la empresa, priorizando sus actividades pr imeramente a la identificación y evaluación de los
riesgos inherentes del proceso produ ctivo a los que se expone a la población y posteriormente a la
elaboración y difusión de programas y estrategias que contengan o eliminen el riesgo para evitar la
presencia de enfermedades de origen labor al, así como evitar los accidentes dentro de la planta.

Es importante considerar que la empresa, está clasificada en base al Reglamento de clasificación de
grado de Riesgo de Empresas del Institu to mexicano del Seguro Social en grado de Riesgo V(grado
más alto de evaluación) y sin embargo, la empresa se encuentra con una prima de riesgo mínima de
1.17289considerándose una prima demasiad o baja para el grado de riesgo de empresa, lo cual recae
en puntualizar 2 observaciones importan tes.

La primera es destacar la labor que realiza la empresa invirtiendo constantemente en el área de
Seguridad y Salud ocupacional que como parte de la política TPM de "cero accidentes", lleva a la
investigación a fondo de cada uno de los incidentes o accidentes que llegan a ocurrir a cualquiera de
los trabajadores.

La segunda es que al contar dentro de la empresa con un servicio de Salud Ocupacional, las 24 hrs del
día, atendiendo los 3 turnos de la jornada laboral permite que muchos de los incidentes o pequ eños
accidentes(FAC) puedan ser resueltos y atendi dos en las instalaciones del consultorio médico de la
planta, evitando que el trabajador tenga que requerir de los servicios médicos del IMSS.
Los accidentes graves que llegan a ocurrir en la plan ta y que ameritan de man ejo en 2do nivel de
atención, son los menos, por lo que los casos notificados ante la Institución son escasos,
consecuentemente la prima de riesgo anual no se ve alterada de manera importante.

El Departamento de Salud Ocupacional cuenta con una plantilla importante de recursos humanos,
que sin embargo en ocasiones resulta insuficiente para cubrir todas las demandas que este
departamento requi ere, por el número de trabajadores con los que cuenta la planta.

El stock de medicamentos con el que cuenta el servicio es amplio por la variedad de medicam entos
que maneja, sin embar go resultan insuficientes en cantidad para el nú mero de atenciones médicas que
brinda y que ocasiona desabastecimiento del mismo de manera frecuente, y que sin embargo cumple
su función de brindar primeras dosis o Tx sintomáticos a los trabajadores.

En lo que respecta al departamento de seguridad e Higiene, encargado junto con el área de salud
ocupacional de realizar las investigaciones los accidentes que ocurren dentro de la planta, ha
permitido implementar medid as específicas de control en áreas peligrosas o procesos riesgosos al
trabajador, sin embar go es de llamar la atención que no se cuente con un manual de procedimientos o
descripción de puestos de trabajo, que permita identificar claramente condiciones peligrosas o actos
inseguros del trabajad or al momento de realizar dichas investigaciones.

Este Dpto. realiza la dotación de equipo de prot ección personal, sin embargo no se lleva un estricto
control del uso de éste, encontrándose en ocasiones trabajad ores que no hacían uso del mismo.

La planta de helados cuenta con una población trabajad ora joven tanto en sus áreas administrativas
como de producción. Los trabajadores de produ cción representa el 70% del total de la población total,



con un promedi o de 250 trabajad ores de planta, población que se ve incrementada a casi el doble en
las temporadas altas de producci ón (tempor ada de primavera-verano marzo, abril mayo, junio, julio),
lo que se traduce en la contratación temporal y masiva de personal para este departamento, lo que a
su vez incrementa la siniestralidad de este dep artamento.

El promedio de edad de los trabajadore s del área de producción oscila entre los 20 y 45 años de edad,
con un promedio de edad de 27 años y con un grado de escolaridad promedio nivel educación media
o carrera técnica, abarcando en un porcentaje ligeramente mayor del 50% la población femenina, la
cual es distribuida principalmente en las áreas que requieren mayor destreza y rapidez como son el
empacado de producto y armado de caja, mientras que la población masculina ocupa cargos que
requieren mayor fuerza física y en área de operación de maquinaria.
La antigüedad promedio de los trabajadores de producción es de 5 años, mientras que la de los
empleados administrativos promedia los 10 años.

Los empleados administrativos y de producción se rigen bajo distintos contratos colectivos, que
otorgan distintos tipos de prestaciones tanto económicas como laborales.
El salario diario promedio que perciben los trabajadores de producción se encuentra por arriba del
salario mínimo, contando además con prestaciones o bonos anteriormente mencionados que
aumentan en aproximadamente un 15%su salar io diario.

Todos los departamentos y áreas del proceso productivo cuentan con personal de producción los 3
tumos de la jornada laboral, ubicándose el mayor núme ro de estos en los 2 primeros tumos de trabajo.
Las áreas de almacén de materia prima y producto terminado cuentan con puestos fijos de trabajo,
mientras que el área de mixturas, conera y hall de producción realizan rotación de puestos.

Cada línea de producción cuenta con un promedio de 12-16 trabajadores fijos por tumo, los cuales
realizan distintas actividades dentro de su línea de trabajo adquiriendo las habilidades que cada área
de la línea requiere. Sin embargo, cada línea cuenta con 4 trabajadores que aparte de realizar sus
tareas de producción tienen que desemp eñar otra función de liderazgo y que se menciona a
continuación:

Operador de línea (identificado con camisola roja) dirige línea de producción
Brazo izquierdo(identificado con camisola amarilla) se encarga de la segur idad de los compañeros de
línea
Brazo derecho(identificado con camisola azul) se encarga del mantenimiento de línea
Brazo Q, encargado de supervisar la calidad de producción.
La asignación de estas tareas ha llevado a tener un mejor control)' organización de las tareas de cada
una de las líneas.
El proceso productivo semiautomatizado y las características del mismo expone a los trabajadores del

hall de producción a 2 riesgos importantes que han sido de difícil control y contención y que han
generado el mayor número de riesgos de trabajo.
Mecánicos por maquinaria en movimiento y corte, espacios reducidos de trabajo
Ergónómicos, en el armado y empacado de producto.

Si bien existen otros riegos importantes como temperaturas extremas y ruid o, estos han sido
contenidos a través de la dotación y uso adecu ado de equipo de protección personal.
Cabe destacar que las áreas de almacén y de mix plant repor tan una siniestralidad muy baja, siendo
los principales riesgos en estas áreas las temp eraturas extremas y manejo manual de cargas, y que sin



embargo han sido contenidos a través de uso de EPP y pro gramas preventivos de manejo adecuado
de cargas .

En base a los reportes de estudios de Higiene realizados, hay que resaltar que a pesar de que se dote
de EPP, el agent e físico de ruid o en área de compresores de amoniaco y de mix plant amerita
modificaciones inmediatas que eviten la exposición del trabajad or a dicho agente, sin dejar de lado el
problema de iluminación en las áreas de pasillo y empacado de producto de las líneas 5L-900,Versa
16 y Ria 14, así como a la salida de túnel HT300, debe modificarse ya que pudiera condicionar fatiga
visual y esfuerzo visual al trabajador.

En lo que respecta a la exposición a sustancias químicas, se puede considerar que el 100% de los
trabajadores tiene conocimiento del riesgo y de la conducta que debe seguir ante alguna eventualidad
o siniestro originado por el gas amoniaco, sustancia empleado en el proceso de enfriamiento del
producto, ya que a ser consid erado uno de los principales riesgos se realizan simulacros de fuga de
amoniaco capacitando brigadas y al resto del personal para que sepan como actuar ante algún
siniestro de ésta naturaleza.

El análisis de los indicadores de enfermedad general y riesgos de trabajo permite puntualizar que el
mayor número de consultas que se otorgan en el servicio de salud ocupacional corresponde a
padecimientos relacionados con el sistema músculo esquelético y respiratorio correspondiendo a un
50% del total de la consultas otorgadas. Le siguen pad ecimientos relacionados con el sistema
digestivo principalmente de tipo irritativo como Enfermedad ácido p éptica, colitis irritativa o colon
irritable, y posteriormente los de tipo infeccioso.

Las incapacidades generadas por este ramo de aseguramiento en los meses evaluados de Enero a
Mayo del 2005, representa el 35% de los días totales perd idos durante este período generando un
promedio de ausentismo laboral mensu al de 100 días.

Las atenciones médicas generadas por riesgos de trabajo al primer semestre del presente año,
acumula un promedio de no accidentes, haciend o el comparativo con el acumulo de accidentes en el
mismo periodo del año 2004, el núme ro de accidentes es muy similar registrándose un promedio de
108 accidentes, registrándose el mayor número en los meses de marzo junio, mientras que para el
segundo semestre correspond e a los meses de julio, agosto y noviembre.

Puede concluirse que el número de accidentes se incrementa durante la temporada alta, dond e el
ritmo de producción se ve incrementado así como la plantilla de trabajadores de nuev o ingreso,
personal en el que principalmente ocurren los accidentes.

Los accidentes más graves que han generado horas de trabajo perdido(LT A) y trabajo restringido
(RWC) representan el 7% y el 2% del total de accidentes ocurridos en el año 2004 y 2005
respectivamente.
Es importante mencionar que las líneas de producción donde se registra el mayor número de
accidentes, corresponde a las líneas de lIenado(bulk cherry-crepaco), líneas cuyo proceso poco
automatizado, requiere de mayor intervención manual del trabajador, lo que aumenta el número de
accidentes ocurridos en ésta.



Sin embargo el tipo de lesiones o daños generad os al trabajador son menos severos, mientras que las
líneas de extrusión(tipo SL-900) y las paleteras(tipo versaline 16) genera lesiones mas severas ya que
involucra atrapamientos por maquinaria en movimiento, además que el ritmo de trabajo en estas
líneas es a mayor velocidad por la cantidad de producción y tipo de maqu inaria involucrado en el
proceso.

Es importante puntualizar que el mecanismo de lesión que generalmente se presenta es por
atrapamiento en maquinaria en movimi ento o durante la realización del mantenimiento de las líneas
de producción por cond iciones peligrosas propias de la maquinaria o de los procedimientos. El
mantenimiento o lavado de maquinaria usando mangueras que trabajan con cierta presión de agua o
aire, ocasiona que la fuerza de presión de éstas no pueda ser controlada por el trabajador lo que se
traduce en lesiones al mismo,

Entre otros mecanismos de lesión que condicionan mayor número de accidentes son:
Golpeado por/ contra, por espacios reducidos entre partes de maquinaria, o al momento de la toma o
colocación de cajas empacadas de producto terminado en bandas transportadoras.
Contacto con superficie cortante tanto de objetos o material de trabajo o por superficies cortantes de la
propia maquinaria.

El mayor número de lesiones se presentan en extremidades superiores principalmente dedos de las
manos , manos, hombros y antebrazos, siendo los dx mas frecuentes las contusiones y heridas.

En lo que respecta al rubro de Enfermedades de Origen Laboral no se tiene detectado algún caso. Sin
embargo los riesgos de tipo ergon ómicos a los cuales se encuentran expuestos los trabajadores no han
podido controlarse o contenerse, siendo los movimientos repetitivos en las áreas de armado de caja y
empacado de producto una de las principales problemáticas y que se ha traducido en lesiones
musculoesqueléticas temporales de extremidades superiores, manifestadas comúnmente como fatiga
muscular, tendinitis o tenosinovitis, y que condicionan que el trabajador tenga que reacomodar se en
actividades con trabajo restringido.

Las complicaciones que este tipo de padecimientos conlleva(Sx de Tunel del carpo, dedo en gatillo, Sx
de Quervain, etc) originaría una discapacidad funcional y ana t ómica irreversible para el trabajador, y
que para la empresa representaría un costo elevado, por la reclamación de una enfermedad de trabajo;
por lo que es prioritario la elaboración de un programa preventivo que contenga dicho riesgo.

Las incapacidades temporales generadas por este ramo de aseguramiento representan el 15% del total
de incapacidades generadas en los meses de Enero a mayo del 2005, generando un promedio de
ausentismo laboral por riesgo de trabajo de 35 d ías/ hombre /perd ídos, por mes.

Es relevante mencionar que el mayor número de incapacidades generadas corresponde al ramo de
maternidad representando el 50% del total de las mismas, con un promedio de 120
dias/hombre/perdidos por mes.

De Enero a Junio del 2005 la planta de Helados ha registrado16 accidentes en formatos ST-l de los
cuales 13 fueron calificados como riesgos de trabajo, correspondiendo un total de 8 al rubro de
accidentes de trabajo, mientras que el resto fueron registrados como de trayecto. Las lesiones



corresponden a lumbalgias por mal manejo de cargas y a contusiones en distintas regiones del cuerp o
por caídas al mismo o distinto nivel, las cuales generaron un promedio de 7 días de incapacidad
temporal por cada riesgo de trabajo.
Entre los Dx que han condicionando incapacidades temporales prolongadas mayor a 30 dias de
subsidio, se encuentran el caso de fx de Sto dedo, generado por un acto inseguro del trabajador;
mientras que un 2do caso corresponde a un hombro congelado, no detectado oportunamente al
realizar el examen de ingreso del trabajador, en un paciente con crisis convulsivas que sufre caída en
dentro de la empresa, calificándose el riesgo como sí de trabajo, y que actualmente pudiera
condicionar una ¡PP.

Es importante mencionar que se cuenta con el antecedente de 2 ¡PP, generados por actividades
relacionadas con mantenimiento y lavado de maquinaria que hasta la fecha generan el mayor número
de accidentes dentro de la planta.



5.3JERARQUIZACIÓN DE PROBLEMAS DESALUD
En base al análisis antes mencionado se realiza la jerarquización de los principales
problemáticas detectadas en la plan ta y que pudieran condicionar directa o
indirectamente situaciones de riesgo o peligro para el trabajador o los bienes de
producción de la empresa

Factorde riesgo Magnitud trascendenda vulnerabilidad factibilidad viabilidad pun tos Jerarauía
MECANlCOS 7 7 S 7 7 33 S
Superfidecortante
de maquinaria
maquinariaen 10 7 7 6 7 3 7 3
movimiento

Usode 7 7 10 10 2 36 4
herramientas/objetos
cortantes
Espados reduddos 7 7 7 6 2 29 8
de trabajo en
maquinaria
Superfides 7 7 10 10 2 36 4
resbalosas o
moiadas
Superfides calientes 3 3 10 8 1 26 10
de maauinaria

FlsICOS
Exposidón a 3 6 6 10 3 28 9
temperaturas
elevadas
Exposidón a bajas 3 6 6 10 3 28 9
temperaturas
Gasamoniaco en el 7 10 2 I 4 8 31 7
medioambiente
Sonidos de gran 9 7 3 6 7 32 6
rnaqnítud
Iluminación 3 7 9 10 O 29 8

ERGONÓMICOS
Manejo manual de 4 S 10 10 O 29 8
carcas
Posturas forzadas 4 7 3 8 2 24 11
Movimientos 9 7 3 6 6 3 1 7
repetitivos
extremidades
suoeriores
Bipedestadón 4 7 7 6 2 26 10
orolonaada

OTROS
Manual de 9 7 10 10 4 37 3
orocecmlentos
Análisis de puesto 10 7 9 10 O 36 4
Equipo protecdón 10 7 9 7 4 3 7 3
Políticasde 10 10 5 7 8 40 2
seouridad
Capadtadó n 10 7 9 10 7 43 1
Supervisión 10 7 9 10 7 43 1



6.- RECOMENDACIONES

A continuación se exponen las áreas y puntos que considero pueden desarrollarse o
modificar por departamento para disminuir situaciones de riesgo dentro de la planta.

Estrategias globalesy especificas de interoencion

COORDINADORES DEMANUFACTURA

Realizar un manu al de procedimientos en el que se describa a detall e las tareas
especificas por puesto de trabajo, así corno las tareas críticas por puesto de trabajo en
cada una de las áreas del departamento de producción:

Almacenes de materia prima y producto terminado
Mix Plant
Chocolatera
Hall de producción
Cold Store

involucrando a supervisores y coordinadores de manufactura , así como al personal de
producción, principalmente operadores de línea, en la elaboración de dicho manual para
que posteriormente dicha información sea difundida al resto de los trabajadores de las
distintas áreas, con la finalid ad de dar a conocer cada uno de los pasos de las actividades
que les corresponde realizar en base a su puesto de trabajo y con esto disminuir la
incidencia de actos insegu ros e identificar claramente condiciones peligrosas del proceso
productivo.

Posteriormente elaborar conjuntamente tanto coordinadores de manufactura, como
personal de Seguridad y Salud Ocupaci onal, los perfiles de puesto requeridos, los
cuales deberán difundirse y ser del conocimiento de todos los colaboradores de dichos
departamentos, así como del departamento de recursos humanos, para el mom ento de
realizar contrataciones de personal de nu evo ingreso.

Capacitar al trabajador en la realización de tareas consideradas como críticas y
supervisar su capacidad y habilidad para realizarlas .

Los supervisores y coordinadores de producción deberán verificar y observar actitudes
riesgosas o comportamientos críticos del trabajador relacionados con la segu ridad, para
evitar su recurrencia y que desencadenen incidentes o accidentes en las áreas de trabajo.



Promover un programa de rotación de puestos en las distintas líneas de producción,
para evitar periodos prolongados en tareas que condicionan actividades de repetición,
específicamente en las áreas de armado de caja y empacado de producto.

Elaborar un programa de rotación de turnos, escalonado y periódico notificándose con
anterioridad a los trabajadores para que se inicie un período de acoplamiento al nu evo
horario de trabajo, ya que los cambios súbitos de turnos de trabajo condicionan una
serie de trastornos fisiológicos al trabajador alterando los ritmos circadianos que pueden
condicionar una baja producti vidad de éste y alterando su ritmo de vida en todos los
aspectos.

Establecer un clima de empatía y confiabilidad entre supervisores, coordinadores y
personal de producción para promover una notificación oportuna de los accidentes
cuando así se susciten y evitar que el trabajador genere sentimientos de culpa y omita el
reporte de estos. Evitar recriminaciones durante la investigación de accidentes de
trabajo y mantener un clima de confidencialidad de los mismos, evitando que el
trabajador sea objeto de burlas o agresiones por los demás compañeros. Implementar las
medidas de ajus te necesarios al momento de ser posible para evitar que incidentes
semejantes se repitan y no hacer caso omiso a estos . . .

DEPARTAMENTO DESEGURIDAD

Promover por el Departamento de seguridad e higiene Industrial, la realización de un
análisis minu cioso del riesgo potencial originado por maquinaria y herramienta s de
trabajo que sean del conocimiento de todos los trabajadores para que se identifiquen
plenamente las condiciones peligrosas inherentes del proceso o maquinaria, con la
finalidad de disminuir la causalidad de accidentes por este motivo.

Promov er ante las instancias correspondientes la reparación de la maquinaria empleada
en la elaboración de helados de las líneas de bulk, y disminu ir la accidentabilidad por
riegos ergonómicos que se presentan principalmente en estas líneas.

Identifica r los sitios de la maquinaria de las dive rsas líneas de producción, en las que
existan superficies cortantes o bordes filosos que pongan en riesgo la integridad física
del trabajad or, como causante de lesiones tipo heridas, colocando superficies o
recubr imientos plastificados en dichos bordes o de ser necesario guardas que contengan
o elimin en el riesgo, ya que aproximada mente el 20 % de los accidentes son ocasionados
por esta circuns tancia.

Así mismo deben buscarse alternativa s para que dura nte el mantenimiento o lavado de
maquinaria el trabajador no tenga que adoptar posturas forzada s o de realización de
tareas en espacios muy estrechos o reducidos de la maquinaria, que le impidan



maniobrar libremente, ya que esta actividad es genera dora del 30% de los accidentes de
riesgo de trabajo por contusiones secundarias a golpes contra maquinaria.

Se debe dotar al personal de otro tipo de guantes de protección al momento de realizar
el mantenimiento de maquinaria ya que las numerosas superficies filosas o bordes
cortantes de ésta(mordazas, resistencias, cuchillas, etc) alcanzan a romper los guantes de
mapa, no cumpliéndose la función de prot ección; por lo que se recomiendan guantes de
mayor grosor tipo carnaza de piel fina que permiten aun el adecuado agarre y precisión
de movimientos para realizar sus actividades.

Implementar algún método de sujeción o agarre de las mangueras utilizadas para el
lavado de maquinaria, al momento de colocarlas en las coladeras para su desagüe ya
que la alta presión con que se manejan, genera que éstas en ocasiones puedan ser
difíciles de controlar, ocasionando severas lesiones al trabajador, por golpeteos de la
misma de manera imprevista.

Sin embargo de manera sencilla y rápida se puede implementar que esta actividad
generadora de condiciones peligrosas sea realizada siempre por un mínimo de 2
trabajadores. Así como verificar e uso de lentes de seguridad durante la realización de
estás actividades para evitar accidentes por presencia de cuerpos extraños en ojo, o
contacto con sustancias irritativas generadoras de conjuntivitis. De ser necesario
implementar lentes de segur idad tipo googles que se adhieran a la piel y cubran
completamente la región orbitaria.

Verificar que los bancos de altura, escalerillas móviles, cuenta con gomas o cinta
antiderrapante en su superficie , para brindar una superficie de agarre adecuada al
trabajador para disminuir accidentabilidad por sup erficies resbalosas .

Promover que las reuniones de la Comisión de Seguridad e Higiene se realicen
mensualmente y que realmente se programen recorridos a la planta que permitan
continuamente identificar factores de riegos y cond iciones peligrosas para los
trabajadores o los bienes de produ cción; y en primera instancia levantar acta de
acreditación ante la STPS.

DEPARTAMENTO DE SALUD OCUPACIONAL

Continuar con los programas preventivos implementados
Promover ante sup ervisores y coordinadores de producción las pausas para la salud, o
rotación horaria de puestos en el área de empacado y armado de caja.

Promover la importancia y uso adecuado de las sillas ergonómicas para evitar lesiones
dorso lumbares.

Promover ante los departamentos de ingeniera y coordinadores de manufactura la
importancia de evitar puestos de trabajo en los que el trabajador tenga que realizar
movimientos de rotación y flexoextensi ón de columna dorso lumbar de manera
simultánea, ya que esto cond iciona lesiones crónicas importantes a nivel de columna.



Hacer difusión del perfil de puesto que se requiere desde el punto de vista médico, para
las distintas áreas de producción, a los departamentos de seguridad y supervisores de
producción, que le permitan al trabajador aplicar y desarrollar sus habilidades al 100%.

Promover la asistencia de los trabajadores a las actividades de gimnasia laboral, previa
entrada a su tumo de trabajo, enfatizando la importancia del fortalecimiento y
acondicionamiento muscular para evitar lesiones por tendinitis.

Implementar programa preventivo de insuficiencia venosa periférica ya que un 80% de
la población realiza actividades laborales en bipedestación prolongada.
Realizar programa de prevención de patología respiratoria en personal de paletizado y
cold store, con controles espirométricos anuales, y detección de personal susceptible a
infecciones respiratorias crónicas.

MEDIO AMBIENTE LABORAL

Almacén materia prima

Identificar en los racks de almacenamiento su capacidad de estiba, ya que no se cuenta
con este tipo de señalamiento y que debe ser implementado como medida de seguridad
para evitar la sobrecarga de estos y que esto pudiera condicionar algún tipo de
accidente.
Delimitación de pasillos de tránsito para evitar que se coloquen paIlets de materia
prima sobre pasillos, que obstruyan las rutas de evacuación o salidas de emergencia.

Mix plant

Vigilar que en el área siempre haya dispensadores de agua para promover el adecuado
estado de hidratación de los trabajadores, con la ingesta de líquidos en promedio cada
25-30minutos.

Vigilar que se realice el adecuado manejo de carga, principalmente en el área de premix.

Colocar bandas antiderrapantes en escalones y área de tapanco de fundidor de
chocolate, para evitar caídas de altura del trabajador.

Chocolatera

Realizar estudio de ruido y vibraciones , para valorar equipo de protección personal
adecuado que hay que dotar al trabajador, ya sean tapones auditivos o conchas
auditivas en caso de detectarse la presencia de vibraciones.



Así mismo, colocar dispensador de agua, para mantener el adecuado estado de
hidratación de los trabajadores y recuperar las pérdidas de agua originadas por
convección y sudoración ya que el área condici ona temperaturas elevadas y en caso de
ser necesario realizar pausar suficientes de recuperación.

Realizar ciclos breves y frecuentes de trabajo-descanso para el trabajador que labora en
ambientes calurosos.

Colocar un sistema de ventilación adecuado en el área ya que la presencia de
temperaturas elevadas condiciona discornfort térmico y que acelera el proceso de fatiga
del trabajador, así como desencadenar sensación de sofoco al trabajador.

Colocar cinta antiderrapante en orilla de plataforma, lugar donde se realiza la descarga
de materia prima ya que el trabajador debe colocarse en la orilla del tapanco para
descargar los pallets del montacargas.

Hall de Producción
Promover el uso continuo de tapones auditivos en el hall de producción ya que si bien
los estudios reportan un N.5.C.E. dentro de norma se detectan ruidos impulsivos que
pudieran condicionar trauma acústico agudo o crónico.

Colocar tapetes antifatiga o descansa pies en líneas de producción para promover la
circulación de miembros inferiores y evitar fatiga muscular y estasis circulatoria.

Vigilar la rotación por hora de trabajo en las áreas de empacado y armado de caja de los
trabajad ores a otros sitios de la línea de producción correspondiente donde no se
realicen actividad es de movimientos repetitivos de extremidades superiores.

De no ser así, realizar pausas a la salud de 5 minutos, por hora y medio de trabajo
repetitivo.

Almacén de producto terminado
Llevar a cabo un programa de aclimatación a personal de nuevo ingreso, y adecuar un
sitio específico y confortable para los períodos de recuperación del trabajador.

Llevar acabo la hidratación del trabajador con líquidos tibios evitando en lo posible la
ingesta de productos con cafeína ya que puede aumentar la diuresis y condicionar
mayor pérdida de líquidos.

Promover un programa de higiene de columna, y realizar capacitaciones sobre el
adecuado manejo manual de cargas, ya que en ésta área se observó que los trabajadores
realizan cargas físicas inadecuadas.
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Realizar ajuste altura de band as transportadoras, para reduci r las diferencias de altura
entre ésta y las tarimas para estibar el produ cto, ya que aumentan la presencia de
posturas forzadas del trabajador, condicionando mayo r riesgo de lesión.

Dotar de un mayor número de tarimas de madera o plástico, para evitar que se tenga
que traspalear dos veces el producto de una tarima a otra .

No sobrepasar la altura de las estibas ya que disminuye al momento de transportarla
con el patín o diabl itos, la visibilidad del trabajador y condiciona una mayor frecuencia
de accidentes.

Realizar estudio de iluminación, en el área de paletizado y cold store, porque en
recorrido sensorial se detecta un déficit de iluminación importante, que condiciona
mayor fatiga y esfuerzo visual por parte del trabajador, aumentando el riesgo de
"accidente.

Reacondicionar el espacio físico, ya que resulta insuficiente para la cantidad de producto
terminado que se estiba, ocasionando que los pa llets colocados entre los pasillos de las
bandas transportadoras interfieran en el libre tránsito de los trabajadores y se reduzca el
espacio para maniobrar con los patines de transporte del producto, generando
condiciones peligrosas que aum entan los riesgos por accidentes traumáticos.
Situación que aplica también para el área de cold store, ya que la insuficiencia de racks
de almacenami ento condiciona que los pallets se coloquen en los pasillos obstruyendo
salidas de emergencia y rutas de evacuación, asi corno reducción de espacio para
maniobrar montacargas.

Vigilar que el personal que ingrese al área de coldstore aunque sea por espacios
reducidos de tiempo o por tráns ito hacia el área de paletizado, porte el Equipo de
pro tección personal y evitar accidentes por congelamiento de alguna parte expuesta del
cuerpo.
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