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CAP I T ULGEG I
ENTORNG A LA ERGONOMIA

1.1 ConcepTo DE ERGONOMIA
1.2 Toricos pE ErcoNOMIA

1.3 La ErRcoNOMiA Y LA INGENIER{A INDUSTRIAL s
1.4 LA ErconomMia v LA FUNCION DE PRoDUCTOS Y PROCESbSkf 
1.5 LA ErconoMfA ¥ LA AcTiviDpap PRODUCTORA o
1.6 Los ProPOs1Tos DE LA ERGONOMIA

1.7 ApticacionEs ErRGonOMICAS

1.8 Campos DE APLICACION DE ErconomiA

1.9 DirerenNTES CLASES DE ERGONOMIA

1.10 CriTerios Yy EnFOQUES DE LA ERGoNOMIA,




1.1 CONCEPTQ DE ERGONOMIA.

LITERALMENTE, LA PALABRA ERGONOMIA SE DERIVA DE DOS VOCES GRIEGAS: ERGON-
TRABAJO, Y NOMOS-LEY. NO FUE CREADA SINO HASTA 15949 pOR EL PSICOLOGO BRITANI-
co K. F., MurrReLL, AL PRINCIPIO, SE USO "ERGONOMIA” COMO UN NOMBRE COMUN PARA
REFERIRSE PRINCIPALMENTE A LOS ASPECTOS DE ANATOMIA, FisioLogia Y PSIcoLoGIA
EXPERIMENTAL DEL HOMBRE DENTRO DE LA SITUACION DE TRABAJO,

ENTENDIENDO cOoMO ANATOM{A (1) A LA CIENCIA QUE ESTUDIA EL NUMERO, SITUA-
CION, CONSTITUCION, CONFORMACION Y RELACION DE LAS PARTES DE LOS SERES ORGANI-
cos, Y a LA FisioLoGia COMO EL ESTUDIO DE SU FUNCIONAMIENTO.

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

ESTosS ASPECTOS TODAVIA FORMAN PARTE BASICA DE LA ERGONOMIA; PERO GRADUAL
MENTE SE HA 1DO AMPLIANDO EL CONCEPTO DE ERGONOMIA, Y ACTUALMENTE SE USA MU-
VVCHO EN EL SENTIDO DE UN ANALISIS GLOBAL DE LA RELACION ENTRE EL HOMBRE Y SU
TRABAJO, POR UNA PARTE, Y CON EL MEDIO.EN QUE SE DESEMPEfIA EN SU TRABAJO, PbR'
OTRA PARTE, ESTO SIGNIFICA QUE SE HAN INCORPORADO OTRAS CIENCIAS BASICAS, ADE
MAS DE LAS YA MENCIONADAS, A LA ESFERA QE LOS CONOCIMIENTOS DE LOS CUALES DE-
PENDE LA ERGONOMIA. Asi SE HA DESARROLLADO LA ERGONOMIA HASTA CONVERTIRSE EN




" UN_ENFOQUE MULTIDISCIPLINARIO DE LOS PROBLEMAS DEL TRABAJO HUMANO. ENTRE ES-
_TAS FUENTES ADICIONALES DE CONOCIMIENTO SE PUEDEN MENCIONAR: LA. INGENIER{A DE
- 'PRODUCCION, LA MEDICINA E HIGIENE OCUPACIONAL, LA PsSICOLOGIA PEDAGSGICA, LA
PsicoLocia SociaL v DE TrABAJO, ASI cOMO A LA BIOCIBERNETICA, LA INGENIERIA DE
‘METODOS, LA SEGURIDAD INDUSTRIAL Y A LA INGENIERfA INDUSTRIAL.

EN LA APLICACION, LA ERGONOMIA SE PUEDE USAR CON LOS DOS SIGUIENTES PROPG
. sITos: '

A)  COMO BASE PARA ADAPTAR A PERSONAS A DIFERENTES TAREAS, POR EJEMPLO: CON
" LA AYUDA DE ORIENTACIBN VOCACIONAL Y ADIESTRAMIENTO, SELECCION, COLOCACION, EDU

o VCACléN SANITARIA, VERIFICACION DE LA ADAPTACIO“ AL TRABAJO Y REHABILITACION,

- ETC,

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

" ENTENDIENDO COMO TECNOLOGIA (3) A LA APLICACION DEL CONOCIMIENTO CIENTIFL
CO AL ‘TRABAJOIPRODUCTIVQ; A LA INDUSTRIA Y A LA AGRICULTURA, EN LAS CUALES SE

{ACE “USO DE 'INNUMERABLES TECNICAS O PROCEDIMIENTOS,
" NATURALMENTE GQUE AMBOS CAMPOS DE APLICACION SON IMPORTANTES, AUNQUE AC-
TUALMENTE EL SEGUNDO ESTA TOMANDO UN LUGAR PREFERENTE, DEBIDO A LA CRECIENTE
COMPLEJIDAD DE LA TECNOLOGIA MODERNA. EN MUCHOS CASOS YA NG ES POSIBLE SIMPLE
'MENTE SELECCIONAR Y ADIESTRAR PARA UNA TAREA YA EXISTENTE QUE SE HA DESARROLLA




DO SOBRE LA BASE DE UNA TECNOLOGIA PRIMITIVA Y DEL SENTIDO COMUN. EN LUGAR DE: "

ESTO, CADA VEZ ES MAS NECESARIO ANALIZAR DETALLADAMENTE COMO DEBE DISENARSE. EN

TAREAS PARA QUE LA PUEDA REALIZAR UN HOMBRE CUALQUIERA O PERSONAS DE DETER“INAif
DAS CARACTERISTICAS., LA EXPLORACION ESPACIAL NOS PRESENTA EJEMPLOS EXTREMOS
PERO EL MISMO TIPO DE ENFOQUE ESTA COBRANDO IMPORTANCIA TAMBIEN A LA IﬁDUSTRIA;;
EN EL TRANSPORTE POBLICO, ETC.

YA CON LO ANTERIOR, PODEMOS DECIR QUE LA ERGONOMIiA ES EL ESTUDIOC cxsur(riﬂ
CO DE LAS RELACIONES ENTRE EL SER HUMANO Y SU MEDIO AMBIENTE EN EL'TRABAJo.".
EL TERMINO MEDIO AMBIENTE CONSIDERA HERRAMIENTAS Y MATERIALES, LOS METODOS DE
TRABAJO Y ORGANIZACION DEL MISMO, YA SEA INDIVIDUALMENTE O TRABAJANDO EN EQUI-
PO; TODO ESTO ESTA RELACIONADO INTIMAMENTE CON LA NATURALEZA DEL HOMBRE EN SI,
CON SU HABILIDAD, ADAPTABILIDAD, ESFUERZO, CONOCIMIENTO, ENTRENAMIENTO, CAPACIL
DAD Y LIMITACIONES A QUE ESTA SUJETO, '
Los PIONEROS DE ESTE NUEVO ESTUDIO DEFINEN EL CONCEPTO, DE ERGONOMIA DE LA -
 SIGUIENTE MANERA! v ‘
Para ALPHONSE CHAPANIS (!!) La ERGONOMIA ESTUDIA LOS INSTRUMENTOS'Y,MAQUi_
NAS CON LOS QUE EL SER HUMANO TRABAJA, COMO QUE CARACTERISTICAS DEBE TENER LA
MAQUINA PARA SU MEJOR MANEJO, Y SEA USADA EN FORMA FACIL Y EFICIENTE. IR
, MAURICE DE MONTMOLLIN (5) ENTENDIO A LA ERGONOMIA COMO UNA TECNOLOGIA DE |
LAS COMUNICACIONES DE LOS SISTEMAS HOMBRE-MAQUINA, o



-Para WirLiam Howerr (G) LA ERGOMOMIA ES UNA TECNOLOGIA QUE EMPLEA CIEN-

CIAS QUE NO SOLO TRATAN DE INVESTIGAR LO REFEASNTE A LA I[NTERACCION DE LOS HOM
 BRES Y LAS MAQUINAS, SINO QUE TAMBIEN SE APLICA A LA CONDUCTA HUMANA PARA LA
. ESTRUCTURACION DE LAS MAQUINAS.

v ~ ENTENDIENDO POR CIENCIA, SEGUN Krick (3), AL CONJUNTO DE CONOCIMIENTOS
" QUE ESPECIFICAMENTE ABARCA LA COMPRESION POR PARTE DEL HOMBRE, DE LA ESTRUCTY
ZRA. Y. COMPORTAMIENTG DE LA NATURALEZA.

1.2 Tépicos pe FRGONOMIA.

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

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

. DE ESTA MANERA EL AMPLIO Y CONSTANTEMENTE DESARROLLADO CONOCIMIENTO DEL
v”UERPO HUMANO, BASADO EN ESTUDIOS CIENTIFICOS DE PERSONAS EN SITUACIONES DE

.'TRABAJO ORDINARIOJ AUN NO ESTA SIENDO COMPLETAMENTE uTitizapo, EsSTE conoci-
ITMXENTO PUEDE. APLICARSE AL DISENO DE PROCESOS Y MAQUINAS, AL ARREGLO DE LUGARES

-




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

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

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

SIMILARMENTE MUCHAS MEJORAS EN LAS CONDICIONES DE TRABAJO Y EN LA SELEC-
CION Y ADIESTRAMIENTO DE OPERARIOS, RESULTARON DE ESTUDIOS DE PSICOLOGOS Y FI-
S10L0OGOS INDUSTRIALES DURANTE Y DESPUES DE LA PRIMERA GUERRA MUNDIAL. SIN EM-
BARGO, NO FUE SINO HASTA LA SEGUNDA GUERRA MUNDIAL QUE LA PRACTICA DE LA INGE-
NIERIA ABORDO CONOCIMIENTOS DE LA BIOINGENIERIA 0 INGENIERIA HUMANA EN GRAN ES
CALA.

EL RESULTADO DE ESTE DESARROLLO FUE EL CAMBIO EN EL DISENO DE ﬁAﬁONES,
TANQUES, AEROPLANOS, ETC. DANDO POR RESULTADO LA CAPACIDAD DE OPERAR ESTOS‘
CON GRAN RAPIDEZ Y EN DONDE EL ESFUERZO DE OPERACION ERA MiNIMO, E§T0 JUNTO;
POR CONSIGUIENTE, A DOS GRUPOS DE ESPECIALISTAS: AQUELLOS QUE CONOC;AN ACERCA

DE LAS CAPACIDADES HUMANAS Y AQUELLOS QUE CONOCIAN ACERCA DE LAS MAQUINAS.




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

1.3 ia_vy N i USTR

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

- AUN CUANDO EN CIERTOS ASPECTOS SON DIFERENTES LOS PROBLEMAS TRATADOS EN

LAS DIVERSAS ESPECIALIDADES DE LA INGENIERIA, TODOS ELLOS TIENEN LA CARACTE-
- RISTICA COMUN DE CONSISTIR EN LA TRANSFORMACION DE CIERTAS CARACTERISTICAS, DE
'UN ESTADO A OTRO. POR EJEMPLO, EL INGENIERO MECANICO ELECTRICISTA SE PREOCUPA
'PRINCIPALMENTE DE LA TRANSFORMACION DE LA ENERGIA, EN SU FORMA NATURAL, A ENER

“HGiA EN UNA FORMA FACILMENTE USABLE. EN UN SENTIDO QUE ABARCA UN AREA MUCHO

'MAS AMPLIA, EL ESTADO A ES ENERGIA EN FORMA DE CARBON, PETROLEO, ETC., MIEN-
TRAS QUE EL ESTADO B, ES ENERGiA APLICABLE, USUALMENTE EN FORMA MECANICA ©
- ELECTRICA,
i




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

FL INGENIERO INDUSTRIAL SE ESPECIALIZA, ENTONCES, EN EL DISENO DE LOS

- -MEDIOS DE PRODUCCION, EL QUE CONSISTE EN UN CONJUNTO COMPLEJO DE HOMBRES, MA-

QUINAS, MATERIALES Y REDES DE COMUNICACIéN, LOS CUALES, A TRAVES DE UN DISENO

CONCIENZUDO E INTELIGENTE, HACE QUE SE REALICEN LOS OBJETIVOS DE LOS SISTEMAS.,

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

LA PRODUCTIVIDAD NO SE PUEDE CONSIDERAR FRIA Y AISLADAMENTE COMO LA RELA-

CIbN DE LO PRODUCIDO Y LA CANTIDAD DE RECURSOS EMPLEADOS PARA ELLO. SI NO QUE

“LA PRODUCTIVIDAD ES UN INSTRUMENTO PARA GENERAR UN BIENESTAR COMPARTIDO”,

FUNDAMENTALMENTE A LA INDUSTRIA LE INTERESA BUSCAR UN MAYOR INCREMENTO DE

LA PRODUCTIVIDAD, POR ELLO LO VAMOS A BUSCAR DENTRO-DE LOS SISTEMAS DE ACTIVI-




DAD HUMANA, ESTOS SISTEMAS DE ACTIVIDAD HUMANA ESTAN INTEGRADOS PGR RECUR
SOS HUMANOS, MATERIALES Y‘ECONGMICOS.

UNA PERSONA QUE PUEDA HACER MAS CON LOS MISMOS RECURSOS O QUE PUEDA
PRODUCIR LA MISMA CANTIDAD CON MENOS INSUMOS, SERA LA MAS PRODUCTIVA Y LO-
GiCAMENTE TENDRA MAYOR PROGRESO Y MAYOR UTILIDAD, GENERANDOSE DE ESTA MANE

*

RA UN BIENESTAR COMPARTIDO.

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

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

LA EFICACIA DE UNA MAQUINA, SI ESTA ES UNA HERRAMIENTA MANUAL O UN
COMPLEJO SISTEMA DE CONTROL ELECTRONICO, DEPENDE DE SU EFICIENCIA Y SEGU-

. “RIDAD, Y DE LA HABILIDAD DEL OPERADOR HUMANO DEPENDE DEL ENTRENAMIENTO, DEL
'j;ssFusRZOQ DE LA EXPERIENCIA, DE LA UBICACIGN DEL HOMBRE EN EL PUESTO Y EN

" PARTE DEL DISENO DE LA MAQUINA, POR EJEMPLO, DE LA MANERA EN QUE PRESENTA LA
‘fH;lNFORMACIén, DEL GRADO DE FUERZA Y EXACTITUD REQUERIDA PARA OPERARLA, DE LOS
' ARREGLOS DE PALANCAS, VOLANTES O BOTONES USADOS PARA REGULARLA.

%_MESA REDONDA SOBRE ERGONOMIA, ENEP-ARAGON, "APLICACIONES DE LA ERGONOMIA®,
ING. CARLOS SANCHEZ MEJIA, 23 JULIO,1978.




PUEDE PARECER MUY OBVIO QUE LOS CONTROLES DEBAN ESTAR DENTRO DE UN RAZONA
BLE ALCANCE DE MODO QUE EL OPERADOR PUEDA MANTENER UNA POSTURA DE TRABAJO CON-
FORTABLE; PERO UNA MIRADA A ALGUNA DE LAS MODERNAS MAQUINAS REVELARA QUE ESTO
ESTA FRECUENTEMENTE DESCUIDADO (Fig 1.2)

Fic. 1.2 LOS CONTROLES DE UN TORNO
DE USO COMUN NO ESTAN DENTRO DEL AL
CANCE DEL HOMBRE PROMEDIO, SIMPLE-
MENTE SON COLOCADOS PARA UN OPERADOR
IDEAL QuE TIENE 1 372 MM DE ALTURA,
610 MM DE ANCHO ESPALDA Y 2 343 MM DE
LARGO BRAZO.
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PueDE PARECER MUY TRILLADO DECIR QUE Ut HOMBRE DEBE DER APTO PARA PERCI-
BIR QUE ESTA HACIENDO., SIN EMBARGO, LOS ARiEGLOS DE ALGUNOS ESPACIOS DE TRA-
BAJO HACEN EL TRABAJO DIFicIL Y CANSADO (VER FIGURAS SIGUIENTES),

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

Fic. 1.4 ESTE DESAFORTUNADO HOMBRE
TIENE BASTANTES QUEJAS ACERCA DE: LA
DIFICULTAD EN LA LECTURA DE CUADRAN-
TES POR LOS REFLEJOS DESLUMBRANTES DEL
CRISTAL PROTECTOR Y PORQUE ALGUNOS DE
ELLOS ESTAN LOCAL1ZADOS DEMASIADO ARRL
BA O ABAJO DE SU NIVEL VISUAL; LOS CON

TROLES MANUALES DE OPERACION NO SON
APROPIADOS Y ESTAN MAL SITUADOS; Y EL

NIVEL DEL RUIDO ES MUY ALTO DE MANERA




QUE LAS CONVERSACIONES TELEFONICAS SON CAS] IMPOSIBLE.

Fic. 1.5 PARA DETERMINAR LAS DIMENSIONES
DE UN HOMBRE EN ACCION, EL INSTITUTO DE
INVESTIGACIONES DE INGENIERIA DE LA UNI-
VERSIDAD DE MICHIGAN DIRIGIG UNA SERIE DE
EXPERIMENTOS EN LOS QUE FUERON ATADAS LAM
PARAS DESTELLANDO A LAS MANOS Y BRAZOS DE
UN HOMBRE SENTADO. MIENTRAS EL HOMBRE MQ
VIA SU CUERPO Y BRAZOS, SE TOMARON FOTOD-
GRAFIAS, ESTAS FUERON RECOPILADAS PARA
OBTENER EL CONTRONO DEL ESPACIO ALCANZADO

POR MANOS Y PIES A DIFERENTES NIVELES.

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

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

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



DEPENDE DEL AJUSTE DEL MEDIO AMBIENTE A LOS REQUERIMIENTOS DE LA TAREA EN PARTL
CULAR., POR EJEMPLO, NO SOLO LA INTENSIDAD DE ILUMINACION ES LO Qug IMPORTA, EL
TIPO Y POSICIGN DEL ALUMBRADO PUEDE AYUDAR AL OPERADOR CON LA REDUCéldN DE DES-
TELLOS, CON LA EXPOSICION DE TODAS LAS PIEZAS DE TRABAJO EN CONTRASTE CONTRA EL
FONDO Y CON LA OBTENCIGN DE LAS CARACTERISTICAS ESPECIALES DEL TRABAJO A LOS
0J0S.,

UNA MAQUINA DEBER{A SER DISENADA PARA QUE LOS OPERADORES HAGAN TAREAS POSL
BLES Y RAZONABLES, RECUCIENDO EL ESFUERZC FI31CO Y MENTAL ¥ DEJANDGLE LIBERTAD
PARA (QUE DEDIQUE SU ATENCION A AQUELLOS FACTORES EN SU TRABAJO, DONDE EL JUICIO
Y LA FLEXIBILIDAD, QUE SOLO EL PUEDE EJERCER, PUEDAN SER EMPLEADOS CON BENEFI-
cio,

S! UNA INDUSTRIA DECIDE HACER USO DE LA ErRGconoMia, ¢CUAL ES EL PROXIMO PA-
s0?, (DEBERA LEVANTAR UN DEPARTAMENTO SEPARADO Y EMBARCARSE EN UN PROGRAMA DE '
INVESTIGACION?, POCAS INDUSTRIAS ESTAN EN SITUACION DE HACER ESTO, Y EN REALI-
DAD SOLO EN CIRCUNSTANCIAS EXGEPCIONALES ESTO SER{A DESEABLE,

HAY VARIOS CAMBIOS SUSCEPTIBLES PARA UNA INDUSTRIA: PUEDE LLEVAR PROBLEMAS
ERGONleCOS A ASOCIACIONES INVESTIGADORAS, O PUEDE LLAMAR A UN ASESOR, O PUEDE
hECLUTAR A UNA PERSONA QUE SE DEDIQUE A LA ERGONOMIA, O MANDAR A UN MIEMBRO DE
"PERSONAL A UN CURSO DE ADIESTRAMIENTO EN ErcGONOMIA.

SI UNA INDUSTRIA DECIDE RECLUTAR A UNA PERSONA QUE SE DEDIQUE A LA ERGONO-
MIA ¢EN QUE TIPO DE PERSONA DEBERIA CONFIAR?, ESTO DEPENDERA S1 CONCIERNE PRIN




14
CIPALMENTE AL DISENO DE PRODUCTOS O A LOS PROCESOS DE PRODUCCION.

UNA PERSONA COMPETENTE, CAPAZ DE LOGRAR INVESTIGACldNES COMPLETAMENTE IN-
DEPENDIENTES, NECESITA AL MENOS UN CURSO DE ERGONOMiA ADEMAS DE ESTAR INSTRUI-

Do EN INGENIERIA, 0 EN Di1seENo INDUSTRIAL, 0 EN EsTupio DEL TRABAJO, O EN BIOIN.
GENIERIA.

ALGUNAS UNIVERSIDADES Y COLEGIOS INCLUYEN A LA ERGONOMIA EN SUS CURSOS DE
PsicoLoGia E INGENIERIA, ASi MISMO, LA ERGONOMiA FORMA PARTE DE LOS CURSOS SO-.
BRE EsTupio DEL TRABAJO Y DIseNo INDUSTRIAL. EN LA ACTUALIDAD EXISTEN TAMBIEN
CURSOS DE PDSGRADO EN ERGonOMiA,

UNA INDUSTRIA PUEDE PREFERIR SELECCIONAR A ALGUIEN CUYO ADIESTRAMIENTO HA
SIDO EN INGENIERIA, SI LOS PROBLEMAS CONCIERNEN PRINCIPALMENTE A DISENO .DEL PRQ
pucTo, o EN EsTupio DEL TRABAJO SI LOS PROBLEMAS ERGONOMICOS ESTAN BASADOS EN
LA PRODUCCION. UNA GRAN FIRMA PUEDE TENER UN RANGO SUFICIENTEMENTE AMPLIO DE
PROBLEMAS ERGONOMICOS Y POR TANTO PUEDE EMPLEAR A UN GRADUADO EN INGENIER{A Hu
MANA ,

AL DECIDIR EL ADECUADO LUGAR PARA LA PERSONA QUE SE DEDIQUE A LA ERGONO-
MiA, DEBE ENTENDERSE LO QUE ESTA PUEDE REALIZAR, Y ASI, MANTENERLA JUNTO A LOS: -
HOMBRES DE ACCION, QUIENES NECESITAN UNA SOLUCION INMEDIATA A TODOS LOS'PROBLEV

MAS HOMBRE-MAQUINA, N

POR OTRO LADO LO QUE SE CONOCE ACERCA DE LA FRGONOMIA ES INSIGNIFICANTE

COMPARADO CON LO QUE SE NECESITA CONOCER, A VECES HAY RAPIDAS Y FACILES SOLU-= . '




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

EN CONSECUENCIA, LA PERSONA QUE SE DEDIQUE A LA LLRGONOM{R EN UNA INDUSTRIA
TENDﬁA QUE DEDICAR GRAN CANTIDAD DE TIEMPO A LA INVESTIGACION BASICA DE ALGUN
NUEVO ' PROYECTO EN EL QUE QUEDE COMPROMETIDO.

1.4 La _FreonoMiA Y LA FunciON DE PropucTos Y PROCESOS.

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

LA ERGONOMIA PROPORCIONA AL INGENIERO UNA SERIE DE DATOS SOBRE DIMENSIONES
'1‘HUMANAS; PODER, RAPIDEZ Y EFICIENCIA, CON METODOS CIENTIFICOS PARA OBTENER IN-
: %#QRMAc16N TAN EXACTA COMO EL LA REQUIERA Y DE TECNICAS PARA HACER VALIDA SU
APLICACION A UN PROBLEMA ESPECIFICO. PARA EL CASO DE DISENOS DE MAQUINARIA, O
“DE REDISENOS, ESTOS DATOS PERMITEN AL INGENIERO DETERMINAR QUE FUNCIONES DEBEN,
~ DISTRIBUIRSE AL OPERADOR Y CUALES A LA MAQUINA. HAY MUCHAS FUNCIONES TALES CO-
':t_MO“lNTELlGENcrA, VERSATILIDAD E INTERPRETACION, DONDE LOS HOMBRES SON SUPERIO-
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RES A LA MAQUINAS.

"PARA UNA ADECUADA CONTRIBUCIGN DE LA ERGONOMIA SOB&E'EL INCREMENTO DE LA
PRODUCTIVIDAD, ADEMAS DE LO ANTERIOR, HAY QUE TOMAR EN CUENTA QUE: LA AbECUADA
SELECCION DE LOS PRODUCTOS QUE VAYAN A SER ELABORADOS PUEDEN INCREMENTAR EL VO
LUMEN DE PRODUCCION, AUNQUE NO VARIEN LAS CONDICIONES EN LOS DEMAS ASPECTOS, Y
QUE LA ADECUADA PLANEACION DE LOS PROCESOS PUEDE DISMINUIR LOS RECHAZOS DE LOS.:_vf
PRODUCTOS Y EL DESPERDICIO DE LOS MATERIALES EMPLEADOS. ‘

1.5 LA LRGONOMIA Y tA ACTIVIDAD PRODUCTORA,.

LA FUNCION DE LA ACTIVIDAD PRODUCTORA EN UNA EMPRESA, ES LA DE ORGANIZAR
Y EFECTUAR LAS OPERACIONES DE PRODUCCION EN FORMA EFICIENTE Y ECONOMICA, PARA
UN CUMPLIMIENTO OPTIMO DE ESTA FUNCION, LA EMPRESA DEBE USAR LOS METODOS DE ‘
TRANSFORMACION APROPIADOS, PARA ORGANIZAR Y MANTENER EN OPERACION SUS DEPARTA-

MENTOS DE PRODUCCION EN CONDICIONES DE OPTIMA EFICIENCIA, APROVECHANDO LOS SER - .-
VICIOS DE LA INVESTIGACION TECNOLOGICA.

DonpE EL ESTUDIO DEL TRABAJG ESTA BIENW ESTABLECIDO, LA ERGONOMIA PUEDE PRQi
%ORCIONAR UNA MUY UTIL AYUDA SUPLEMENTARIA A LA EFICIENCIA DE LA PRODUCCION; ”;i
SUS CONOCIMIENTOS ESPECIALIZADOS PUEDEN APLICARSE A PROBLEMAS DEvPRODUCCION; MQH
lelCAC!éN DE MAQUINAS EXISTENTES, AL ARREGLO DE ESPACIOS DE TRABAJO, Y AL'CON—“
TROL DEL MEDIO AMBIENTE DE TRABAJO,. B



PRECISAMENTE DADA LA EXTENSA APLICACION DE tA [RGONOMIA EN LOS DISENOS DE

'” MAQUINARIA, LOS METODOS DE PRODUCCION SON yODIFICADOS ADECUADAMENTE Y LAS MAQUL

NAS EMPLEADAS PARA FINES PARA LOS QUE NO FUERON DISENADOS ORIGINALMENTE.

LA PERSONA QUE SE DEDICA A LA LRGONOMIA HACE IGUALMENTE USO DE LOS PROCE-
v{DPMlENTQS DEL ANALISIS DE TAREAS, ASf COMO‘bEL Estupto per TRABAJO, PERO EXTIEN
DE SuU ANALISIS PARA CUBIRIR LOS ASPECTOS TANTO F[SI1COS COMO MENTALES DEL TRABA-
~JO, LOS MEDIOS POR LOS QUE EL OPERADOR RECIBE Y PROCESA INFORMACION, ASI COMO
LOS MEDIOS POR LOS QUE EL TRANSMITE ESTA.

PARA UNA ADECUADA CONTRIBUCION DE LA ERGONOMIA SOBRE EL INCREMENTO DE LA

v, PRODUCTIVIDAD; ADEMAS DE LO ANTERIOR, DEBE CONSIDERARSE QUE UNA ORGANIZACION

IDONEA DE LA PRODUCCION PUEDE SERVIR PARA INCREMENTAR ESTA SIN CAMBIOS EN LOS
MEDIOS DE PRODUCCION, Y QUE EL CONTROL DE LOS PRODUCTOS MANUFACTURADOS, DE CON-
FORMIDAD CON LAS NORMAS DE CALIDAD FIJAS, PUEDE REDUCIR EL VOLUMEN DE LOS MATE-
ZRfALES_CONSUMIDOS EN LA PRODUCCION,

‘1.6 0s POSITOS A FrRGONOMI

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

: - SEGURIDAD




- SaLup
~ AHORRO DE RECURSOS

® e

- ACTITUDES HACIA LAS CONDICIONES DE TRABAJO EN EL SENTIDO ESTRIC-

TO, POR EJEMPLO: PROBLEMAS DE COMODIDAD Y FATIGA, ETC.
- PACTITUDES HACIA LAS CONDICIONES SOCIOLOGICAS DEL TRABAJO, ES DE-
CIR: PROBLEMAS DE MOTIVACIéN, SATISFACCIéN, DIGNIDAD., ETC.

-~ EXIGENCIAS DEL TRABAJO EN RELACION CON LAS HABILIDADES HUMANAS; .

ES DECIR: PROBLEMAS DE LAS FACILIDADES DE TRABAJO PARA HOMBRES Y MUJERES, JOVE
NES Y ANCIANOS, PERSONAS MAYORES, PERSONAS IMPEDIDAS POR CUALQUIER MOTIVO, Y
OTROS GRUPOS DE LA POBLACION.

- EL RENDIMIENTO EN EL TRABAJO SEGUN ES AFECTADO POR EL APROVECHA- -

MIENTO DEBIDO A LA HABILIDAD HUMANA,

SE PUEDEN MEDIR LA SEGURIDAD Y LA SALUD CON LA AYUDA DE LAS ESTADiSTlCAé
SOBRE ACCIDENTES Y ENFERMEDADES, ASI MISMO EXISTEN MUCHOS METODOS RUTINARIOS
PARA LA EVALUACION Y ELIMINACION DE FACTORES ADVERSOS, TANTO FIiSICOS COMG Qui-
MICOS, EN EL TRABAJO; SIN EMBARGO, LA METODOLOGIA ES BASTANTE DUDOSA- Y NO SE
CONOCE BASTANTE A NIVEL DE TALLER O FABRICA., ESTO ES ESPECIALMENTE CIERTO EN
EL CAMPO DE LA PSICOLOGIA SOCIAL Y LA SOCIOLOGIA DEL TRABAJO, ‘

PErRO AUN CUANDO HAY UNA GRAN FALTA DE CONOCIMIENTOS ES IMPERATIVO TOMAR
EN CONSIDERACION TAMBIEN ESTAS AREAS Y PROMOVER EL TIPO DE INVESEIGACION QUE
AUMENTE NUESTRA CAPACITACION PARA APLICAR UNA "ErsoNoMiA SoCIAL”, ES DECIR,




1.7

'BAJO.

NES.

VENCION DE ACCIDENTES A TRAVES DEL BUEN DISENO Dt SISTEMAS EN EL

UNA ERGONOMIA QUE ABARQUE TODAS LAS NECESIDADES RELEVANTES DEt. HOMBRE EN SU
TRABAJO.

ApLicacionNes ERGONOMICAS,

EL PAPEL DE LOS ERGONOM[STAS EN SEGURIDAD PUEDE DEFINIRSE coMO: "LA PRE-

REA DE TRA-

X

SISTEMAS EN EL AREA DE TRABAJO, SISTEMAS QUE SON COMPATIBLES CON LAS CA

RACTERISTICAS Y LIMITACIONES HUMANAS", (©)

» EL INGENIERO INDUSTRIAL QUE REALIZA ESTuDIOS EN ERGONOM{A SE INTERESA, EN
PROBLEMAS DE CONTROL Y COMUNICACION EN HOMBRES Y MAQUINAS (ESTUDIO CONOCIDO CQ
Mo CIBERNETICA).

LA PERSONA QUE SE DEDICA A LA ERGONOMIA FUNDAMENTALMENTE F1JA PARA LA PRE
VENSION Y EL. CONTROL DE ACCIDENTES LAS SIGUIENTES BASES:

RECONOCER LAS FACULTADES HUMANAS, ES DECIR, CAPACIDADES Y LIMITACIO-

ESTABLECER L.OS LIMITES DE TOLERANCIA DEL TRABAJO Y DESIGNAR LABORES.
ADAPTAR TRABAJO, HERRAMIENTAS Y MAQUINARIA A LA PERSONA,

MEJORAR LOS TERMINOS DE TRABAJO.

PREDECIR LOS RESULTADOS PROBABLES DE ALGUNA INNOVACION RECOMENDADA.

ESTABLECIMIENTO COMPLETO DE POLITICAS DE SEGURIDAD Y SUS CUMPL!MIE&
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7.- ADAPTAR A LOS TRABAJADORES CON EL MEDIO AMBIENTE (CONDICIONES DE TEM -
PERATURA, ILUMINACION, RUIDO, ETC.).

8.- UISENO ADECUADO DE LOS PRODUCTOS, LO QUE TRAERA COMO CONSECUENCIA
UNA RENTABILIDAD ATRACTIVA,

1.8 P G Erg

Los cAMPOS DE APLICACION DE LA ErRGONOMIA SON LOS SIGUIéNTES:

- PERCEPCION
ANALISIS

- Decision v
- Accion,

S1 COMENZAMOS CON EL ASPECTO DE PERCEPCION, PODRIAMOS ENUMERAR UNA LARGA'
SERIE DE FACTORES QUE, EN RESUMEN, SE PUEDE DECIR QUE CORRESPONDEN A LA ErGo-
NOMIA DE INFORMACION, ~ ALGUNOS EJEMPLOS SON:

- CONDICIONES VISUALES, PROBLEMAS DE ILUMINACION Y COLORES,
- SENALES SONORAS Y RUIDOS COMO PROBLEMAS DE PERCEPCION. .
S HAY ABUNDANTE INFORMACION DISPONIBLE EN TODOS LOS ASPECTOS, GRACIAS A LA
INVESTIGACION DE PSICOLOGIA FISIOLOGICA Y DE LA PERCEPCION, TANTO BASICA COMO

. 3

APLICADA QUE PUEDE PERMITIR LA INTERPRETACION DE SITUACIONES DE TRABAJO ‘PRACS

TICAS; TAMBIEN HAY DIRECTRICES PARA INGENIEROS SOBRE ILUMINACION ADECUADA, RE
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: DUCCION DEL NIVEL DEL RUIDO, DISENO DE INSTRUMENTOS, SENALES DE ALARMA'Y LA co
RRECTA PROGRAMACION DE TAREAS DE INSPECCION,

LOS PROCESOS DE PERCEPCION ESTAN [NTIMAMENTE RELACIONADOS CON LOS MECANIS
"MOS BIOLOGICOS QUE INTERVIENEN EN LA INTERPRETACION Y RETENCION DE LA INFORMA-
CION RECIBIDA POR EL CEREBRO. AUN EN ESTE CAMPO, EL INGENIERO CUENTA CON DATOS
PROCESADOS ACERCA DE LAS CONDICIONES OPTIMAS PARA SER HABIL DE PENSAMIENTO, PA-
RA ANALIZAR, PARA TOMAR DECISIONES, ETC., Y TAMBIEN SE SABE MUCHO ACERCA DEL

TIEMPO DE REACCICHN PSICCMCTORA A ESTIMULCT CENSORIALES DE DIFERENTES CLASES.

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

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

- Lo PESADO DEL TRABAJO EN RELACION CON LA CAPACIDAD DE TRABAJO DEL
- HOMBRE . ‘
o - LA CARGA FISICA AGREGADA AL TRABAJO POR CONDICIONES DEL CLIMA, ALTY
" .RA, GASES TOXICOS, ETC.

e - LA EFICIENCIA MECANICA DEL CUERPO, Y COMO ES AFECTADA POR EL METODO
DE TRABAJO, LA TECNICA DE TRABAJO, LA VELOCIDAD, LA DISTRIBUCION DE TIEMPOS DE
ACTivIDAD E INACTIVIDAD, ETC.




- LA CARGA LOCAL SOBRE LA ESPALDA, MUSCULOS Y ARTICULACIONES AL SER
AFECTADOS POR EL PATRbN DE MOVIMIENTO, LA DISPONIBILIDAD DE TIEMPO PARA MICRO-
PAUSAS, LA POSICIéN DEL TRABAJO., EL ESFUERZO MUSCULAR ESTATICO, EL PESO Y LA
FORMA DE LOS ELEMENTOS QUE DEBEN SER LEVANTADOS O CARGADOS, ETC.

- PROBLEMAS DEL ASIENTO, LA NECESIDAD DEL ESPACIO DE TRABAJO, PISOS
ADECUADOS, ETC. o

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

- Erectos MED1COS, FISIOLOGICOS Y DE EFICIENCIA DE LAS VIBRACIONES ME

'CANICAS DE HERRAMIENTAS MANUALES, PIEZAS DE TRABAJO Y ASIENTOS DE TRACTORES,

EN TODOS ESTOS ASPECTOS SE CUENTA CON TECNICAS PARA ANALIZAR LA SITUACION
DE TRABAJO ASi COMO UNA GRAN CANTIDAD DE REGLAS TECNOLOGICAS QUE SE PUEDEN
. APLICAR EN FORMA MAS O MENOS DIRECTA EN EL DISENO DEL TRABAJO. EN ESTA RELA-
CION SE PUEDEN MENCIONAR LOS DATOS QUE SE DEBEN APLICAR PARA PROPORCIONAR "UN

AMBIENTE MAS SEGURO Y COMODO EN CUANTO A LA TEMPERATURA, HUMEDAD, MOVIMIENTO.Y

LIMPIEZA DE AIRE, ELIMINACION DE CONTACTOS CON SUBSTANCIAS TOXICAS Y DESAGRADA
BLES, ETC.

0TROS CAMPOS EN LOS CUALES SE DEBE APLICAR EL CONOCIMIENTO BIOLOGICO A LA
SITUACION DE TRABAJO TIENE QUE VER CON EL TRABAJO A TURNOS, LAS HORAS DE TRABA

JO, LA DISTRIBUCION DE TIEMPOS, Y LA DIGESTIGN CORRECTA DE ALIMENTOS Y BEBIDAS CN

EN RELACION CON LA NATURALEZA DEL TRABAJO.

2




'AL CONSIDERAR LAS CAPACIDADES Y ZONAS DE TOLERANCIA DEL HOMBRE CON RESPEC
TO A TODOS LOS FACTORES DEL TRABAJO ANTES MENCIONADOS, ES NECESARIO SABER ALGO
ACERCA DE LA VARIABILIDAD DE LAS DIFERENTES FUNCIONES HUMANAS, SU EXTENSION Y
LAS CAUSAS BIOLOGICAS Y SOCIALES SUBYACENTES, COMOG POR EJEMPLO:

) - LA coMPOSICION GENETICA, QUE INFLUYE EN EL TAMANO DEL CUERPO, SUS
PROPORCIONES, LA ADAPTABILIDAD DEL SISTEMA NERVIOSO, SU CONDICIOGN FISICA, ETC.
~ DIFERENCIAS SEXUALES EN LA CAPACIDAD PARA TRABAJAR,
- CAMBIOS EN LAS DIFERENTES CAPACIDADES POR EDAD AVANZADA.
- EFECTOS DE LA FATIGA DE UNA SOBRECARGA DE TRABAJO PROLONGADA.
- INFLUENCIA DE ENFERMEDADES Y DESNUTRICION,
~ EFECTOS DE DIFERENTES FACTORES SOCIALES DENTRO Y FUERA DEL TRABAJO,

) EN MUCHOS DE ESTOS ASPECTOS NO BASTA SABER LA INFLUENCIA EN PROMEDIO Y AM
PLITUD DE VARIACION DE LAS DIFERENTES POBLACIONES. TAMBIEN SE NECESITAN METO-
DOS. PARA ANALIZAR LAS DIFERENTES CAPACIDADES FUNC IONALES DE CADA CASO INDIVI-
bUAL- LA'MEDICINA OCUPACIONAL MODERNA, LA FISIOLOGIA DEL TRABAJO Y LA PSICOLO
GlAVSUMlNISTRAN VARIOS DE ESTOS METODOS, LOS QUE SE USAN CADA VEZ MAS EN LA IN

DUSTRIA,
1.9 DirereNTES CLASES DE ERGONOMIA.

EL. TIPO DE ERGONOMIA QUE MAS SE HA APLICADO HASTA LA FECHA ES EL QUE PO-~
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DRIAMOS LLAMAR ERGONOMiA REGENERATIVA. ESTO SIGNIFICA TOMAR MEDIDAS PARA REME
DIAR UNA SITUACION YA CREADA, SOBRE LA BASE DE ENCUESTAS DE LAS MAQUINAS EX!S-

TENTES Y LOS METODOS Y AMBIENTES DE TRABAJO,

UN Tiro DE ERGONOMIA MAS PROVECHOSO, Y MENOS FRECUENTE, ES LA ErconoMia
DE DISENO, EN LA CUAL SE TOMAN EN CUENTA LOS FACTORES HUMANOS DESDE EL PRINCI-
P10 MISMO DE LA PLANIFICACION TECNOLOGICA, AL MISMO TIEMPO QUE LOS DATDS TECNL:
COS Y ECONOMICOS,

LA ErRGONOMIA DE DISENO SE ENCUENTRA EN DOS CAMPOS DE APLICACION: =
1.- EL DiseNo DE LOS LUGARES DE TRABAJO. 5
2.- Ev DISeENO DE LOS PRODUCTOS.

De Los DOS QUIZA SE HA EMPLEADO MAS A FONDO EL PRIMER CAMPO QUE EL SEGGN-'
po., SIN EMBARGO, ESTA GANANDO A PASOS MAS ACELERADOS CADA VEZ LA ERGONOMIA DE
ProDUCTOS REFERIDA A ARTICULOS DE CONSUMO, DISENO DE MAQUINAS, ETC. »

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

1.10 Y _ENFQQUES RGONOMTA

LOS CRITERI1OS TRADICIONALMENTE DENTRGC DE LA ERGONOMIA HAN $1DO CLASIFICAf



DOS EN DOS IMPORTANTES CLASES: EL CRITERIO FISIOLOGICO Y EL CRITERIO PSICOLOGL
co,

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

EL CRITERIO PSICOLOGICO GENERALMENTE SE ENFOCA A SITUACIONES SOBRE EL ME-
DIO AMBIENTE DONDE LOS ELEMENTOS NO SON TAN CONCRETOS COMO EL CRITERIO ANTERIOR.
VEREMOS MAS ADELANTE EL FUNCIONAMIENTO DE ESTE CRITERIO CON RESPECTO AL FISIOLO
Gico. (1)

PARA SITUACIONES ORDINARIAS HOMBRE-MAQUINA-MEDIO AMBIENTE., DONDE NI LAS
CARGAS DE TRABAJO NI FACTORES DEL MEDIO AMBIENTE SON CIERTAMENTE APRECIABLES,
'SE PUEDEN REALIZAR VARIAS ESTIMACIONES Y MEDIDAS POR EJEMPLO: EL COMPORTAMIEN-
TO MUSCULAR, CAMBIOS BIOQUIMICOS, CAMBIOS EN EL RITMO CARDIACO, VELOCIDAD DE
FUNCIONAMIENTO, ADAPTACION, ERRORES, APTITUDES, FUNCIONES, ETC. E£STAS MEDICIQ
NES Y EST;MAtIONEs SE' PUEDEN ANALIZAR A TRAVES DE CIERTAS NORMAS QUE SE APEGUEN
A ALGUN CRITERIO, QUE REQUERIRAN DESPUES DE ESTE ANALISIS, DE LA INTERPRETACION

POR ‘PARTE DE UN ESPECIALISTA, DE CADA CRITERIO EN PARTICULAR.

LA EXPERIENCIA DE LOS INVESTIGADORES, DETERMINA LA UTILIZACION DE CIERTO
" CRITERIO O TECNICA, ESTA EXPERIENCIA NO'ES ESTATICA, PUES ESTA CONSTANTEMENTE
" INFLUENCIADA POR LAS NUEVAS INVESTIGACIONES Y NUEVOS AVANCES TECNOLOGICOS.
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AHORA, CUANDO LOS PRINCIP10S DE DISENO DE EQUIPO SE BASAN EN EXPERIMENTOS
APLICANDO UN CRITERIO FISIOLOGICO, @SE ESTARA DE ACUERDO EN APLICAR UN CRITE-
RIO PSICOLOGICO PARA TENER EXI1TOR.

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

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

LoS ENFOQUES CON LOS CUALES PODEMOS DEFINIR LA ERGONOMIA SON:

LA ERGONOMIA COMO CIENCIA,

PARTIENDO DE LA DEFINICION DEL CONCEPTO “CIENCIA” COMO UN CONJUNTO DE CO“"
- NOCIMIENTOS Y ESPECIFICAMENTE COMO LA COMPRENSION POR PARTE.DEL HOMBRE, DE:LA'"
ESTRUCTURA Y COMPORTAMIENTO DE LA NATURALEZA, SE HAN LLEVADO A CABO UNA.SERIE:
DE ORIGINALES INVESTIGACIONES TRATANDO DE ESTRUCTURAR UN CONJUNTO DE CONOClMIEﬂ
TOS QUE NOS PERMITAN VISUALIZAR A LA ERGONOMIA COM& uNA CIENCIA, ESTA SERIE ﬁE
INVESTIGACIONES FUEDEN SER APLICADAS DIRECTA O INDIRECTAMENTE., LLEGANDO A‘CON%



CLUIR DE QUE DICHAS APLICACIONES NO PUEDEN PROGRESAR SIN LA INVESTIGACION, Y
ESTA SIN LA APLICACION DE DISCIPLINAS PUEDE RESULTAR ESTERIL,

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

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

ACTUALMENTE, EXISTEN IDEAS CLARAMENTE ERGONOMICAS, LAS CUALES ESTAN LiMi-
TADAS POR LA TEORIA GENERAL DE LOS S1STEMAS HoMBRE-MAQUINA-MEDIO AMBIENTE,

LA ERGONOMIA COMO PROFESION.

CONSIDERANDO A LA ERGONOMIA COMO UMA PROFESION, EXISTE UN GRUPO DE EXPER-
TOS, MIEMBROS DE ELLA (FISI0L0GOS, PsicoL6GOS, ANTROPOLOGOS, MEDICOS, DiSENADO
RES INDUSTRIALES, INGENIEROS BromEDICOS, INGENIEROS INDUSTRIALES) QUE ACEPTAN
Y -SOSTIENEN UNA SERIE DE ETICAS Y FACTORES CONSTANTES., AUNQUE PARA EL INGENIE
RO. INDUSTRIAL, COMO INTEGRADOR DE RECURSOS, EL CRITERIO SERA EL INCREMENTO EN
" LA PRODUCTIVIDAD COMO MEDIO PARA LOGRAR UN BIENESTAR COMPARTIDO.

GENERALMENTE LAS EXPERIENCIAS BASICAS DE ESTE GRUPO DE EXPERTOS ESTA EN

-,




LA ADQUISICION EN PRUEBAS Y LA OBTENCIGN DE CONCLUSIONES EN RELACIGN A LOS
SISTEMAS HoMBRE-MAQuinA-IEDIO AMBIENTE. ’

ESTE GRUPO ACEPTA GENERALMENTE COMO ETICAS INMUTABLES LOS SIGUIENTES
OBJETIVOS! )
- BIENESTAR INDIVIDUAL Y
-~ EFICIENCIA EN EL SISTEMA.

EL ERGONOMISTA COMO TAL, TIENE LA RESPONSABILIDAD DE INDUCIR AL USUARIO, .~ ~ ©

PARA LLEGAR A LOGRAR ESTOS OBJETIVOS, AUMENTANDOLE SUS CONOCIMIENTOS Y DISMI-
MUYENDO ACTIVIDADES O ESTRATEGIAS INADECUADAS. ‘ 7

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

ESTE CAPITULO TIENE TRES OBJETIVOS: INDICAR BREVEMENTE EL ACCESO GENERAL
A LOS PROBLEMAS PRACTICOS DE LA ERGONOMIA. SUCERIR UNA ESTRQCTURA LéélCA Y PO~
SIBLE SECUENCIA DE ANALISIS PARA FACTORES HUMAMNOS, NUE -PUEDE;N SERLESI UTILES TAN
TO A INGENIEROS., COMO A DISEFMADCRES Y A OTROS, )

YA VIMOS GUE LA L[RGONOMIA ES DEFINIDA COMO EL ESTUDIO DE LA RELACION EN-
TRE EL HOMBRE Y SU MEDIO AMBIENTE., Y LA APLICACIGN DE CONOCINMIENTOS ANATOMICOS.
E3TA DEFINICION QUE ABAPCA TANTO A LA CIENCIA COMD A Lp TECNOLOGIA: EN LA‘vaég
TIGACION NO ES NECESARIA CUANDO LOS CIENTIFICOS TENGAN NUE APLICAP LA ERGONOMIA,
POR LC QUE SUS CONOCIMIENTOS DEBEN ESTAR ACTUALIZADOS.

2.1 EsTrucTURA CENERAL Y ANALISIS DE ESTACIONES DE TRABAJO.

EL CAMPO DE APLICACION ERGONGMICA, O DE FACTORES HUMANOS DEBE SER PARA LA
OBTENCIGN DEL MEJORAMIENTC DE SISTEMAS EN EFICIENCIA Y SALUD PARA EL INDIVIDUO.
Los OBJUETIVOS DE LAS PRACTICAS DE ERGCONOMIA SON. POR ESTA RAZON. LA EFICIENCIA
Y LA SEGURIDAD DE LAS RELACIONES HOMBRE-MAAUINA Y HOMBRE-MEDIO AMBIENTE, JUNTO
CON EL BIENESTAR Y SATISFACCION DE LAS OCUPACIONES HUMANAS. ESTOS SON ADEMAS
LOS OBJETIVOS PRIMARIOS DE INGENIEROS, DISETADORES Y OTROS. DONDE ERGONGMICAMEN
TE SE DENOTARA UNA REAL CONTRIBUCION A LA PRQDUCCION. ' e
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EL ACCESO A LOS PROBLEMAS ERGONOGMICOS:

En LOS CAP{TULOS POSTERIORES. SE VERA CON MAS DETALLE EL DISE*0 DE PROBLE
MAS Y DISET0 DE METODOS. CIN EMBARGO., SERA SETALADO QUE LOS DATOS Y METODOS
SON. IGUALMENTE VALIDOS PARA SITUACIONES EN ESTUDIO CON LA MIRA A IDENTIFICAR
ALGUNOS PROBLEMAS ERGONGMICOS Y DECISIONES ACERCA DE LAS POSIBLES ACCIONES Y

PRACTICAS A SER TOMADAS,

Ll OBJUETIVO GENERAL A CUMPLIR. ES UN PRODUCTO BIEN IMTEGPRADO DE LAS RELA-
CIONES 'DEL HOMBRE Y LA MANUINA, AS[ COMO DEL HOMBRE Y EL MEDIO AMBIENTE, EL CA
MINO O ACCESO A LOS PROBLEMAS ERGONCMICOS TIENE DEFINIDAS TRES SECCIONESI ALGU
NAS C TODAS SOM HERRAMIENTAS SEGUN EL TIPO DE COMFLEJIDAD DE LAS TAPEAS. MAnuUL
NAS O SlSTEMAS CONSIDERADQS

zi" A) AnALI1sIS DE SISTEMA.- EL PRIMER PROCESO ES DEFINIR LOS OBJETI-
VOg DE LOS SISTEMAS Y LAS FUNCIONES NECESARIAS PAPA LCGRAR ESTOS OBJETIVGS PRL
MERO SE EXAMINA Y DECIDE CUALES SON LAS FUNCIONES DEL SISTEMA AUE SERAN ASIGNA

.DAS POR ELEMENTCS HUMANOS ¥ CUALES POR ELEMENTOS DE LA MARUINA. £1 CONSIDERA-
‘MOS QUE EL EMPLEC DE HCOMBRES O MAQUINAS SERA EL MAS APROPIADO PARA UN DEPARTAMEN
”vTO DE LA EMPRESA; TOMAFEMOS EN CUENTA FACTORES COMO COSTO. PESO, TAMATO, CALI-

DAD, SEGURIDAD Y EFICIENCIA QUE PUEDEN SER SETALADOS Y COMCARADCS CON CADA FUN-

. C16N SEPARADAMENTE, Y ENTONCES UN BALANCE GPTIMO ES DECIDIDQ POR LA COMBINACIGN
. DEL DEPARTAMENTO DENTRO DEL SISTEMA COMPLETO.

B) ANALISIS DE ESTACIONES DE TRABAJO.- [POR CADA MAQUINA O POR CADA
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PARTE DE UN SISTEMA, CUANDO ES EMFLEADO UN ELEMENTO HUMANO, LA INTERACCION -EN-

TRE EL HOMBRE Y EL EGUIPO DEBE SER OPTIMIZADA. ESTO ES. EL ACCESO A LA ERCONQ"’
M{A DE ESTE NIVEL HOMBRE-MAQUIMA, ES EXAMINAR LAS TAREAS Y LA OPERACION sscue&ﬁ
CIAL QUE EL HOMBRE REALIZA Y DESPUES EL TRABAJO EXTERNO A £L, AS{ LO QUE VIENE
A CONSIDERARSE ES SU INTERACCIGN PPIMERO CON LA MACUINA., POSTERIORMENTE CON EL,
ESPACIO QUE RODEA AL TRABAJC INMEDIATO A EL., Y FINALMENTE CON EL MEDIO AMBIEN-
TE EN GENERAL EN EL CUAL., EL Y LA MAQUIiIA ESTAN EN EL TRABAJO.

c) EVALUACION.- S1 SE REDISETA UMA SITUACION ACTUAL DE-TRABAJO. Y
ESPECIALMENTE S1 ESTA IMPLICADO EN EL DISE™0 DE UN NUEVO Y COMPLETO SISTEMA DE
MAQUINAS, EL DISEfO FINAL PROPUESTO Y CONVEMIDO SER[A EVALUADR POR MODELOS Y“’
PRUEBAS DE VALIDEZ DE DECISION SOBRE ASPECTOS DE FACTORES HUMANOS. TAL EVALUA
CION DE PRUEBAS SER{A UNA MUESTRA DE LOS ESPERADO FINALMENTE PAR EL OPERADné.QQ
ENTENDIENGO POR SISTEMA A UN CONJUNTO DE ELEMENTOS INTERACTUANTES. S1 LOS TRES
PROCESOS SON SEGUIDOS APROXIMADAMENTE EN EL DISEFC Y DESARROLLO DE LA ETAPA., ES -
TOS AYUDARAN A IMPEDIR LA TENDENCIA DE DISETAR EN PARTES. LO CUAL ES LA CAUSA -
MAS COMUN DE IMPERFECCIONES. LA CASI INEVITABLE DIVISIGN DE UN DISE¥O ENTRE.VA
RIOS DISETADORES O DE UN TIEMPO DE DISETI0 EMTRE YARIOS DISE®0S °EQUE™0S, PUEDE
CONDUCIR A UN TIEMPO INSUFICIENTE O INADECUADA ATENCIGON DADA AL ESTUDIO DE LA‘V
COMPLETA SITUACION DEL TRABAJO. DEL CUAL CADA HOMBRE Y CADA MAGUINA FORMA UNA
PARTE. EL ESTUDIO COMO UN TODO DE LA RELACIGN HOMBRE-MAOUINA-MEDIO-AMBIENTE ES
UNA IMPORTANTE AYUDA PARA EL ACCESO A LA LRCONGMIA, s

ANALISIS DE EsTacionEs DE TRABAJO:



LOS CONCEPTOS ¥ METODGS DE ANALLISIS SUGERIDOS EN ESTA SECCION SON SIMPLES
vPEéO IMPORTANTES: ELLOS NO PRETENDEN SER UNA RECETA O MANDATC., PERO Sf como
UNA ESTRUCTURA LGGICA, FELLOS TAMBIEN PUEDEN SER EMPLEADOS COMO UNA SINPLE LIS
TA DE CHEQUEO PARA GUIAR EL ESTUDIO O PROCESO DE DISE{f0 CUANDO SE CONSIDERAN
FACTORES DE ERcONOMIA. PERO SON NECESARIOS COMO PRECAUCION.

ESTE ACCESO ES APLICABLE PARA CADA UNO DE LOS APARTADOS DE LAS ESTACIONES
DE TRABAJO DENTRO DE GRANDES SISTEMAS Y PARA LA CONSIDERACICON DE LA INTERACCION
HOMBRE-MAQUINA. PUEDE SER APLICABLE COHO UMA GUIA INICIAL CUANDO SE ESTUDIAN
PROBLEMAS EN UNA SITUACION EXISTENTE Y CUANDO SE DISEYAN MUEVAS SITUACIONES DE

TRABAJO.,

" CONSIDERANDO QUE EL ANALISIS DE SISTEMAS PARA FACTORES HUMANOS DE AREA SE
EXTIENDE HACIA ABAJO HASTA ALCANZAR EL NIVEL DE UNA SCLA ESTACION DE TRABAJO.
EL.ANALISIS DE LA ESTACION DE TRABAJO SE EXTIENDE HACIA FUERA EN CRECIMIENTOS
DE SECTORES (FIG., 2.1) DESDE EL HOMBRE A MACUINA, ESPACIC DE TRABAJO Y MEDIO

| AMBIENTE, PERO SIEMPRE CON EL HOMBRE EN EL CENTRO COMO UN MARCO DE REFERENCIA.
-DE ESTE MODO, EL ANALISIS REFLEJA LA SITUACION COMO LA DEL MISMO HOMBRE (GPERA
‘DOR, SUPERVISOR, EL DE MANTENIMIENTO, CONTRGLADOR, MANEJADCR., O CUALGUIER CTRO)
: ' GUE DE HECHO COMPRENDE Y EXPERIMENTA. [ESTE CONCEPTO ES MUY SIMPLE Y OBVIO.

£ CUANDO SE EXPRESA DE ESTA MANERA, GOUE INCENIERCS?, (OUE DISEFADORES? ¥ ALGUNAS
“OTRAS PREGUNTAS, ESTAS SON HECHAS PARA LOGRAR REALMENTE LA REORIENTACION MENTAL
“~Y7TIENE QUE VER LA SITUACION DE ESTA MANERA CUANDO HAGAM SUS ESTUDIOS DE DISE"C.

.




Fig. 2.1, . HOMBRE
HAQuInA
Espacio be TRABAJO

. MEDIO AMBIENTE

L B o B« B - 1

LA SIMPLE. PERC IMPORTANTE ESTRUCTURA DE REFERENCIA, NECESARIA PARA
LA ORIENTACION,

LA ORIENTACION MENTAL DEBE CONCENTRARSE SOBRE LOS ASPECTOS QUE SON .IMPOR-
TANTES PARA SU PAPEL PROFESIONAL COMO INGENIEROS, DISE'ADORES INDUSTRIALES., AR ..

QUITECTOS. ETC. SIN EMBARGO, S1 LOS ASPECTOS ERGONOMICOS SON TRATADOS SATISFAC - :
TORIAMENTE, ENTONCES EL ACCESO A LA REORIENTACIGON. DEL HOMBRE COMO -CENTRO., DEBETL
SER LLEVADO A CABO EN PER[ODOS APROPIADOS EN LOS PROCESOS DE DISEND, . EsTo ESV‘ :
ESENCIAL NO SOLO PARA EL ANALISIS DE LAS FRACCIONES ERGONGMICAS. S!NO TAMBIEN -
éSPECIALMENTE PARA ASEGURAR UN EQUILIBRADO PUNTO DE VISTA CUANDO RESOLVEMOS EL.
-COMPROMISO DE LAS DECISIONES NECESARIAS PARA CONCORDAR A LA ERGONOM{A, INGENIE

RfA. CosTOS Y TODOS LOS OTROS ASPECTOS., &

EL _aNALISIS




EL ANALISIS PROCEDE DE UNA SERIE DE PREGUNTAS Y DEFINICIONES EJECUTADAS,
USUALMENTE ES LO PRIMERO PARA UNA SERIE DE NQTAS O UN REPORTE ESCRITO PARA CO-
NOCER EL ESTADO REAL Y CLARIFICAR UNA SITUACICN. ESTO ESTABLECE LAS BASES PA-
RA LA PROXIMA ETAPA. LO CUAL PUEDE SER UNA SERIE DE RECOMENDACIONES., ALGUNAS
IDEAS DE DISENO Y PROPOSICIONES, O UN DISETO COMPLETO PARA LA EVALUACION INI-
CIAL. LA SECUENCIA DEL ANALISIS ES DADA EN LA TABLA 2.1 Y ES EXAMINADA POSTE-
RIORMENTE

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

VLA SECUENCIA NO SERA TRATADA COMO UNA SERIE DE UNIDADES INDEPENDIENTES PA

_'RA SER. CONSIDERADAS SEPARADAMENTE Y UNA POR UNA. POR EJEMPLO, VARIOS ASPECTOS
Y RESPUESTAS EN LAS DOS PRIMERAS AREAS, HOMBRE Y MAQUINA: HAY UNA INTERACCION
INEVITABLE Y SE ACLARAN UNA A OTRA. EL ANALISIS ES FACIL DE SEGUIR, AUNAUE SEA
EN VARIOS PASOS., EN TIEMPOS DISTINTOS, Y ALGUNAS VECES CUBRIR ASPECTOS EN DOS

~AREAS SIMULTANEAMENTE. EL PROCESO ES REPETIDO HASTA QUE TODA LA INFORMACION ES
REUNIDA PARA CADA AREA. ENTONCES LAS GUIAS Y CONSIDERACIONES FINALES DE TODO ES
ORGANIZADO BAJO LOS T{TULOS SUCESIVOS DEL ARMAZON O ESTRUCTURA.




TAELA 2,1, Diaw Tcwesal DE FNALLSIS DE Las SSTACIONES DE TRABAID,
{ICMBRE

. LONSIDERACION DE SEXO0 Fisico EDUCACINN
£DAD INTELIGENCIA MOTIVACION
MEDIDAS EXTEFIENCIA
LEFINICION DE {lODELOS CPERACICMALES, PCR EJEMPLO:
INVESTIRACION INSTRUCCION
LQOCALIZACION TOMA DE DECISIONES
CONSIDERACIGN DE HABILIDADES Y LIMITACIONES DEL CPERADCR HUMANQ EN TGLCCS LOS
ASPECTOS,
InTERACCIAN FOMBRE-TIANUINA
INFLUENCIA., SOBRE EL OPERADOR Y SUS DECISIONES, DE

CAPATULAS - SENSIBILIDADR DE ENTRADA AL N°ERADOP

CONTROLES - SENSIBILIDAD DE SALITA DEL OPEFADOR
DISTRIBUCION DEL TABLERO - COMPATIBILIDAD ENTRE CARA-
TULAS Y CONTROLES
BASADO SOBRE ESTUDIOS DE INFOBMACIGN HUMAHA - DECISION - ACCION PE MODELOS Y
DE HUMANOS. EQUIPC Y TRABAJOS EN SERIE,

INTERACCION HomBrRE-Espacio pE TrRAaBAJO ,
INFLUENCIA, SCBRE LA POSICION DEL OPERADOR, #0STURA Y EXTENSION DE
MEDIDAS DE LA MAQUINA
SILLAS., ESCRITORIOS, ETC,




o MANUINAS ADYACENTES. ESTRUCTURAS Y MATERIALES, ETC.

INTERACCION HOMBRE-i{1EDIO AMBIENTE
" INFLUENCIA, SQBRE CONDUCTA Y CUMPLIMIENTO. DE
. ASPECTOS FIsicos
ASPECTOS QuUIMICOS
ASPECTOS BIOLOGICOS
ASPECTOS PSI1cOLGGICOS

"Fisicos: LUZ Y COLOR., RUIDO., CALOR., VENTILACIGN, GRAVEDAD., MQ
VIMIENTOS., ELECTROMAGNETISMO Y RADIACION NUCLEAR.

ETC.
QuiMIcos: " GAS © L{QuIDOS, COMPOSICION, PRESION, ETC,
BiOLééICOS: MICROBIOS, INSECTOS., ANIMALES., ETC.
PsicoLéeicos: TRABAJO COLECTIVO, ESTRUCTURA DE MANDO, RENUMERACION .

Y BIENESTAR, CONDICIONES DE CAMBIO, INCOMODIDAD O
RIESGO. ASPECTOS SOCIO-PSICOLOGICOS DE LA FABRICA.
PROMESCUIDAD O CERCAN[A. CIUDAD, TIPO DE INDUSTRIA. .
ETC. '

‘HoMBRE &

- Es EL PRIMER PASO PARA DEFINIR EL DISEFO PARA EL PROBABLE RANGO O EXTEN-
- STONES HUMANAS PARA EMPLEAR LA ESTACION DE TRABAJO ANALIZADO. CUALAUIERA PUE-




DE CONOCER O DECIDIR, SI ES LLAMADO. PARA YUDAR A DEFINIRYLOS RANGOS Y LIMITES
DE EDAD, SEXO. MEDIDAS DEL CUERPO., INTELIGENCIA, EXPERIENCIA. EDUCACION;VETC.:
DEL INDIVIDUC ESPERADO. POR ESTA RAZON EL RANGO Y TIPOS DE TAREAS. LAS CAPACL
DADES., HABILIDADES Y LIMITACIONES DEL EMPLEADO ESPERADO. TIENEN QUE SER CONSI-
DERADAS. DEPENDIENDO DE LA SITUACION SERA ANALIZADA, PUEDE SER POSIBLE ENTRE-

VISTAR, ESTUDIAR Y APRENDER EN OTRAS MANERAS DE ACCION LA TAPEA EXACTA 0 TIPOS .

DE TAREAS SIMILARES PARA AQUELLO PREVISTO, TALES ACCIONES A VECES NO SON VXS-'
TAS, ARGUMENTANDO FALTA DE TIEMPO. PERO CON FRECUENCIA SI SON ANALIZADAS Y LAS:

VENTAJAS SON: _
A) MEJORES CONDCIMIENTOS E IDEAS, ESPECIALMENTE SI SE ESTUDIAN OBJE
TIVOS Y DISCUSIONES COMPLETAS., RESPECTIVAMENTE, PUEDEN SER ESTABLECIDOS CON UNA
RAZONABLE PRUEBA A PERSONAS. '
B) 7ilEJOR MODO DE VER O ENTENDER EN OUE SEMEJA UN OPERADOR TIPICO,

POR EJEMPLO., LA ADRUISICION DE SUS ZAPATOS., PUEDEN SER BASTANTE DIFERENTES .CUAN -

DO UNO SUPONE INTUI TIVAMENTE
c) MEJOR APLICACION DE POTENCIAL QUE SE USA Y MEJOR OPORTUNIDAD DE

ACEPTACION DE UN NUEVO PROVECTO.

MARUINA:

EL PROXIMO PASO ES PARA ENTENDER COMPLETAMENTE LA OPERACION DE ALGUNAS MA

QUINAS COMPLICADAS Y LA INTERACCION Dch. HOMBRE CON ELLAS. SER{A NOTABLE QUE

EL TERMINO "MAQUINA” FUERA EMPLEADO COMO UNA NUEVA CONVENIENCIA PARA CUALQUIER -

ASPECTO RELEVANTE DEL EQUIPO O TAREA: PCR EJEMPLO, SI ANALIZAMOS LA ESTACION DE;




TRABAJO DE UNA SECRETARIA MECANGGRAFA TOMANDO TACUIGRAFIA, LAS “MACUINAS” ELE
MENTALES SER{AN SU LAPIZ O PLUMA, SU BLOCK DE TAQUIGRAFIA, TAL VEZ SU RODILLA
SOBRE LA CUAL SE RECARGA., Y SEGURAMENTE EL QUE LE DICTA.

CUANDO CONSIDERAMOS LA INTERACCION HOMBRE-MAQUINA, ES UTIL PENSAR SOBRE
EiLos COMO UNA INFORMACION COMPLETA EM UN cicLo Frulpo (Fig, 2.2). EsTO con-
LLEVA EL PENSAR SOBRE LAS OPERACIONES HUMANAS COM LA MAQUINA, CON UNA LARGA
SECUENCIA DE INFORMACIOM SUCESIVA, O SEA, LA ACCION DE MODELOS QUE PERMITE A
LA SECUENCIA OPERACIONAL SER ESCRITA EN TERMINOS SOBRE EL HUMANO, EAUIPO O TA
REA DESTACADOS COMO APROPIADOS., UN EJEMPLO DE TAL ES UNA PARTE DE SECUENCIA
OPERACIONAL QUE SE MUESTRA EN LA TaBLA 2.2,

Fic. 2.2, A)OPERADOR B) CONTROL
DE ACCION (SALIDA) C) MECANISMO
DE CONTROL (ENTRADA) D) MAQUINA
E) INDICADOR DE INFOPMACION (SA-
LIDA) F) RECEPCION DE'KNFORMACIOM
(ENTRADA). LA COMUNICACION ENTRE

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

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




LAS, S1 SUS DECISIONES PUEDEN SER FACILES Y EFICIENTES O SI SON NECESARIOS ME-
JORES CONTROLES, Y SI LAS CARATULAS Y CONTROLES SON COMPATIBLES UNA AL OTRC Y
SEAN SITUADOS EN UNA BUENA DISTRIBUCION EN TABLEROS Y MAQUINAS., [ENTONCES. UNA
CONVENIENTE SUBDIVISION PARA ESTA AREA EN TERMINOS PARA EL HOMBRE, INFORMACION
(ENTRADA SENSORIAL)., DECISION Y ACCION (SALIDA MOTORA), ES USUALMENTE ACOMPAT'A
DA POR OTRA SUBDIVISION EN TERMINOS DE MAGUINA HACIA CARATULAS, CONTROLES vaxs
TRIBUCICN DE TABLEROS Y MAQUINAS (FIG, 2.7). ESTA ULTIMA SUBDIVISION ES MUY~
UTIL EN ORGANIZACION DE DATOS Y. CUANDO EL ANALISIS ES TERMINADO, TOMADA,EN‘couff
SIDERACION PARA EL DISE™0 DE OBJETIVOS Y PRESENTACION DE ALGUN REPORTE :

OF 4
Q7\. j‘;\‘/.‘iu\
Fic., 2.3. INTERACCIGN HOMBRE-MAGUINA: LA SECUENCIA OPERACIONAL. IMPLICA LA

ACCION DE LA INFORMACION — DECISION - PARA LA RELACION DEL . HOMBRE.
COM LAS CARATULAS Y DISTRIBUCION DE LA MAQUINA. ' '



TALLA 2.2 ENALISIS ODENERAL DE UNA DETALLADA SECUENCIA_(QPERACIONAL
N ’ DE uNA SEcci6N peE “TaLaDperc”

- PHALISIS “ENERAL UECUZ CIA DETALLADA DE OPERACICNES DE LA SECY'ON DE “TALADRO",

EsTAZC AL COMENZAR: |ALADRO MONTADO, AJUSTADO Y RAPIDO,

SECLENCIA OPERACIONAL [‘bTAS DE DUDAS PARA SER INSPECCIONADAS
: COMO UN PROGRESC DEL DISEFO.
Secc16N DE TRABAJO INSPECCION FINAL DEL DIBY ¢DONDE ESTARA EL DIBUJO O DISERO?,
JO O DISEfQ.
PREL[MINCRES INSPECCION FINAL DEL TALA (7UEDE EL OPERADOR FACILMENTE VER Y MEDIR

DRO ADECUADO, TAMATO, AJUS LA MAGNITUD DEL TALADRO Y AJUSTAR?.
TE PROFUNDO Y RAPIDEZ FIJA, :

{lECEPCIAN DE DIBUJOS E | INSPECCION DE SEGURIDAD. ¢S REALMENTE FACIL PARA LOS SUPERVISORES

INSTRUCCIONES . HACER ALGUN CARGO?., CINSPECCIONAR CON AL

‘OBTENER MATERIAL Y HE- GUNA PERSONA DE SEGURIDAD?,

RRAMIENTAS, " -

~

SERALES DENTRO Y FUERA | CONMUTADOR SOBRE LA MACUINA ¢UE OBRERO?. CFACIL DE ALCANZAR?. CEMER-
. DE'LOS ESPACIOS DE TRA GENCIA DISTANTE CON LA MISMA FACILIDAD.
+ OPERACION HOMBRE-WWCUL-

WA ‘

A 4 - i
PROVISION DE LUBRICANTE. (Mg oBRERO?, ¢DONDE ESTA EL DEPGSITO DE

e . LUBRICANTE?,
VIONTAR ESPACIO DE TRABAf

: ALCANZAR LA PALANCA DE OPE- (MUE OBRERO?. ¢FACIL DE HACER?, <POSICION

: o PACION BAJO EL TALADRO, conFORTABLE?, ¢PUEN conTRoL?, éfruiro ADE
+ 'ONTAR TALADRO : i’ » cuapo?, (NREFERENTE A DATOS ERGONGMICOS?.




PONER TALADRO AL FONDO

CONER UNA VELOCIDAD AL
TALADRO,

CONCENTRAR EL ESPACIO DE
TRABAJO.

TALADRO

CHECAR PROFUNDIDAD DE
ORIFICIO,

DEMOSTRAR TALADRO

CUITAR REBABA DEL BOR-
~ DE DE LOS ORIFICIOS,

ETC,

ARRANQUE DE TALADRO Y FORMACION DE
AGUJEROS EN EL. MATERIAL,

SUBIR TALADRO.

CHECAR LA POSICION DEL AGUJERO
CON UNA MARCA DE PUNZON,

LUBRICANTE

BaJAR TALADRO

EMPEZAR A TALADRAR PARA PERFO-

RAR.

RESISTENCIA NORMAL PARA EL OBRE
RO, SONIDO, OLOR., ETC., NORMA—
LES.

ETC.

CHAY BUENA ILUMINACION?, (NECE-
SIDAD DE LUZ SOBRE LA MASUINA?.

¢HAY BUENA TLUMINACION?,
¢EQUIPO ADECUADO PARA LuBmCAR"

¢FACIL DE BAUAR?,

¢HAY BUENA TLUMINACION?. SIIECESL
CAD D LUZ SCERE LA MACUINA?, .

¢S 1ENTE EL OBRERO DEMACIADA RESIS.
TENCIA O RUIDC DE LA BANDA U OLO‘?r
POR CALENTN‘“IENTO

ETC,




-Espacio pe TraBaJo:

LA INTERACCION DEL HOMBRE CON EL INMEDIATO ESPACIO DE TRABAJC A SU ALREDE
DOR ES CONSIDERADA EN ESTA PARTE (FIG. 2.4), YE ESTUDIARA TODO LO CUAL PUEDE
AFECTAR LA POSICION, POSTURA Y RANGO DE UN EMPLEADO. Y DE ESTE MODO SU COMODI-
DAD ¥ EFICIENCIA, ESTO INCLUIRA TALES DETALLES CNMO MEDIDAS Y POSICION DE LAS
SILLAS., ESCRITORIOS. MAQUINAS., TABLEROS, LUGARES DE ESPERA Y ACABADO DE ESPA-
CI0S LE TRABAJO. PASILLO Y MAPUINAS ADYACENTES,

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

: CUANDO SE INSPECCIONA O DISEFA, CON LA AYUDA DE LOS DATOé DE LAS MEDIDAS
‘ADéLhCUERPO HUMANO (VER UN CAP{TULO POSTERIOR)., ES MUY IMPORTANTE PARA CONSIDE
‘RARSE NO SOLO EL PROMEDIO SINO TAMBIEN EL RANGO DE USO. LOS DATOS EMPLEADOS
DEBER SER APROPIADOS: POR EJEMPLO [MPORTAR MODELOS EN VEZ DE EMPLEAR MODELOS
" 'NACIONALES DEJAR{A DIFERENCIAS EN MEDIDAS DEL CUERPO,

EN EL DESARROLLO DE UN DISEfI0, LOS. ESTUDIOS SON HECHOS CON MAS DETALLE. -
POR EJEMPLO, PRIMERO UN ANALISIS DEL DIBUJO DE UN TABLERO BASADO SOBRE LOS DA
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TOS DE LAS MEDIDAS HUMANAS ES NECESARIO, PERO £S INSUFICIENTE PORAUE EL DIBUJO»
A ESCALA PUEDE OCULTAR INSUFICIENCIAS Y TAREAS DIFERENTES PUEDEN REQUERIP UNA -
VARIEDAD DE ACTITUDES. SEGUNDO, LOS RESULTADOS DE ESTE ANALISIS SON VALIDOS
POR PRUEBAS A ESCALA NATURAL DEL MODELO. EMPLEANDO EL RANGO DE USO, UN EJEM-
PLO DE LOS RESULTADOS DE ESTE TiPO DE ESTUDIO PUEDEN VERSE EN LAS FIGS. 2.5 v
2.6, EL ACcESo PARA EL DISENO DEL ESPACIO DE TRABAJO SERA DISCUTIDO CON MAS
DETALLE EN LAS PARTES 5 v 6 DE ESTE SEGUNDO CAP{TULO. '

Fics. 2.5 vy 2.6 UN EJEMPLO DE ESPACIC DE TRABAJO DE - DOS
CONTROLES DE CONSOLAS DE COMPUTADORA. LN LA PRIMERA CONSQ

LA SE VE CORRECTAMENTE., HASTA QUE ES VISTO A ESE NIVEL UN
HOMBRE DE ESTATURA REPRESENTATIVA NO PUEDE ALCANZAR TODOS -
LOS CONTROLES, AUNQUE A NIVEL NO HAY TABLEROS INCLINADOS
EN LA SEGUNDA CONSOLA, JODOS LOS CONTROLES PUEDEN SER AL
CANZADOS FACILMENTE. COMO RESULTADO DE UN ANALISIS DE" UN
DIBUJO-TABLERO Y PRUEBAS CON UNA ESCALA NATURAL.




s

YED1o AMBIENTE:

TAMBIEN ES CONSIDERADA LA INFLUENCIA REC{PROCA DEL HOMBRE CON EL MEDIC AM
BIENTE. SERAN ANALIZADOS LOS ASPECTOS Ffsicos (FOrP EJEMPLO INTENSIDAD DE LA
LUZ, RUIDO, CALOR, VENTILACION), QuiMIcOS, BIOLGGICOS Y ASPECTOS FSICOLOGICOS
(POR EJEMPLO COOPERACION, ESTRUCTURA DE MAMDO, CONDICIONES DE CAMBIO. ETC.):

LAS CARACTERISTICAS MEDIDAS DEL ACTUAL MEDIO AMBIENTE BAJO ESTUDIO O DEL ESPERA

DO, O CARACTERISTICAS ESPECIFICAS PARA EL HUEVO DISE™0, SON DETALLADAS PRIMERO
Y LUEGO COMPARADAS CON LOS DATOS ERGONOMICOS DISPONIBLES ACERCA DEL FUNCIONA-
MIENTO HUMANG BAJO VARIAS CONDICIGHES AMBIENTALES. ALGUNGS DE £50S DATOS SE

“ DAN EN LAS PARTES 7. 8. 11 v 12 DE ESTE SEGUNDO CAP{TULO.

CoMO cON EL ESPACIO DE TRABAJO. AS{ COMO EN EL MEDIO AMBIENTE., EXISTEN MU-
CHOS EJEMPLOS DE SITUACIONES ANORMALES: POR EJEMPLO, LA ILUMINACION ES MUCHAS
VECES MALA: EN LA LUZ DEL DfA., LA MALA COLOCACION DE TABLEROS PUEDE INTERFERIR
EN MALAS- LECTURAS, LA ILUMINACIGON ARTIFICIAL PUEDE CAUSAR RESPLANDORES Y SOMBRAS
EN DIFERENTES LUGARES. EN INSTALACIONES DE PROCESAMIENTO DE DATOS, EL PROBLEMA

'ES CON MAS FRECUENC!A DE RUIDO: LAS CINTAS DE PAPEL Y LA PERFORACION DE TARJETAS

ES MUY RUIDOSO ¥ POCO SE HA HECHO PARA PROTEGER A LOS OPERADORES DE ESTE RUIDO.

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

* fi0S, EL FABRICANTE ADVERTIR{A A LOS USUARIOS ACERCA DE LO INAPROPIADO DE LAS CON

.




A
DICIONES DEL FUNCIONAMIENTO Y DEL TRABAJADOR. ENTONCES: LA ADECUADA 1NTE~$I'

DAD DE ILUMINACION Y RUIDO PUEDE SER SELECCIONADA POR LAS CONDICIONES NORMALES., .

Y LAS MOLESTIAS DE REFLEJOS EN CARATULAS PUEDEN SER PEDUCiDAS CON ADECUADAS IN
éLINAClONES DE LOS INSTRUMENTOS O CON USO DE CAPAS DE ANTI-REFLECTOR. Los CON
TROLES PUEDEN SER SIMILARMENTE MODIFICADOS PARA ADAPTAR AL MEDIO AMBIENTE: POR~f
EJEMPLO: EL USO DE BOTONES O PERILLAS EN CLIMAS MUY FRIOS SERfAN DISEQADOS PA;

‘RA OPERACIONES CON GUANTES DE MANO PARA PREVENIR GRIPAS Y MANOS HUMEDAS.

ConcLUSTONES SOBKE EL ANALISIS DE ESTACIONES DE TRABAJO:

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

PRiMERO, ESTE ACCESO PROVEE DE UN PROBLEMA CON CIERTA ORIENTACION MAS
BIEN QUE UNA ESTRUCTURA DE DISCIPLINA ORIENTADA. EN OTRAS PALABRAS., LAS CATE~ -
GORIAS Y SUBDIVISIONES SON., EN TERMINOS DE PROBLEMA PRACTICO. AREAS SEGUN SEANV‘:.
CONOCIDAS EN EL CAMPO APLICADO. MAS BIEN QUE EN TERMINOS DE. LAS DISCIPLINAS
CIENTIFICAS. POR EJEMPLO, LOS PROBLEMAS DE LA INTERACCION HOMBRE Y- ESPACIO
DE TRABAJO SON RARA VEZ SGLO ANATOMICOS. Y PARA TODOS LOS OTROS PROBLEMAS:DE
AREAS TODAS LAS CIENCIAS BASICAS DE LA ERGONOMIA SON OBVIAMENTE RELEVANTES EN

GRADOS VARIABLES,

SEGUNDO, S! EL ACCESO SE SIGUE CON CUIDADO. ASEGURR LA REUNION DE TODOS

LOS DATOS CONCERNIENTES A LA SITUACION DEL PROBLEMA, [ESTO DISMINUYE MUCHO EL




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

} TERCERO. LA RELACION HOMBRE-MAMUINA SE ESTUDIA COMO UNA SERIE DE ACClO-
NES E INTERACCIONES, O SEA, NUE SON POR S{ MISMAS DINAMICAS: SE DEBE VER MEJOR
QUE COMO UN DISEfI0O MONGTONO Y DIBUJO ESTATICO. FOR LA SECUENCIA DE ANALISIS
OPERACIONAL, ESTE METODO PROVEE LAS BASES PARA DARLES UNA VISUALIZACION DINAML

CA.

2.2 CaRATULAS .

LA INFORMACION QUE FLUYE DE UNA MAQUINA ES ESENCIAL PARA QUE EL OPERADOR
HAGA UN USO EFICIENTE DE £STA. ESTE CAP{TULO CONSIDERA VARIAS FORMAS DE INFOR
MACION EN CARATULAS. INCLUYENDO CARATULAS AUDITIVAS Y VISUALES., CARATULAS ANA-
LLOGAS Y DIGITALES CUANTITATIVAS, Y CARATULAS REPRESENTATIVAS: LCS PRINCIPIOS
GENERALES DE DISEfI0. PARA ESCALAS. CUADRANTES O DISCOS Y TABLEROS SON DADOS EN
UN APENDICE,

LoS HOMBRES QUE CONTROLAN LAS MAQUINAS NECESITAN INFORMACION, EL PILOTO
‘DE . UNA NAVE NECESITA CONOCER COMO SE COMPORTAN SUS INGENIEROS, EL TRABAJADOR

>"iDE UNA FABRICA TIENE QUE VER POR UNA MAQUINA EN PARTICULAR., EL JEFE DE PLANTA
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DEBE TENER EN CUENTA TODAS LAS VARIANTES EN EL PROCESO, Y EL INGENIERO'DE MAN




TENIMIENTO DEBE CHECAR REGULARMENTE LOS MECANISMOCS AUTOMATICOS. Asf QUE LAS
MAQUINAS SE COMUNICAN CON LA GENTE., Y LA COMUNICACIGN ES DE DOS CAMINDOS. PA-
RA EL QUE A USA FRECUENTEMENTE TIENE QUE HACER ALGC. COMO DAR VUELTA A UN SWICH
O APRETAR UNA MANIJA, O RESPONDER A LA INFORMACION,

LA OPERACION EFICIENTE DE UNA MAQUINA DEPENDE DE LA FACILIDAD DE ESTOS

DOS CAMINOS DE COMUNICACION. Y YA QUE NOSOTROS PODEMOS MODIFICAR LA CAPACIDAD
DEL SER HUMANO A UNA EXTENSION LIMITADA, ES NECESARIO ADAPTAR LA MAQUINA PARA
EL QUE LA USA. Asf, INGENTOSAMENTE LA INFOPMACIGN RELEVANTE ES DETECTADA POR
LA MAQUINA O PROCESO, EL DISENADOR NO TIENE EXITO COMPLETO SI EL QUE LA USA .
TIENE DIFICULTAD EN LEER LAS CARATULAS O EN OPERAR LOS CONTROLES Y LA INFORMA-
CION NO ES PASADA RAPIDA Y EXACTAMENTE. ALGUNOS DE LOS DATOS ERGONOMICOS RELE
VANTES PARA EL DISER0 DE LA CARATULA SE DAN EM ESTE CAP{TULO, LA DISTRIBUCION
DE CONTROLES., TABLEROS Y MAQUINAS SE DETALLAN EN LAS PARTES 3 Y 4 pE ESTEFCAPL
TULO,

EL PROPOSITO DE LA CARATULA ES DE TRANSMITIR INFORMACION DE LA MAQUINA‘AL" 
" HOMBRE EN UNA FORMA APROPIADA PARA EL SISTEMA Y REQUERIMIENTOS DE LA TAREA. ”
FUNCIONALMENTE, UNA BUENA CARATULA ES LA QUE PERMITE LAS MEJORES COMBXNACIQNESZ
DE RAPIDEZ, EXACTITUD Y SENSIBILIDAD CUANDO TRANSFIERE LA INFORMACION NECESA-

RIA DE LA MAQUINA AL HOMBRE. ESTE CRITERIO DE “LA MEJOR COMBINACION” NO PUEDE
SER DEFINIDA, DEPENDE DEL SISTEMA ESPEC{FICO BAJO CONSIDERACIGN, EN ALGUNOS CA
SOS LA RAPIDEZ ES- MAS IMPORTANTE. EN OTROS LA EXACTITUD, ES DECIR. EVITAR EL




ERROR O AMBIGUEDAD, EN OTROS LA SENSIBILIDAD, ES DECIR DETECTAR EL MENOR CAMBIO

DE. UNA VARIABLE MEDIDA. \

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

TES DATOS BAS!ICOS: )

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

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

-3. LA RAPIDEZ REQUERIDA EN LA TRANSFERENCIA DE INFORMACION,

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

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

ESToS DATOS SON NECESARIOS., JUNTO CON LOS DATOS DE LOS REQUERIMIENTOS DEL
SISTEMA Y DE LA TAREA, PARA DECIDIR PRIMERQ. EL TIPO GENERAL DE CARATULA QUE
- SER{A PROPIADA, Y SEGUNDO, EL DISET0 DE LOS DETALLES DE LA CARATULA., YA SEA QUE
SE DESEE UNA CARATULA AUDITIVA, UN DISCO. UN TABLERO. ETC.

Tipos DE CARATULAS:

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




)
PO MAS SIMPLE, QUE €S MAS FACIL DE TRANSMITIR LA INFORMACION REAUERIDA. PoR

.EJEMPLO CON EL INDICADOR DE CARGA DE ACEITE DE UN CARRO, LA GRADUACION DEL CA=
LIBRADOR HA SIDO CAMBIADA POR UNA LAMPARITA DE ADVERTENCIA, SALVANDO AL MANEJA

DOR DEL MAYOR PROBLEMA DE RECORDAR LA LECTURA NORMAL Y DE TENER QUE MIRAR. DE

CERCA A LA ESCALA.

CADA T1PO DE CARATULA SE DESCRIBE POR SEPARADO ADELANTE. JUNTO CON UN BOS
QUEJO DEL DISERG Y RECOMENDACIONES DE LAS INVESTIGACIONES ERGONGMICAS.

CARATULAS PARA CALIDAD:

ESTAS SON CONVENIENTES CUANDO EL OPERADOR NECESITA DISTINGUIR ENTRE UN N[

MERO PEQUEFI0 DE CONDICIONES DIFERENTES., EN UNA TIPICA ESTACION DE CONTROL DE
PODER., POR EJEMPLO., LAS CARATULAS DE CALIDAD SON APROPIADAS PARA MOSTRAR. SI LAéii

VALVULAS DE TIEMPO ESTAN CERRADAS O ABIERTAS, SI LOS GENERADORES ESTAN PRENDI=" .~
DOS O APAGADOS Y SI LOS SWICHS ESTAN ABIERTOS O CERRADOS. PR

PECOMENDACIONES DE DISEYO0:

) EL PRINCIPAL REQUISITO ES QUE LOS INDICADORES PARA CADA .UNA DE LAS ‘CONDI-
" CIONES DEBEN SER DIFERENTES., AS{ COMO LO MAS SIMPLIFICADAMENTE POSIBLE (FIG. =

2.7).

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




CE;UN SISTEMA DE ALTAVOZ-ELLOS NO PUEDEN TRANSMITIP INFORMACION DETALLADA,

SU PRINCIPAL VENTAJA ES SU HABILIDAD DE ATRAER INMEDIATAMENTE LA ATENCION EN

CUALQUIER DIRECCIGN; HAY UN IMPORTANTE FUTURO PARA INDICADORES DE ADVERTENCIA,

F16, 2.7, LA ESCALA DE LA NUEVA VERSION DE ESTE INDICADOR
ES MUCHO MAS FACIL DE LEER. PORQUE TIENE MENOS Y MEJORES MAR
CAS DE GRADUACION, Y EL CONFUSO DOBLE ARCO DESAPARECE. LA
LONGITUD A ESCALA ESTA INCREMENTADA TENIENDO LOS NUMEROS -~
ADENTRO DE LA ESCALA: INEVITABLEMENTE, LOS NUMEROS SERAN A -
VECES TAPADOS POR LA MANECILLA, PERO SU DISEF0 CLARO, Y EL
HECHO DE QUE ELLOS ESTAN EN FORMA VERTICAL., LO PUEDE COMPEN-
SAR POR ESTAS DESVENTAJAS. EL BISEL GRIS Y LA PIEZA DEL CEN
TRO BLANCO DISTRAEN MUCHO MENOS QUE SUS DUPLICADOS NEGROS Pl
- i LIDOS EN LA PRIMERA VERSION., EL NUEVO INDICADOR PUEDE SER
o AUN MEJOR SI TODA SU LONGITUD FUERA VISIBLE,
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Los INDICADORES VISUALES SON ESENCIALES PARA REPRESENTAR TRES O MAS CONbL
CIONES, PORQUE ELLOS PUEDEN SER HECHOS DISTINTIVAMENTE ENTRE DIFERENCIAS EN PQ
SICION, COLOR., FORMA Y TAMAFiO, E£S RECOMENDABLE EMPLEAR MAS DE UNO DE ESTOS ME
DIOS: '‘POR EJEMPLO, ESTA ESTIMADO QUE ARRIBA DEL 27 DE LA POBLACION MASCULINA
TIENE DIFICULTAD EN DISTINGUIR EL ROJO DEL VERDE. Es AUN MAS GRAVE CONTAR SO-
LAMENTE CON DIFERENCIAS EN BRILLANTEZ PARA INDICAR CAMBIOS DE CONDICIONES, ES-
TE ES UN PROBLEMA FAMILIAR PARA EL OPERADOR NOCTURNO. QUIEN NO PUEDE REALMENTE

: ESfAR SEGURO D& QUE EL HANEJA&OR DE ADELANTE HA PUESTO LAS LUCES DEL FRENO A ME
NOS QUE EL HAYA VISTO EL CAMBIO OCURRIDO EN LA BRILLANTEZ.

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

CARATULAS PARA CANTIDADES:

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

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




UNA PORCION ROJA DE LA ESCALA SIGNIFICA PELIGRO.

LOS INDICADORES DIGITALES PRESENTAN LA INFORMACION B RECTAMENTE COMO UN
NOMERO. HASTA HACE POCO ESTOS NO ERAN MUY COMUNES PERO AHORA SON MUCHO MAS EX
TENSAMENTE USADOS.

CADA UNA DE ESTAS DOS FORMAS TIENE SUS PROPIAS VENTAJAS Y DESVENTAJAS, Y
EL DISEfIADOR DEBE DECIR ESTO PARA EL TIPO DE INFORMACION QUE REQUIERE EL OPERA
DOR. S1 SE REQUIEREM LECTURAS PRECISAS., LOS XNDICADORES DIGITALES CON MAS CON
VENIENTES., COMPARE LOS DOS VOLTIMETROS DE LAS FIGS. 2.8 v 2.Y, AMBOS MUESTRAN
EL MISMO VALOR: EL ANALOGO ES MAS DIFfCIL DE LEER PORCUE EL OPERADOR TIENE QUE
ESTIMAR LA POSICION DE LA MANECILLA ENTRE DOS GRADUACIONES, PARA CHECAR LECTY
'RAS RAPIDAS UN INDICADOR ANALOGO ES MEJOR. LA POSICION GENERAL DE UNA MANECI-
LLA ES FACIL DE CHECAR. MIENTRAS QUE LOS NUMEROS DEL TIPO DIGITAL PUEDEN SER
maL LEfpos (por EJEMPLO. 368 PUEDE VERSE MUY PARECIDO A 385, DE UN VISTAZO).
LAS VELOCIDADES Y CAMBIOS DE DIRECCION SON MOSTRADCS MUCHO MEJOR CON INbICADO—
éES ANALOGOS.  POR EJEMPLO., LOS MEDIDORES Y CALIBRADORES SON ADECUADOS PARA
MOSTRAR EN UN GENEPADOR LA CAPACIDAD Y LA PRESION DEL VAPOR EN UNA ESTACION DE
‘ CONTROL DE PODER. DONDE EL OPERADOR TIENE QUE MANTENERLOS A CIERTO NIVEL. Los
INDICADORES DIGITALES SON PARTICULARMENTE UTILES CUANDO EL OPERADOR TIENE QUE

“-- HACER NOTAS Y LECTURAS PRECISAS: UN RELOJ DIGITAL PUEDE PREVENIR ERRORES EN GRA

- ‘BACIONES, ESPECIALMENTE PARA CORTES.

KECOMENDACIONES DE DISEf0:




ANALOGO: HA HABIDO MAS INVESTIGACION DENTRO DE LOS FACTORES HUMANOS EN
DISE{I0O DE MEDIDORES QUE EN OTRO TIPO DE INDICADOR., EN EL APENDICE DE ESTA PAR
TE 2 SE MENCIONA UN BOSOUEJO DE LO ACONSEJABLE PARA ESTE DISEf0.

Fies, 2.2 v 2.9, AMBos, EL VOLTIMETRO ANALQO
co (Fi6, 2.8) v EL vOLTIMETRO DIGITAL (FIG.

2.9), ESTAN MOSTRANDO EL MISMO VALOR, PERO EL
ANALOGO ES MEJOR PCR UNA MAS RAPIDA LECTURA DE

CHEQUEO., MIENTRAS QUE EL DIGITAL HACE LECTURAS
PRECISAS MAS FACILES, EL ANALOGC ES MEJOR PARA

™ -
* ‘e

LT . INDICAR CONDICIONES DE CAMBIO,
e VS a8 QYxGi.

'
EL PROPASITO ES HACER LA ESCALA MUY LEGIBLE. SI ES POSIBLE., LAS ESCALAS
MUOLTIPLES O NO LINEALES DEBEN SER EVITADAS., DE TODOS MODOS, AUN LAS ESCALAS .
TRIPLES PUEDEN HACERSE FACILMENTE LEGIBLES CON LA AYUDA DE RECOMENDACIONES ER
GONOMICAS SIMPLES EN EL DISE®D DE ESCALAS. TALES RECOMENDACIONES CUBREN LA »
LONGITUD OPTIMA DE LA ESCALA Y EL TAMA®O DE LAS MARCAS PARA VARIAS PRECISIONES

"DE 'LECTURAS Y DISTANCIAS DE ALCANCE DE LA VISTA. SECUENCIA NUMERICA. SUBDIVISIQ-:~

NES Y EL DISESO DE NGMEROS.

PARA EVITAR ERRORES.DE LECTURA. LA ESCALA DEBE SER DISERADA DE ACUERDO A

COSTUMBRES YA FAMILIARES. AS{ QUE EL CRECIMIENTO DE LAS NUMERACIONES EN EL SEN




TIDO DE LAS MANECILLAS DEL RELOJ EN UNA ESCALA CIRCULAP, PAPA ARRIBA EN UNA

ESCALA VERTICAL RECTA, Y A LA DERECHA DE UNA ESCALA HORIZONTAL RECTA. LA MA-

NECILLAS DEBEN SER DE FORMA SIMPLE Y LOS DISCOS DE MANECILLAS MULTIPLES DEBEN

SER ELIMINADOS. ES BIEN CONOCIDO QUE LOS ERRORES EN LA INTERPRETACION DE LOS

ALTIMETROS DE INDICADORES MULTIPLES TIENEN EL PAPEL PRINCIPAL EN LOS ACCIDEN-
TES DE AVIACION,

DiertaL: Aaul., OTRA VEZ, LO LEGIBLE ES EL PROPGSITO DEL DISET0.  EN EL
BOSQUEJO DEL APENDICE DE ESTA PARTE DEL CAP{TULO SE DAN RECOMENDACIONES ERGO-
NOMICAS PARA LA DIMENSION, DISEfl0O Y COLOR DE LOS NUMEROS,

DISEFO DE DETALLES EN CARATULAS:

PORQUE LOS CUADRANTES O DISCOS SON TODAV{A UNA FORMA COMUN DE INDICADOR

. VISUAL . EN EL APENDICE SON NUMERADAS RECOMENDACIONES DETALLADAS BASADAS EN MY

CHAS  INVESTIGACIONES ERGONGMICAS. ANTES DE USAR ESTOS DATOS PARA EL DISESO

“DE UN DISQO 0 DE OTRAS CARATULAS. SON NECESARIOS LOS DATOS DE LAS CINCO CUES-
flONES DADAS EN LA INTRODUCCION DE ESTE CAPfTULO. LAS RESPUESTAS A ESAS CUES
o TIONES DEBEN DAR DATOS NECESARIOS COMO UNA BASE PARA DECIDIR ACERCA DEL TAMA-

- fi0 APROPIADO PARA EL DISCO O CARATULA, Y ACERCA DE LA CORRECTA ALINEACION DE

 LA‘ESCALA Y EL NUMERO DE DIVISIONES DE LA ESCALA. SI HAY POCAS DIVISIONES EN

“ LA ESCALA., LA INFORMACION SE PUEDE PERDER Y PUEDEN OCURRIR ERRORES EN LA LEC-

-~ TURA. - -S1 HAY TAMBIEN MUCHAS DIVISIONES EN LA ESCALA, SE PUEDE PERDER TIEMPO,

" DANDO LUGAR A QUE LA RAPIDEZ EN LA LECTURA DISMINUYA,
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PORAUE EN LOS TABLEROS LAS CAPATULAS DIGITALES SON MAS FRECUENTEMENTE EM-

PLEADAS AHORA, LA SEGUNDA PARTE DEL APENDICE CONTIENE ALGUNAS RECOMENDAC&ONES
EN DISEI0 DE TABLEROS.

EL uso DE L0S DATOS DADOS EN EL APENDICE NO HACE. POR SUPUESTO. AFIRMACIQ
NES DE QUE EL DISET0 FINAL SERA SATISFACTORIAMENTE ESTETICO., PERO PUEDEN AYU-
DAR PARA EL DISEFO DE CARATULAS RUE SEAN BUENAS TRANSMISORAS DE INFORMACION.

APENDICE:

PRINCIP1OS GENERALES PARA EL DISEFMO DE ESCALAS Y DISCOS O CUADRANTES.

DEBEN SER SEMIALADAS TRES CONDICIONES GENERALES. PRIMERA, EL NUMERO DE DI

VISIONES MARCADAS EN UNA ESCALA DEBE SER UN ARREGLO ENTRE VELOCIDAD Y PRECI-

SION DE LECTURA: MUCHAS MARCAS EN LA ESCALA RESULTAN LECTURAS LENTAS PERO EXAC.
TAS. MIENTRAS QUE ALGUNAS MARCAS DAN UNA LECTURA RAPIDA PERO DUDOSA. EL MAS:

EFECTIVO ARREGLO ES PEDIR AL OPERADOR NUE SUBDIVIDA, A JUICIO. LAS DIVISIONES
MARCADAS PARA QUE £L PUEDE ESTIMAR LECTURAS PARA LA TOLERANCIA REQUERIDA (Ex-

PRESADA COMO. POR EJEMPLO., *+ | MM PARA UNA "ESCALA MECANICA”, o + 0,57 DEL VA-
LOR DE LA ESCALA MAXIMA PARA UNA "ESCALA DE INSTRUMENTO”)., Las INVESquAciof o
NES HAN MOSTRADO CUE LOS OPERADORES TIENEN UNA RESPONSABILIDAD CONVENIENTE PA=- -
RA SUBDIVIDIR EN CUATRO O CINCO PARTES LAS ESCALAS MECANICAS., AUE SON USUALMEﬂ :
TE LAS MAS IMPORTANTES QUE LAS ESCALAS DE MEDIDORES O CONTADORES., LAS suBDIVI-
SIONES EN MITADES ES USUALMENTE LO RECOMENDABLE.



~ SEGUNDA, EL TAMAT'0 DE ESTA SUBDIVISION ESTIMADA DEBE SER LO SUFICIENTEMEN
TE LARGA PARA UNA FACIL DIFERENCIA POR EL OPERADOR., LA TOLERANCIA MINIMA EN
LA LECTURA DE UNA ESCALA MECANICA, O LA LONGITUD MINIMA DE UN;’ESCALA DE INS-
“TRUMENTOS., MUCHO DEPENDE DE LA DISTANCIA DEL OPERADOR A LA ESCALA. LAS RECO-
MENDAC IONES DETALLADAS DADAS ABAJO SON PARA DISCOS Y ESCALAS PARA SER USADCS
ENvDISTANCIAS NORMALES DE LECTURA., APROXIMADAMENTE 300-750 mn.

TERCERA., LA ORGANIZACION Y ESTRUCTURA DE UNA ESCALA DEBE SER BASADA SOBRE
ESTUDIOS DE HABITOS DE LOS QUE HACEN LAS LECTURAS DE LAS ESCALAS. LA SECUEN-

CIA Y LA DIRECCION DE LA NUMERACION DE LAS MARCAS, ETC., PARA UN USO GPTIMO.

' SON ESPECIFICADOS ABAJO. EN DONDE SON CITADAS LAS DIMENSIONES, ESTAS SON RE-
COMENDACIONES MINIMAS, ELLAS TOMAN EN CUENTA LAS VARIACIONES EN EL ALCANCE DE
LA VISTA. DIFICULTAD EN EL ALUMBRADO Y LA POSICION DE LA LECTURA EXPERIMENTA-
DA, LAS DIMENSIONES CITADAS PUEDEN SER [NCREMENTADAS HASTA EN uN 207 cON FACL

LiDAD. '

ConNTRASTE.- LOS NUMEROS DE LA ESCALA. EL TRAZO DE LAS MARCAS EN LA ESCA
‘LA, LAS MANECILLAS., ETC.. DEBEN CONTRASTAR BIFN, EN TONO Y COLOR CON LA CARA
" 'DEL DISCO. FES ESENCIAL COMBINAR ESTE FACTOR CON BUENA ILUMINACIGN, LA AUSEN-
CIA DE RESPLANDOR O REFLEXION, Y LA BUENA POSICION DEL DISCO, RAZONABLEMENTE

" CERCA DEL NIVEL DE LA VISTA Y NO MAS LEJOS DE @7° DE LA LINEA DE VISION.

TABLEROS Y DISCOS.- PARA TRANSMITIR INFORMACION PRECISA UN TABLERO ES ME
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JOR QUE UN bisco, (A) v (B) (FIe. 2.17), DE TODOS MODOS LOS DISCOS SON USA~
DOS CON MAS FRECUENCIA PORQUE TIENEN UNA DOBLE FUNCIGN, PARA DAR LECTURAS EXAC

TAS ALGUNAS VECES Y FRECUENTEMENTE PARA DAR LECTURAS INSTANTANEAS APROXIMADAS
(c),

@BEEEO

9]8]9l6]5]4

e

5

F1e. 2,10, PRESENTACION DE INFORMACION DE VARIAS
FORMAS EN CARATULAS: EL CONTADOR NIGITAL ES MEJOR
SOLAMENTE PARA LECTURAS DE NUMERACION, EL CONTA-
DOR MAS LA MANECILLA ES CUANDO UNA MEDIDA DE LA
INDICACION TAMBIEN ES REQUERIDA: LA SERIE DE MANE
CILLAS HACEN MAS DIF{CIL LA LECTURA,.

ANECILLAS O INDICADORES EN MOVIMIENTO CONTRA ESCALAS,.- UNA MANECILLA EN
MOVIMIENTO, EN UNA ESCALA F1JA., ES GENERALMENTE PREFERIDA A UNA ESCALA EN MOVL
MIENTO CON UNA MARCA FI1JA, LA MANECILLA MOVIL PERMITE ESTIMAR EL PORCENTAJE
DE CAMBIOS DE LA VARIABLE Y LECTURAS FACILES DE LA POSICION APROXIMADA PARA SER
HECHAS SIN LA LECTURA DE LOS NUMEROS DE LA ESCALA, TAN PRONTO COMO EL OPERADOR
SE ACOSTUMBRA CON LA ESCALA.



.. NUHEROS DE LA ESCALA EN EL SENTIDO DE LAS MANECILLAS DEL RELOJ.- LOS N
MEROS EN LAS ESCALAS DEBEN AUMENTARSE EN EL SENTIDO DE LAS MANECILLAS DEL RE-
LOJ. DE IZQUIERDA A DERECHL. O EN DIRECCION ASCEMDENTE, (D). (E) v (F) (FiG.
Z2.10) YA SEA UNA ESCALA FIJA 0 MOVIL LA OUE ESTE EN uSO. SI ESTAS “rROBABILL
DADES DE VISION” NO SON SEGUIDAS. LAS LECTURAS IMTERPOLADAS PUEDEN SER DEFEC-
© Tuosas.

- La PosicION CERO.- LA POSICION CERPO Y EL PUNTO DE PARTIDA PUEDE SER PUES
-TO DONDE SEA MAS CONVEMIEMTE EM LA CARA DEL DISCC, EXCEPTO COH LA ESCALA DE ML
NUTOS DEL DISCO DEL TIPO DE RELOJ., EN EL CUAL EL PUNTO 0-657 MIN,, DEBE ESTAR
 SIEMPRE EN LO ALTO. CON VARIABLES QUE PASAN A TENER UN RANGO DE 7-12 o 0-00
" 'ES SIEMPRE VENTAJOSO HACER LA CARA DEL DISCO SIMILAR A UN RELOJ.

FAY ALGUNAS PRUEBAS DE QUE AMBAS, PRECISION Y LECTURA CHECADA., SON MEJO-
RES  CUANDO LA MANECILLA ESTA EN EL CUADRANTE SUPERIOR; POR ESTO CON ESCALAS

QUE NO SON DEL TIPO DE RELOJ EL PUNTO DEBE SER ELEGIDO CON ESTO EN MENTE., PARA.
QUE LA POSICION USUAL DE LA MANECILLA PARA LA LECTURA OCURRA DENTRO O CERCA DEL

- 'CUADRANTE SUPERIOR. (&) (Fig. 2.10).

EscAaLA TERMINADA EN PUNTOS.- EL PRINCIPIO Y EL FINAL DE LA ESCALA DEBE
"SER CLARAMENTE DIFEREMCIADOS. DE PREFERENCIA CON UN HUECO LIMPIO, SEPARANDOLAS
- EN DISCOS CIRCULARES CADA QUE ESTO SEA POSIBLE.

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

-




ENTRE MARCAS DE ESCALA DEBEN SER LAS MiSMAS EN TODO ALREDEDOR DEL DISCO, LAs
ESCALAS LOGAR[TMICAS Y OTRAS NO LINEALES DEBEN DE SER ELIMINADAS A NO SER QUE
SEAN ABSOLUTAMENTE ESENCIALES POR LA FORMA EN NUE TRABAJA EL SISTEMA., LA SEPA'
RACION DESIGUAL ENTRE MARCAS EN PARTES DIFERENTES DE UNA ESCALA PUEDEN CON -FA-
CILIDAD CONDUCIR A UN ERROR DE INTERPOLACI&N.

TamAfio DEL DISCO.~ EL TAMATO GPTIMO DEL DISCO PARA PROPOSITOS GENERALES
ES DE 55-75 mM.. DE DIAMETRO: PARA LA MAS ALTA PRESICION EN LA LECTURA DE PE-
cuéﬁos CAMBIOS LG5 Discos pE 100-150 mri.. son ACONSEJABLES. CUANDO UN GRUPO
DE DISCOS SON USADOS PRIMERO PARA LECTURA DE CHERUEO DE UN NUMERO DE VARIABLES
Y ESTAN EN EL RANGO DE TRABAJO. MUCHO ESPACIO Y TIEMPO DE LECTURA PUEDEN SER
SALVADOS, SOLO USANDO PEQUEFOS DISCOS DE ACASO !5 MM,, DE DIAMETRC, ESTOS DE-’
BEN SER ARREGLADOS DE MODO OUE LA MANECILLA MARNUE UN PATRON UNIFORME, POR
. EJEMPLO LA POSICION DE LAS 12, CUANDO TODAS LAS VARIABLES ESTAN EN EL VALOR CO

RRECTO DE TRABAJO.

1AMATIO DE LA ESCALA.- CSIMILARMENTE. PARA ESCALAS LINEALES EL TAMA[O 6PTL
MO PARA PROPOSITOS GENERALES ES UNA ESCALA DE LONGITUD DE €2-75 MM., PARA UNA
MAS ALTA PRESICION DE LECTURA LAS ESCALAS DE 170-125 tM., SON ACONSEJABLES. Pa
* RA INSTRUCCIONES Y PROPOSITOS DE AHORRO DE ESPACIO, LAS ESCALAS CON UNA LONGI-

TUD MINIMA DE 55 MM., SON ACEPTABLES.

&
TAMAFIO DE LAS MANECILLAS.- LA MANECILLA NO DEBE OBSCURECER LOS NUMERO O

'PEGAR EN LAS MARCAS DE LA ESCALA., Y DEBE SER MONTADA PARA QUE LA PROBABILIDAD




DE_ERRORES EN LA LECTURA, DEBIDO A LA DIFERENCIA ENTRE LAS PQOSICIONES APAREN
TES SEGUN EL PUNTO DONLE SE OBSERVA, SEAM MINIMOS.

LA LONGITUD DE LA MANECILLA ES\XHPORTANTE. CUANDO SOLO EL FINAL DE LA
MANECILLA PUEDE OBSERVARSE., O CUANDO LA MANECILLA ES ENTERAMENTE VISIBLE, SI
ES CORTA Y HAY UNA LARGA SEPARACION ENTRE SU PUNTA Y LA MARCA DE LA ESCALA

. {H) (F1e6. 2.13). LOS ERRORES AUMENTAN CONSIDERABLEMENTE.

La manecitla &rrima, (1) (816, Z.10). ES UNA QUE SEA VISIBLE SOBRE CASI
TODA SU LONGITUD DESDE LA PUNTA HASTA EL PIVOTE: SU PUNTA DEBE LLEGAR HASTA
1.6-0.4 MM., DENTRO DE LAS MARCAS PERO NO DEBEN SOBREPASARLAS, DEBEN SER CERCA
pE 0.8-2.4 MM.. DE ANCHO, O AL MENOS DEBE SER UN POCO MENOR QUE EL TRAZO DE LAS
MARCAS EN LA ESCALA.

SECUENCIA DE LOS NUMEROS DE LA ESCALA.- LOS NUMEROS GRAVADOS EN EL DIS-
€O, EN CONTRASTE CON INTERVALOS GRANDES EN LA ESCALA, DEBEN AUMENTAR EN UNIDA
" DES sIMPLES 0 EN cincos (1.2.3, ETc.. o 5, 10, 15, ETC.). O EN UN EQUIVALENTE
: "DECIMAL DE ESTA SECUENCIA (10. 2U. 2. ETc.. o 50, 190, 150, eTc.)

PROGRESION NUMERICA

Buena ReEGULAR flaLa
2.3 4 5 eTC. 2 4 6 8 10~ 3
10 .15 20 25 ETC, 20 0 6U 80 100 b 2 12 16
20 30 40 50 ETc. 0

e



* EXCEPTO EN RELOJES Y EN MANECILLAS MOVILES, ESCALAS F1JAS., O DISCOS DE ORIEN - -
TACION, DONDE LOS PUNTOS CARDINALES DEL C{RCULO SON STANDARES EN POSECION DE- :

ORIENTACION.

Tofe N L 9
. = e, - . -
o
; ;:>\ﬁ" (fzzz;\y
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Fie. 2.10. VARIOS TABLEROS. ESCALAS-Y DISCOS.
INTERVALCS MAS PEQUETOS EN ESCALAS.- [ENTRE LOS INTERVALOS DE LAS MARCAS

INTERVALOS MAS PEQUE™0S QUE ESTAN MARCADOS. PERO
© UNIDADES DEL RAWGO DE LA VA

d. 1, 17 o 992, .02.2.

NUMERADAS DE LA ESCALA., LOS
TUE'NO ESTAN NUMERADOS. DEBEN REPRESENTAR 1, 2 ©

RIABLE O CUALQUIER DECIMAL EQUIVALENTE. 0 SEA .01,




ETC,, POR EJEMPLG:
LOoS INTERVALOS MAS PEQUEROS DE LAS I'ARCAS DE LA ESCALA NO DEBEN SER MENO-

RES QUE EL ERROR PROBABLE DE LOS APARATOS EN TERMINOS DE LA LECTURA D€~CALIDAD
" EN EL DISCO.

DIVISIONES DE LA ESCALA.- Los TIPOS DE ESCALAS DE QUEBRADO O ROTURA MOS
TRADOS. FiG. 2,11, SON RECOMENDADAS EXCEPTO CUANDO ES ESENCIAL MEDIR LAS VARIA
BLES EN UNA ESCALA NO DECIMAL.

J" \ ] i T l’L'—-’—-_—'—I s
N P LL_.__.\_L__.__, e
cl ®© ' - II I

Fis, 2.11. DIVISIONES DE ESCALAS.

§1 NOSOTROS REQUERIMOS UN DISCO QUE LEA DE 7 A 100 NOSGTROS PROBABLEMENTE
. USAREMOS SECCIONES NUMERADAS DE piez, 10!, 20, 30, etc.. a 109, pe TIros (A).
- () o () (F16. 2.11).
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SIMILARMENTE, SI NOSOTROS NECESITAMOS UN DIsco DE U a 1) PODREMOS USAR

SECCIONES DE DIEZ DEL TIPo (A), (D) o (&) NUMERADAS DE 1. 2., 3, ETC., HASTA
LLEGAR A 1U.

PARA ESCALAS DE () A 50 PODREMOS USAR DEL TIPO (B). NUMERADA DE 5, 19, 15,
ETC.. HASTA 50: para 0 A 200 una per Tipo (c) NuMERADA 20, 40, R0, ETC.. HASTA .
200: v Asf SUCESIVAMENTE.

LA SELECCION Y EL TAMAFO DE LAS DIVISIONES DE LA ESCALA.- EN GENERAL., EL
MEJOR TIPO DE ESCALA PARA CCNMRINAR PRESICISH Y RAPIDEZ DE LECTURA ES (A): LA
PRESICION DE LA LECTURA ES DISMINUIDA coN (G).

LN AMBOS TIPOS, LA DISTANCIA OPTIMA ENTRE LAS MARCAS MAYORES DE LA ESCALA, -
LAS MARCAS DE 10 unipapes EN (A) v (6). Es ENTRE 12.7 v 25.4 MM.., A TRAVES DE 1
LA ESCALA MISMA. INDEPENDIENTEMENTE DEL DIAMETRO DEL DISCO, LA DISTANCIA ENTRE :
LAS MARCAS MENORES DE LA ESCALA, LAS MARCAS PARA LAS UNIDADES EN (A), DEBEN SER.
RARA VEZ MENORES OUE 1.27 MM.,, A TRAVES DE LA ESCALA: EL INTERVALO PREFERIDO ES -
DE 1.27 HASTA 2.54 MM,

LLos NUMEROS DEBEN SER GRAVADOS EN LA MAYOR{A DE LOS CASOS SOLO FRENTE ;A 7
LAS DIVISIONES DE LA ESCALA MAYOR, O SEA LOS NUMEROS DEBEN TENDER A SER 12,7
HASTA 25.4 MM.,, A UN LADG: Y ESTOS DEBEN ESTAR ARRIBA DE LAS MARCAS PARA EVI-
TAR SER TAPADOS POR LAS MANECILLAS. . SR
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. TRAZOS

Los PRINCIPIOS GEMERALES AnU{, CON LAS MARCAS DE LAS ESCALAS Y LOS NUME-
ROS., ES QUE MIENTRAS SEA LO MAS BIEN HECHA Y MENOS CBSTRUIDA LA LECTURA ES ME
JOR: LA APLICACIOMN DE ESTOS PRINCIPI&S GENERALES PUEDEN TRAER VENTAJAS EN LA
INDUSTRIA TOMANDO MEJORES LECTURAS.,

DIMENSIONES DE LAS LETRAS, NUMEROé Y TRAZOS EN LA ESCALA.- LAS SIGUIEN-

“TES DINENSIONES SON RECOMENDADAS PARA LETRAS GRAVADAS. NUMEROS Y TRAZOS DE MAR
" CAS EN DISCOS QUE VAN A SER LEIDOS EN UNA DISTANCIA PANORAMICA NORNAL (20U rm.)

C ALTERNATIVAMENTL, LA ALTURA RECCHMENTADA PARA CARACTERES MAYGRES FUEDE SER FlJa

DA DE 1.27 HASTA 1.323 mM,. PARA 500 M., DE DISTANCIA PANORAMICA,

LETRAS Y NUMEROS

MENOR INTERMEDIO MAYOR
ALTURA DE LETRAS O 2.3% M, 3,17 mnm, 4,75 mm,
NUMEROS
" ANCHO Y ESPESOR DE 0.38 un, 0.51 M, G.64 MM,

CoN UN CARACTER NEGROC EN UN FONDO BLANCO LA RELACION DE LA ALTURA Y EL
ESPESOR‘DE 6:1 ES MEJOR: CON UN CARACTER BLANCO SOBRE NEGRO LA RELACIGN DE

~,10:1 s MEJOR. EN GENERAL EL OPTIMO DE LA RELACIGN DE ALTURA Y ANCHO DE LOS
" 'CARACTERES 'ES COMO DE 3:2.
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YA SEA BLANCO SOBRE NEGRO O NEGRO SOBRE BLANCO ES USADO YA QUE TIENE UN

PEQUEJI0O EFECTO DE LA ACCION NORMAL DE LA BRILLANTEZ. A MENOR BRILLANTEZ LA
EVIDENCIA SUGIERE UNA VENTAJA EN USAR BLANCAS SOBRE UN FONDO NEGRO.

TRAZOS DE LAS MARCAS EN LA ESCALA

*ENOR INTERMEDIO “avor
LoNG1TUD 2,79 MM, 3,95 MM, . 5.52 mm,
EsPesor 0.2 MM, 0,51 MM, 0.6L MM,

SUGERENCIAS GENERALES SOBRE DISE0 DE TABLEROS.- AUNNUE EL TABLERO OFRE-
CE UNA MUY CLARA SOLUCION PARA MUCHOS PROBLEMAS DE CARATULAS DE INFORMACION ~
CUANTITATIVA, ESTE TIENE ALCUNOS INCONVENIENTES. Lo PRIMERO DE ESTO ES LA CA-
RENCIA DE PROPORCION O PORCENTAJE EN LOS CAMB1OS DE INFORMACION. SEGUNDO, LOS
NUMEROS TIENEN UN PARECIDO EXTRAORDINARIO, AS{ QUE S5U6, POR EJEMPLO., LUCE MUY
PARECIDO A 6456 A SIMPLE vISTA. PASTA Aquf POR SI MISMO EL TABLERO ES DEFICIEN
TE PARA PROPOSITOS DE CHEQUEC DE LECTURA. A NO SER QUE LA CARATULA TENGA SOLO .
DOS O TRES DIGITOS. .

Es POR ESTO QUE ES MAS SEGURO CONSIDERAR AL TABLERO TAN SOLO COMO PARTE
DE UN INDICADOR, EL RESTO DE LO CUAL ES PROFORCIONADC POR EL DISEFADOR PARA
.VENCER‘LAS DOS DIFICULTADES EXPERIMENTADAS POR EL SER HUMANO, EN CUANTO A LEC-"
TURA Y RECUERDO DE FILAS DE DfG{TOS. EsTAS DIFICULTADES NO SON DEBIDAS TANTO : 




TANTO POR LA INSUFICIENCIA VISUAL., COMO PQR LA I[NSUFICIENCIA INTELECTUAL O MEN
TAL EN EL MANEJO DE ESTA CLASE DE INFORMACION., EN LA PARTE U4 DE ESTE caPf{TULO
SE VYERA CON DETALLE EL ARREGLO DE TABLEROS,

LAS MAQUINAS TALES COMO GRUAS, PALAS MECANICAS Y OTRAS DE SU TAMATO, PUE-
DEN AYUDAR AL HOMBRE A HACER EL TRABAJO F[SICO PESADC, PERQ LA NECESIDAD DE
INSTRUMENTOS MANUALES HAN PRESENTADO FROBLEMAS DE DIFERENTE CLASE., TALES COMO
QUE LA HABILIDAD DE LOS CONTROLES Y SUS FROPIOS MOVIMIENTOS PUEDEN ESTAR TRANS
FER[ﬁOS A LOS MOVIMIENTOS DE LAS PARTES DE LA MACUINA EN TRABAJO, ELLOS ESTAN
EN EXTENSIONES NO LARGAS DIRECTAS DE SUS PROPIOS MIEMBROS, PERO FUEDAS., MANI-
JAS, SWICHS. BOTONES, PALANCAS O MANUBLIOS, DEBEN SER DISEMADOS PARA [GUALAR
\SUS CAPACIDADES Y LIMITACIONES Y AS{ LA UNIDAD-HOMBRE Y MACUINA DEBE TRABAJAR
A SU MAXIMA EFICIENCIA,

LLoS. CONTROLES Y sus uUsos.- {!IENTRAS QUE LA POTENCIA TOTAL DE LA ENERGIA
DEtL. CUERPC HUMANO ES LIMITADA, ES DECIR, LOS MOVYIMIENTOS QUE EL HOMBRE PUEDE
EJERCER 0 HACER SON RESTRINGIDOS POR LA POSICION DENTRO DE LA CUAL LAS PARTES
"DEL CUERPO PUEDEN MOVERSE. LA ALTURA PROMEDIO DE LOS OPERADORES CLARAMENTE GQ
BIERNA LAS POSICIONES DE LOS CONTROLES EN LAS MAQUINAS., NO OBSTANTE OTROS OPE->
RADORES QUE NO ESTEN EN ESTE PROMEDIO PUEDEN HACERLO SI SE LES HACE FACIL SU

MKNEJO. Su PESO DEBE SER IMPORTANTE SI EL TIENE QUE EJERCER GRAN FUERZA EN EL
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CONTROL QUE ESTA MANEJANDO., DEBIDO A QUE LA ESTRUCTURA ANATOMICA DE SUS MANOS

DETERMINARA LAS FUNCIONES RELATIVAS DE LOS DEDOS Y BRAZOS EN EL DISE®0 DE UN TE
CLADO.,

LA POSICIGN DE CUALGUIER TIPO DE CONTROL EN UNA MACUINA DEPENDERA MUCHO EN
SU FUNCION: PERO TAMBIEN DEPENDERA DEL SEXO Y LA EDAD DEL OPERADOR-QUE LA ESTE.
USANDO.

LA DISTRIBUCION DE LOS CONTROLES DEBE SER DISE’ADA DE ACUERDO A. SI LA MA-

QUINA ES HECHA PARA EL USO DEL PAIS FABRICANTE O PARA EL EXTRANJERO., NO SOLO PORi‘Vi
LAS CONVERSIONES ENTRE PATSES, SINO TAMBIEN POR LAS DIFERENCIAS EN FISICO ENTRE E
COMUNIDADES. POR EJEMPLO. SI LOS TRACTORES PARA LA AGRICULTURA DISEMADOS PARA

EL ACOMODO DE LOS GRANJEROS [NGLESES FUERAN MANDADOS A CIERTAS PARTES DEL MUNDO,

LA MAYORIA DE LA GENTE NO PODR{A NI SIQUIERA ALCANZAR LOS PEDALES CON LOS PIES,

Los MIEMBROS SON MOVIDOS POR LOS MUSCULOS. ACTUANDO ESTOS ALREDEDOR DE LA

 COYUNTURA AS{ QUE LA FLUCTUACION, RAPIDEZ, PRECISION Y FUERZA DE UN MOVIMIENTO
DEPENDERA DE LA PARTE DEL CUERPO INVOLUCRADA. ALGUNAS PARTES DEL CUERPO SON MAS

_ APTAS QUE OTRAS PARA ALGUN PROPOSITO EN PARTICULAR: LAS PIERNAS, POR EJEMPLO,
PUEDEN EJERCER SORPRESIVAMENTE GRANDES FUERZAS EN CIERTAS DIRECCIONES, LA ESPAL
DA TIENE UN RANGO ENORME DE MOVIMIENTO Y MAS COYONTURA EN EL CUERPO Y, LAS MANOS
Y DEDOS SON CAPACES DE UNA EXTREMA, SINA Y DELICADA MANIPULACION, (FI¢. 2.13). .



LA GRAN DIFERENCIA ENTRE LA OPERACION MANUAL EN UNA MI-

NA DE CARBON CON UN PICO Y DE LA FUNCION DE CONTROL CON )
LA TECNICA DE LA CONSOLA EN UNA MINA AUTOMATICA.

o LA AUSENCIA DE MOVIMIENTO VISIBLE EN EL CUERPO NO QUIERE DECIR AUSENCIA
:DE TRABAJO FIsico., ALGUNAS PARTES DEL CUERPO ESTAN SIEMPRE TRABAJANDO. AUN DY
'VRANTE EL SUEMO, AUNQUE LA ACTIVIDAD MUSCULAR ESTA ENTONCES SIMN DUDA A SU MINI-
to. EN OTRAS OCASIONES MucHOS MUSCULOS ESTAN IMPLICADOS EN MANTENER LA POSTU-
RA DEL TRONCO, LA CABEZA U OTROS MIEMBROS DEL CUERPO EN ALGUNA POSICION DESEA-
DA. LA FATIGA COMO SE VERA AMPLIAMENTE EN EL CAP{TULO 4, RESULTA DEL USO EXCE




SI1VO DE LOS MUSCULOS EN ESTAS CONDICIONES, PERO ELLO PUEDE FRECUENTEMEMTE SER

EVITADO O DISMINUIDO POR UN ASIENTO CONVENIENTE O UN SOPORTE SIMILAR PAPA LAS.
PARTES DEL CUERPO NO DIRECTAMENTE OCUPADAS EN LAS ACTIVIDADES DEL TRABAJO, = Es:

TO ES, ALGUNAS VECES ES ESENCIAL, AL PROVEER UN SOPORTE LOCAL. TALES COMO PARA - .
ESTABILIZAR LAS MANOS O LOS PIES., PARA QUE CON ELLO SE PUEDAN HACER BUENOS:O‘3

FINOS ARREGLOS DE CONTROL., PARTICULARMENTE EN CONDICIONES DE VIBRACION Y SACU'
DIDAS. ESTO PUEDE FRECUENTEMENTE SER REALIZADO PARA USARLO EN UNA MANIJA EN ;
VEZ DE UNA PALANCA. PARA QUE EL OPEPADOR TENGA ESTABLE SU MANO EMPUF'ANDO EL CON'"

TROL. Y EL MOVIMIENTO GIRATORIO ES ENTONCES RELATIVAMENTE INAFECTADO POR NlNGﬂNLlya
MOVIMIENTO DE SACUDIDO APLICADO POR EL HOMBRE O LA MAQUINA. UN OPERADOR TAM-

BIEN PUEDE ESTABILIZARSE O PERMANECER ESTABLE A SI MISMO, USANDC LOS MIEMBROS ,
DERECHOS O 1ZQUIERDOS EN OPOSICIGN DE UNO A OTRO. COMO OPERANDO LA BARRA DEL TL’ffé

MON DE UN AVION O EL VOLANTE DE UN CARRO TRACTOR.

Fi1s. 2.13. La LINEA NEGRA CON TRAZO GRUESO, LAS LAR ':
GAS E IRRESULARES TRAYACTORIAS DE LOS CENTROS DEVRG-
TACION EN LA ESPALDA A LA VEZ QUE EL BRAZO ES EL EN-
TE LEVANTADO. LOS COMPLEJOS FACTORES ANATGMICOS DE-
BEN DE SER INFLUENCIA PARA LA POSICIOGN ‘CORRECTA DE

LOS CONTROLES.

EN LA ACTUALIDAD EXISTE AMPLIA INFORMACICN RESPECTO A LA VARIEDAD DE. ME- .
DIDAS ANTROPOMETRICAS DEL CUERPO. APLICABLES AL DISEFO0 Y DISTRIBUCION DE MAQUL




‘ NKS Y DE LOS 'LUGARES DE‘TRABAJO. COH ESTO., NO SOLAMENTE INDICANMN EL TANATO PRO
' MEDIO SINO ADEMAS EL GRADO DE DIFERENCIAS ENMTRE LA GENTE DE UNA FOBLACION EN
PARTICULAR, '

Los VALORES MAX1MOS Y MINIMOS SON FRECUENTEMENTE MAS IMPORTANTES OUE LOS
 PROMEDIOS. POR EJEMPLO. S1 UNA MADUINA ES USADA POR HOMBRES Y MUJERES O POR Al
S BOS

Ha s1po MENC!ONADO CON ANTERIORIDAD OUE ALGUNOS CONTROLES PUEDEN SER ME-
_ JOR OPERADOS CON LAS MANOS QUE CON LOS PIES, ADEMAS ES VERDAD QUE MIENTRAS LA
MAYOR{A DE LA GENTE UTILIZA LA MANO DERECHA., ES MUY FRECUENTE LOCALIZAR LOS CON
g TROLES SOBRE AL»LADO 1ZQUIERDO EN LOS ESPACIOS DE TRABAJO: EN ESTE CASO UN INDL
‘ VIDUO QUE UTILIZA LA MANO IZQUIERDA O CINIESTRA PUEDE AVENTAJAR MAS QUE OTRO IN
VDIVlDUO QUE UTILIZA LA MANO DERECHA O DIESTRA. [EL ALGUNAS LABORES LAS DIFEREN-
U 'CIAS EN EL FUNCIONAMIENTO ENTRE LAS DOS MANOS SON GENERALMENTE PEQUE™AS Y ENTRE
VitOS.PIES SON INSIGNIFICANTES. SIN EMBARGO. CUANDO UN CONTROL ES PARTICULARMEN-
1‘~TE IMPORTANTE O REQUIERE UNA OPERACION CONT{NUA, SERA MEJOR LOCALIZARLO DONDE
ESTE CONTROL PUEDA SER OPERADO FACILMENTE POR UNA U GTRA MANO O RAPIDAMENTE POR
"AMBAS ., BUENOS EJEMPLOS DE ELLO SON PROPORCIONADOS DE NUEVO POR LA COLUMNA DE
CONTROL. DE UN AEROPLANO Y EL VOLANTE DE UN CARRO. COMO SE ANALIZARA E ILUSTRARA
Vj‘EN EL TEMA 5 DE ESTE CAP{TULO.

.OS CONTROLES Y SUS FUNCIONES:
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LAS FUNCIONES DE UN CONTROL EN PARTICULAR FRECUENTEMENTE DETERMINARAN PQ

SICIONES RELATIVAS AL OPERADOR Y EL ORDEN DE LAS POSIBLES FUNCIONES SON CLAS]L

FICADAS MAS ADELANTE EN TERMINOS DE LA FUERZA. LA VELOCIDAD Y LA PRESICION. DE
LOS MOVIMIENTOS DE CONTROL,

Fuerza.~ LoS CONTROLES QUE REQUIERE EL OPERADOR PARA EL DESARROLLO DE
GRANDES FUERZAS QUE SEAN RELATIVAMENTE LARGAS, SERAN LAS QUE CAEN EN UNA DE,LAé
SIGUIENTES CATEGORIAS: =

~A) PARA USOS DE EMERGENCIA, COMO POR EJEMPLO, EN LOS EVENTOS DE FUER:

ZA RECHAZADA O DE FALLA. '
B) PARA USOS OCASIONALES., CUANDO LA OPERACION DE FUERZA ES CONSIDERA

DA INNECESARIA. ' ;
c) PARA OPERARSE CON HERRAMIENTAS MANUALES DURANTE EL MANTENIMIENTO.

DE UN TRABAJO DETERMINADO, :

LA CANTIDAD DE FUERZA CUE UN OPERADOR PUEDE EJERCER CON UN MIEMBRO 0O EXTRE
MIDAD DADO VAR{A CON SU POSTURA O CON EL RANGO DE TIEMPO DURANTE EL CUAL EL TIE
NE QUE APLICAR FUERZA. CUANDO EL OPERADOR APLICA UNA U OTRA SITUACION’(LA POS;
TURA O EL TIEMPO) A UNA MANO O A UN CONTROL DE PIE, EL RESTO DE SU CUERPO DEBEf‘
RA PROPORCIONAR UN CUADRO BASE PARA TRABAJAR. [N ALGUNOS MOMENTOS, EL OPERADOﬁL
PUEDE AYUDARSE A GUARDAR EQUILIBRIO, Y SERIA UTILIZANDO SU MANO LIBRE APRIC}ONAN
DO ALGUN ACCESORIO A SU ALREDEDOR. AUNQUE MUCHAS VECES EL PESO DE SU CUERPO SEA
LO SUFICIENTEMENTE ADECUADO PARA NEUTRALIZAR LA REACCION DE LA FUERZA EJERCIDA.



EN LA ACTUALIDAD EXISTE UNA CONSIDERABLE CANTIDAD DE INFORMACION SOBRE LA
~ FUERZA GQUE UN HOMBRE PUEDE EJERCER EN VARIOS MOVIMIENTOS DE SUS EXTREMIDADES.
~AUNQUE EN LA MAYOR PARTE DE ESTAS REFERENCIAS LA MAXIMA POTENCIA QUE PUEDE SER
APLICADA SOBRE UN PER{ODO ES DE 5 SEG., CON DESPLAZAMIENTOS PECUEMOS O GRANDES
DE Los MIEMBROS., HAY SIN EMBARGO, ESCASA INFORMACION SOBRE LA MAGNITUD DE FUER
“ZAS BRUSCAS. LAS CUALES TIENEN COMO CARACTER[STICAS SOLTAR FUERTE LOS CONTROLES.
SIN EMBARGO., TAMBIEN HAY POCA INFORMACION ACERCA DE LAS FUERZAS QUE UN HOMBRE
hUEDE EJERCER EN PER{ODOS DE TIEMPO RELATIVAMENTE LARGOS. PERO ES MUY ALEATCRIO
INDICAR QUE UN OPERADOR PUEDA CONT{NUAMENTE EMPLEAR ARRIBA DEL 15% DE SU MAXIMA
FUERZA O PODER., COMO MEDIDA PARA UN PER{fODO DE 5 SEG.. EN CUALQUIERA DE LAS POS
TURAS DADAS EN UNA HORA SIN TENER DESCANSO. EN TANTO QUE. LAS APLICACIONES DE
FUERZAS INTERMITENTES, CON UN TANTO EN EXCESO, PODRAN PROBABLEMENTE SER EMPLEA-
DAS INDEFINIDAMENTE (TODO EL DfA),

LA MA*JMA FUERZA QUE PUEDE SER EJERCIDA SOBRE UN CONTROL EN PARTICULAR., OB
_VIAMENTE., VAR[A DE UNA PERSONA A OTRA ¥ ESTO ES GENERALMENTE RELACIONADO A LA
jﬁEbiDA DEL CUERPO Y AL DESARROLLO MUSCULAR. CONSECUENTEMENTE, UN CONTROL DE EMER
GENCIA REQUERIRA MENOS FUERZA Al OPERARLO QUE LA QUE UNA PERSONA FUEDE EJERCER.,

LAs BAJUAS TEMPERATURAS DEL MEDIO AMBIENTE REDUCEN LA MAXIMA FUERZA QUE UN
OPERADOR PUEDE EJERCER EN UNA SITUACION EN PARTICULAR., Y ESTO PUEDE SER MUY IM-
PORTANTE CUANDC EL OPERADOR APRIETA UN CONTROL MANUAL EN UN AMBIENTE CALIDO Y
"PESPUES NO PUEDE AFLOJARSE CUANDO LA TEMPERATURA BAJA,
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UnNo DE LOS MAS IMPORTANTES FACTORES QUE HAN AFECTADO AL ESTUDIO DE FUER-"
ZAS QUE UN HOMBRE PUEDE APLICAR A UN CONTROL., ES LA POSICION RELATIVA A SU
CUERPO. EsTA POSICION NO ESTA CALCULADA EN TERMINOS ABSOLUTOS., COMO LA ALTURA
ARRIBA DEL PISO O LA DISTANCIA ENFRENTE DEL OPERADOR AL CONTROL. PERO ESTO DE-
BE ESTAR RELACIONADO A LOS MUSCULOS Y ARTICULACIONES INVOLUCRADAS., POR EJEMPLO: -

EL QUE HALLE SOPORTES ADECUADOS PARA SU CUERPO., DARA POR RESULTADO EL MAXIMO ES

FUERZO QUE UM OPERADOR SENTADC PUEDE EJERCER SOBRE UNA RUEDA MANUAL CON AMBAS . .
MANOS + QUE ES ARCHIVADA PARA LOCALIZAR LCS CONTROLES, POR LO QUE EL OPERADOR ‘
EMPLEARA PARA LOS MUSCULOS DEL HOMBRO ACUELLOS QUE DOBLAN O ENDEREZAN EL CODO.
SIMILARMENTE. LA FUERZA QUE UN OPERADOR SENTADO PUEDE EJERCER EN UN PIE SOBRE

UN PEDAL DEPENDE DE UN RESPALDO ADECUADO Y DE LOS GPADOS A NUE SU RODILLA ESTE-
DOBLADA, EL ANGULO DE LA RODILLA DEBE ESTAR DONDE LA FUERZA MAXIMA SEA APLICA~
DA AL PEDAL PARA TODOS Y CADA UNO DE LOS ANGULOS cRITICOS.

OTRO PRINCIPIC IMPORTANTE QUE PUEDE SER ESTABLECIDO EN LO CONCERNIENTE A
LA RELACION ENTRE LA MAXIMA FUERZA Y LA RESISTENCIA. LA INVESTIGACION TIENE
QUE PRESENTAR LA POSICION DE LAS EXTREMIDADES EN QUE EL OPERADOR PUEDA EJERCER
SU MAXIMA FUERZA EN UN CONTROL. EN DONDE UNA PEQUEMfSIMA FUERZA EJERCIDA SERA
DADA A LOS MAS GRANDEé ESPACIOS DE TIEMPO, DE ESTE MODO, SI UN CONTROL EN PARTL
CULAR ES ARREGLADO AS{ EN DONDE LA FUERZA MAXIMA PUEDA SER EJERCIDA EN EL., Y SI
£STA ES REQUERIDA., ENTANCES LA POSIBILIDAD DE AUE EL OPERADOR SE FATIGUE SERA

DESTINADA A SER REDUCIDA A UN MINIMO,
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Fre. 2.14.,  SEIS POSTURAS ESTANDARD USADAS EN EXPERIMEN-
" TOS, ARREGLADAS EN ORDEN DE MAGNITUD Y APLICACION DE FUER

ZA HORI1ZONTAL.,
% 'LA VELOCIDAD Y EL ALCANCE:

"+ CUANDO UN OPERADOR HABIL PUEDE TOMAR UN CONTROL EN MOVIMIENTO DEPENDE DE
~ MUCHAS CARACTERISTICAS, TALES COMO, LA PRECISIGN, LA FUERZA REAUERIDA, EL RAN
60 0 LA AMPLITUD DEL MOVIMIENTO. DE LOS TIPOS DE CONTROL ETC. ‘
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Fig. 2.15. CEISs POSTURAS ESTANDAR DE EMPUJE,
ARREGLADAS EN ORDEN DE LA FUERZA HORIZOMNTAL
PRODUCIDA.,

CAs1 TODOS LOS CONTROLES DE MANO PUEDEN SER OPERADOS MAS RAPIDAMENTE.SI
ESTOS "SON LOCALIZADOS JUSTO A LA ALTURA DEBAJQ DEL CODO, COMO SE MUESTRA EN'L

FIGURA 2,17 LA CUAL ES ADEMAS LA MEJOR POSICION SI SE USA CONTINUA Y FPECUENTE
MENTE. ESTO ES CORRECTO SI EL OPERADOR ESTA SENTADO O PARADO..

POR DESGRACIA EL MOVIMIENTO DE UN MIEMBRO EN PARTICULAR QUE PUEDE PRODU~
CIR LA MAXIMA VELOCIDAD HO ES SIEMPRE EL UNICO QUE ES CAPAZ DE EJERCER LA MAX
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MA FUERZA O PRESICION, ANTES DE DISETAR EL ARRECLO APROPIADO. EL DISE“ADOR. DE
A

RE- DECIR QUE ES LO MAS CRITICO € I[MPORTANTE Ei UHA SITUACIGHN EN PARTICULAR.
L]

Fies, 2,16, ANTES Y DESPUES DEL REDISETO DE UN TORNO,
LAS DOS PALANCAS DE SELECCI¢": DE veELOCIDADES (A) SON REM
PUAZADAS POR UNA PERILLA (B) PARA UNA ALTURA MAS CONVE-
NIENTE.

- EN UNA HABILIDAD. COMPLEJA COMO LO ES ESCRIBIR EN MAQUINA, NUE IMPLICA LA

- OPERACION RAPIDA Y SECUENCIAL DE LOS DEDOS, LOS ENLACES ENTRE LOS MOVIMIENTOS
- (0 AJUSTES) PUEDEN SER MAS IMPORTANTES NUE EL RELATIVO TOQUECITO QUE ES VELOCL
- DAD DE LOS MISMOS DEDOS. SOLO UN ANALISIS CUIDADOSO DE LA TAREA, PUEDE INDI-
CAR LOS RASGOS CRITICOS DEL CONTROL DE LA OPERACION REQUER(DA.
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Fies., 2.17. EL ESCRIBIR EN MANUINA, COMO EN MUCHAS
OTRAS OPERACIONES CONTROLADAS CON LA MANO, SE OBTIE-
HE SI L.OS CCHTROLES 308 LGCALIZADOS JUSTO A LA ALTU-
RA DEBAJO DEL copo., LA F1G, (B) MEJOR QUE LA MAS CQ
MON POSICION DE LA FIG. (A),

HABLANDO EN GENERAL. EL MAXIMO ALCANCE DEL MOVIMIENTO REQUERIDO EN UNA
OPERACION, EL MAS EXTENSO, ES PROBABLEMENTE EL TOMARLO POP COMPLETC, SIN EM-
BARGO, EN MOVIMIENTOS DE EXTENSION LIMITADA, LA MAYOR PARTE DEL TIEMPO QUE UN
HOMBRE USA PARA TOMAR UNA RESPUESTA AL CONTROL ES AGOTADO EN MOVIMIENTO DE
ARRANQUE Y PARADO, ELLO ES SUPUESTO POR DEMORAS AL EMPEZAR UN MOVIMIENTO, SI
LA RESPUESTA INVOLUCRA UNA DECISIGN DE ALGUN TIPO, POR EJEMPLO SI EL TlENEVOUE
ESCOGER ENTRE ACCIONES ALTERNATIVAS.,

UNA SIMPLE RESPUESTA A UMNA SENAL ESPERADA PUEDE SER INICIADA EN MAS 0 ME
Nos 1/5 pe XEGUNDOI PERO SI EL. OPERADOR NO SABE O DESCONOCE., CUAL DE LAS POSI-—




BLES Y DISTINTAS SEMIALES ES DE LAS QUE PUEDEN SER PRESENTADAS, Y AUNGUE CADA
SEMAL TENGA SU RESPUESTA APROPIADA. EL TIEMPO DE RETRASC PUEDE SER APRECIABLE
MENTE MAS LLARGO. TAMBIEN, SI EL OPERADOR NO PUEDE PREDECIR CUANDO UNA SEfAL
PUEDE OCURRIR. EL OPERADOR TOMARA CONSIDERABLEMENTE MAS TIEMPO PARA INICIAR

EL MOVIMIENTO DE LA RESPUESTA. PERO SI EL OPERADOR CONOCE POR ADELANTADO UN
AVANCE DE LAS RESPUESTAS QUE SERAN REQUERIDAS (COMO ESCRIBIENDO A MANUINA. LA
SECUENCIA DE LETRAS EN UNA PALABRA). EL PUEDE ENTONCES PRNGOAMAR I AS SERIES DE
MOVIMIENTOS., Y LOS INTERVALOS DE TIEMPO ENTRE ELLOS CUEDARAN REDUCIDOS A SU Mf
NIMO. SIMILARMENTE., EL TIEMPO TOMADO PARA PARAR UN MOVIMIENTO DE CONTROL DE-
PENDE DEL NIVEL DE PRESICIGN REQUERIDO Y EL GRADO EN QUE EL PUNTO FINAL PUEDA
SER ANTICIPADO,

F16. 2.1%. PorR LAS POSICIONES DE
LOS CONTROLES. EL OPERADOR DE ES-
TE TALADRO TIENE QUE ADOPTAR UNA
POSTURA INCOMODA PARA CHECAR QUE
LA BROCA ESTE COLOCADA CORRECTAMEN
TE; ESTE ES UN MOMENTO CRITICO EN
SU TAREA, CUANDO SU POSTURA REQUE-
RIA SU MAXIMA CONCENTRACIGN,




ELECCION DE CONTROLES ADECUADOS,

ENTRE LA GRAN VARIEDAD DE TIPOS DE CONTROL EXISTENTES, TALES COMO: CONMU-
TADORES O INTERRUPTORES, PERILLAS Y BOTONES, LOS CUALES SE UTILIZAN PARA SELEC
CIONAR INFORMACION O PARA DIRIGIR UN PROCESO, EL DISEFADOR DEBERA EéCOGER Y
LUEGO ANALIZAR EXACTAMENTE QUE INFOPMACION NECESITA TRANSMITIR A LA MAQUINA

POR MEDIO DEL CONTROL: ENTONCES EL ESTARA PREPARADO PARA PONER EN- PRACTICA LA

GRAN CANTIDAD DE RECOMENDACIONES ACERCA DEL DISETi0 DE LOS CONTROLES.

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

LAs MEDIDAS O6PTIMAS PUEDEN ESTAR ESPECIFICADAS PARA VARIOS TIPOS DE CON-
TROL. EN EL CASO DE LAS PERILLAS, LOS DIAMETROS GRANDES SON GENERALMENTE. MAS
ADECUADOS PARA CONTROLES SENSIBLES, Y LAS PERILLAS PENUE™AS DEBERAN SER PRO-

PIAS PARA AJUSTES NO CR{Ticos (como SE VERA EN EL APENDICE DE ELECCION DE PE- .
RILLAS), CIMILARMENTE., HAY OPERACIONES GPTIMAS DE FUERZA PARA EL INTERRUPTOR .

DE PALANCA., EMPUJE DE BOTONES Y UNA VARIEDAD DE PERILLAS DE CONTROL. /\DEMAS.

&

ES UN ASPECTO IMPORTANTE. EL AREA MUE EL PANEL REPUIERE PAPA EL TASO DE LOS DE

DOS DESCUBIERTOS O CON GUANTES.

, &
CARACTERISTICAS VISUALES.- FRECUENTEMENTE LOS CONTROLES SON ADEMAS CA-
RATULAS, S1 EL OPERADOR QUE LOS USA TIENT QUE HACER UNA. INSTALACION PARTICU-




LAR, ENTONCES EL DEBE DE SER CAPAZ DE VER CUANDO TENGA ARCHIYADO ESTO, Y PAPA

© HACER UN CHEQUEO RAPIDO VISUAL EN ALGUN TIEMPO. LA POSICION ARRIBA-ABAJO DE

UNA PALANCA DE UMA CLARA INDICACION DE DICHO SITIO: AL TORCEP O EMPUJAR UM IN
TERRUPTOR Y LA DOBLE ACCION. EL EMPUJE DE BOTONES NO SON FUNCIOHALES. [PARA
ESTOS ULTIMOS CONTROLES. ES RECOMENDADA UNA LAMPARA CON UN INDICADOR ADICIG-
A‘NAL) Y CIERTOS COMPONENTES INCORPORADOS A TALES INDICADORES.

LLos INTERRUFTORES GIRATORIOS., (FIG, Z2.19) SON USADOS GENERALMEMTE, OERO
““RARA VEZ LAS PERILLAS TIENEN PUNTA APROPIADA PAPA PROVEER DE INDICACIOMES INE
”;mutVOCAs EN SU MONTADURA. EL TAMAF'O DE LAS PERILLAS. Y LOS CONTRASTES DE CC-
k'Lon ENTRE ELLAS Y EL PANEL., PUEDEN ADEMAS AYUDAR A SU USO, Y COMD HACER LA

" ADAPTACION DE UNA DISTRIBUCION DE UNA ESFERA DE RELOJ, COMO SE VE EN LA FIfyU-

RAS SIGUIENTES:
s ‘ Fres, 2.12. LOS SWICHS SELECTL

RES EN DOS ELECTRO-ENCEFALOGRA-

MAS: A) LAS LECTURAS SON ENGATQ

SAS CON MALA TLUMINACION: B) EL

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




LAS POSICIONES FAMILIARES O CONOCIDAS SON FACILMENTE LE{DAS., Y EL QUE LAS
USA PUEDE COLOCAR EL INTERRUPTOR CORRECTAMEMTE AL MIVEL., SIN MIRAR.

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

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

EL Uso DE FORMAS O FIGURA PARA DIFERENCIAR LOS CONTROLES ES PARTICULARMEN
TE MUY I1MPORTANTE. PARA EL OPERADOR QUE LOS USA Y CON ESTO PUEDE RAPIDA Y CO-
RRECTAMENTE RECONOCER UN CONTROL OPERADO CON LA MANG., CON TAN SOLO TOCARLO.
LAS PERILLAS DE LA FIG. 2,20 SON FACILMENTE CONFUNDIBLES UNA CON OTRA.

o, o e — — E Fic. 2.20, EsTE.
@ W a; m m ‘x & - RANGO DE AJUSTES
o . Y DE LAS PERILLAS

—— — : SSNES . DE CONTROL ESEL

RESULTADO DE IN-

VESTIGACION EN EL RECONOCIMIENTO DE LAS PERILLAS AL TOCARLAS. EXPERIMEN'

TOS CON GRAN NUMERO DE SUJETOS CON LOS 0OJOS BENDADOS, NOS MUESTRAN QUE”iAS

PERILLAS NO SON CONFUSAS.




EN LOS CODIGOS DE FIGURAS DE CONTROL NO DEBEREMOS INFERIR SOBRE EL USO DE
- LAS PERILLAS, GUE DEBERAN TENER LAS PUNTAS BIEN FORMADAS CUANDO ESTO SEA NECE-
sario, (Fi1g. 2.20).

EsTo ES REALMENTE IMPORTANTE PARA PREVEER UNA OPERACION ACCIDENTAL DE UN
CéNTROL. Y ESTO DEBERA SER RETIRADO DEL PANEL. SIMILARMENTE. LOS CONTROLES
‘ QUE SON USADOS SALAMENTE ENCIMA Y COMO EN ESTOS SE HACEN ESCASOS AJUSTES., Y
PUEDEN SER COLOCADOS DESPUES DE UM GIRC © GOLPE.

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

, UN BREVE SUMARIO DE LA CONVENIENCIA DE DIFERENTES TIPOS DE CONTROL PARA
" VARIOS PROPGSITOS SON DADOS EN LA TABLA 2.3.

ELECCIGON DE CONTROLES CON PERILLAS,- kN ESTUDIOS FISIOLOGICOS Y PSICOLQ
©GICOS DE LA PRECISIGN Y SENSIBILIDAD DE LOS MOVIMIENTOS DEL CUERPO HUMANO. SE
xHRA‘sENALADO QUE CASI ES IMPOSIBLE DISEfIAR UN BUEN CONTROL, PUES EN LA MAYORfA
"pe”Los CASOS. LOS OPERARIOS TIENEN QUE ATENDER OTRAS CARATULAS ASOCIADAS. Pa-
4§;;QACER UN CORRECTO MOVIMIENTO EL OPERADOR DEBE CONOCER A DONDE EMPEZAR 0
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CONVENIENCIA PARA TAREAS INDICADAS

TOR PALANCA DE
MANO

Tipos pe ConTROL VELocIDAD PRECISION FUERZA RANGO
MANIVELAS

PEQUE®A3 BUENA . POBRE INCONVENIENTE  BUENO

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

HORIZONTAL BUENA POBRE POBRE POBRE

VERTICAL

(CUERPO LON- CORTA: POBRE

GITUDINAL) BUENA REGULAR LARGA: BUENA POBRE

(CUERPO TRANS

VERSAL) REGULAR REGULAR REGULAR I NCONVENI ENTE

PALANCA DE MA

NO BUENA REGULAR POBRE POBRE
PEDALES BUENA POBRE BUENA INCONVENITENTE
BoTONES DE LLAMA .
DA BUENA INCONVENTENTE  INCONVENIENTE  INCONVENIENTE
INTERRUF. SELEC- ‘
TOR CIRCULAR BUENA BUENA INCONVENIENTE  INCONVENIENTE
INTERRUP, SELEC~ BUENA BUENA POBRE INCONVENIENTE




ARRANCAR DE Y PARA DOMDE IR: POR LO TANTO LAS PERILLAS POR SI1 MISMAS C ALGU-

NAS OTRAS CARATULAS, LE DEBEN DETERMINAR CUANDO ESTA EMPEZANDO Y CUANDO EL ES

7T5§ACABANDO. SE DEBEN DISETAR INTERRUFTORES. PERILLAS Y BOTONES CON BUENAS

CARACTERI{STICAS VISUALES PARA LA MEJOR DISTINSION ENTRE CONTROLES Y CARATULAS,

Por ESO., EN EL DISEf0 O SELECCION DE PERILLAS Y CONTROLES TODOS LOS ASPECTOS SE
CONCATENAN ENTRE EL OPERADOR. EL CONTROL Y LAS CARATULAS QUE DEBEN TENERSE PRE

“SENTES. AS{ COMO EL ESFUERZO DE ROTACION, TRANSMISION. ACCESORIOS Y
RACTERISTICAS MECANICAS,

OTRAS CA-

SELECCION SEGUN SUN FUNCIONES.- CUANDO SELECCIONAMOS CONT2OLES COM PE-

RILLAS PARA UN EQUIPO EN PARTICULAR. UN ANALISIS PRELIMINAR DEBERA SER HECHO

SOBRE LA FUNCION A CUMPLIR POR CADA PERILLA, f@ui DEFINIREMOS CUATRQ TIP0S DE

FUNCIONES., LO CUAL REQUIERE CUATRO DIFERENTES TIPOS DE PERILLA.
A).  AJUSTES SUAVES Y CONTINUOS.

{Fre, 2.2,

B) AJUSTES CONMUTADOS CUANDO LA POSICION NO ES IMPORTANTE,

c) AJUSTES CONMUTADOS O SUAVES CUANDO ALGUNAS INDICACIONES DE PQ
'SICICN PUEDEN SER UTILES PERO NO ESENCIALES,

D) AUUSTES CONMUTADOS CUANDO LA INDICACION CLARA DE POSICION ES
—ESENCIAL.

RECOMENDACIONES PARA CONTROLES A:

Una PERILLA REDONDA ES LO MAS RECOMENDABLE PARA USAR EN ESTE CASO, DEN-

iﬂTPO DE LOS RANGOS RECOMENDADOS MAS ABAJO, I EL ESPACIO DEL PANEL ES MUY LI-




MITADO, EL USO DE LOS MINIMOS VALORES PARA LAS MEDIDAS DE LAS PERILLAS NO FO-

DRA SER REDUCIDO. PUES EN LA EJECUCION O MOVIMIENTO LA RESISTENCIA SERA MUCHO

MAS INFERIOR, PARA DIAMETROS ARRIBA DE €63.5 rm.., (2 1/2 IN) EL ESFUERZO DE TOR
_-S1ON NO DEBERA EXCEDER DE 0.2 MM.. (2 In LB,

Fie. 2.21 CUATRO GRUPOS DE PERILLAS- -
CLASIFICADAS SEGUN SUS FUNCIONES.

MEDIDA PARA TOMAR LOS CONTROLES CON LA PUNTA DE LOS DEDOs (FIG. 2.22A)

DrdmeTro - Minmmo 10 sm (/3 1n)
A tlAximo 100 mm (i 1n)
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PrRoFUNDIDAD -~ fifNIMA 12,5 MM (1/2 1n)
Maxima 25 M (1 IN)

S1 LDS AJUSTES RECUERIDOS PARA LAS PERILLAS SON CR{TICOS, UNA PERILLA RE-

DONDA DEBE TENER 5U MM (2 IN), PORQUE HAY UN LIMITE DE SENSIBILIDAD EN EL MOVL

MIENTO DEL OPERADOR. Y UNA PERILLA GRANDE PERMITE MOVIMIENTOS GRANDES EN ARIS-
'TA O BORDE DE LA PERILLA PARA FINOS AJUSTES.

LAs PERILLAS QUE SON MENORES DE 13 s (/4 IN) EN PROFUNDIDAD DEBERAM ES
‘TAR ACORDONADAS O SERILLADAS ANTES QUE DENTADAS PROVISTAS DE UNA SUPERFICIE
. ADECUADA" PARA PODER TOMARLAS Y MANIPULARLAS MAS FACILMENTE, PARA LAS PERILLAS
" "GRANDES DE ‘18 MM (3/8 IN) EN PROFUNDIDAD, LAS ENDENTADAS TAMBIEN ADECUADAS PE-
RO DEBERAN SER SELECCIONADAS CON CUIDADO. ESTAS DEBERAN SER ESCCGIDAS SEGUN

LAS CARACTERISTICAS GPTIMAS AL EMPUMIAR LAS PERILLAS., ESTO ES. RELAC]ON DE PUN
»TOSTY DIENTITOS BASTANTE REDONDEADOS Y UNIFORMEMENTE ESPACIADOS Y NO DEBERAN

TENER FORMA I[RREGULAR O EXTENSAMENTE ESPACIADOS.

;VRECOMENDACIONES PARA CONTROLES B:

No HAY RECOMENDACIONES ESPECIFICAS EN LITERATURA PARA CONTROLES NUE SON-
: ,usADos UNICAMENTE PARA AJUSTAR,CUANDO UNA FOSICIGN ES POCO IMPORTANTE, EsTOS
.1‘ QDEBERA~. AL MENOS, CUMPLIR CON LAS RECOMENDACIONES GENERALES DE MEDIDAS PARA

:"CONTROLEﬁ CONTINUOS. UCHAS DE LAS PERILLAS APROPIADAS PARA CONTROLES CONTI-
"' NUOS PODRAN SER USADAS PARA ESTA ULTIMA PROPOSICION., PERO SERAN PERILLAS CON




PROTUBERANCIAS O ESPIGAS. AL AGARRARLAS LA SUPERFICIE DEBERA DE ESTE MODO SER
' ADECUADA PARA PERMITIR EL ESFUERZO DE TORSION DEL SWICH: ESTE ESFUERZO NO DEBE
SER EXCEDIDPO DE 2.5 NM (22 1IN LB). UN EJEMPLO PARA ESTE USO SERIA CON UN CON-
TROL COLOCADO SOLO PARA ACRECENTAMIENTOS. CUANDO LAS POSICIONES NO TIENEN NUME
RO,

RECOMENDACIONES PARA CONTROLES C:

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

RECOMENDACIONES PARA CONTROLES D

UNA PALANCA 0 PERILLA QUE TENGA INDICADOR DE PUNTA DEBERA SER USADA PARA



CAMBIDS DE’ FUNCIONES QUE TIENEN DETENCIOMNES O PARADAS MECANICAS PAPA AYUDAR A -
LA POSICICH DESEADA Y TAMBIEN PARA [UANDO LA POSICION DEL INDICADCR SEA PRECI-
SA, ESTOS CONTROLES SON ESENCIALES, )

, !lEDIDAS PARA EL MOVIMIENTO DE LA PUNTA DE UNA PERILLA SETALANDO UNA ESCA
LA (F1e. 2.22 B). LONGITUD DEL INDICADOR

3 Inima 25 mm (1IN
LT WMAxIMA  CUALQUIERA. EXCEPTO CUANDO POMEMOS LIMITACIONES
*L¢Q?§’~‘ A LA EJECUCIGN DEL TRABAJADOP.

ANCHO DEL INDICADOR

MINIMA  CUALQUIERA., EXCEPTC CUANDO PONEMOS LIMITACIOMNES
A LA EJECUCION DEL TRABAJADOR.

MAxima 25 mm (1 1N)

PROFUNDIDAD O ALTURA DEL INDICADOR

Aintma 12,5 mm (172 IN)

MNaxiMa 75 mm (3 18),

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

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

e e
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iIEDIDAS PARA UN MOVIMIENTO DE ESCALAS CON UNA MARCA FIJA (2.22 ¢) :
D1AMETRO [1fNIMO 25 MM (1 IN)

MAX1Mo 130 mm (5 IN)

ANCHO Minimo 12.5 mm (1/2 1N)
JAximo 75 MM (3 IN)

FACTORES GENERALES:

MARGENES .~ ESTOS SON MUCHAS VECES UTILES POR EL CUIDADO EN LA LIMPIEZA

. DEL FRENTE DE LOS ®ANELES. [ARA EL DISE{'0O DE LOS MARGENES DEBERAN SER SELEC-
CIONADOS SOLO AQUELLOS NUE PERMITAN VER EL {NDICE DEL GRABADO A PESAR DE TOCAR
L0s. Los MARGENES ESPECIALES DEBERAN SER FABRICADOS CON LOS BORDES DE.LOS PA-
NELES ILUMINADOS USADOS BAJO CONDICIONES QUE AL EXISTIR UN APAGON PUEDAN SER
vIsTOos. UN INDICADOR TRANSFPARENTE OUE PERMITA LUZ. ESTA DEBERA PENETRAR DE
LOS PANELES.

Copi1cos: Es NuizAs DESEADO PARA CODIGOS DE PERILLAS DE ACUERDO A SUS FUN '
CIONES. ESTO PUEDE SER PARA ARREGLOS, MEDIDAS O TAMAT0S, COLOPES O'POSiCIONES.
Los cOD1GOS NO DEBEN SER PERMITIDOS PARA INTERFERENCIA CON LAS FUNCIONES DE LOS
- OPERADORES. AS{ TODA LA DIFERENCIACION ENTRE CONTROLES SE DEBERA CUIDAR DENT?O
DE CUALNUIER ARREGLO Y PRINCIPALMENTE LAS MEDIDAS ESBOZADAS ANTES.,

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




CUMARIO DEL APENDICE:

CUANDO ¥ L CONTROL DE PERILLAS PARA ALGUNOS ECUIPOS SGN SELECCIONADOS, NQ
SOTROS DEBEREMOS PRIMERO RECORDAR A S1 MISMOS EL PROPOSITO GENERAL DE LOS CON
. TROLES EN EL SISTEMA, EN EL SIGUIENTE TEMA SERA PARA ANALIZAR LAS FUNCIONES
'REQUERIDAS DE CADA CONTROL, ¥ DECIDIR FARA CUAL DE LO5 CUATRO TiPGS DE PERI-

LLAS ES EL CONTROL DESEADO.

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

TENIENDO QUE USAR ESTE CRITERIO Y UNA GUfA PARA SELECCIONAR LOS TI®0S DE
CONTROLES Y SUS DIMENCIOWES DETALLADAS. LA SIGUIENTE ETAPA ES PARA PLANEAR SU
wﬁ§STRI§U¢16N. ESTO DEBE SER CONSIDERADO JUNTO CON TODOS LOS DEMAS TEMAS., TA-
LES COMD LAS CARATULAS., ETC.., QUE SON PARA SER USADAS EN VARIOS CANELES Y PAR
TES DE LA MAQUINARIA. ESTE TEMA, Y LOS ASFECTOS RELACIONADCS EN LA INTERAC-

"~ CION ENTRE CARATULAS Y CONTROLES. ES REPARTIDA EN EL PROXIMO TEMA,

A
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Los ASPECTOS IMPORTANTES EN LA POSICION DE CONTROLES INDIVIDUALES Y CARA-

TULAS SON INTRODUCIDOS EN ESTA SECCION., ESTOS INCLUYEN LAS RELACIONES DE CON-

TROLES Y CARATULAS ASOCIADAS, OPERACION SECUENCIAL, CONJUNTOS FUNCIONALES 'Y

CONSIDEPACIONES DE EMERGENCIA. LOS TABLEROS DE CONTROL DE COMPUTADORA SON UsA .

DOS COMO EJEMPLOS PRACTICOS DE APLICACICHES EPGGHNOMICAS EN ESTE CAMPO,

LA POSICION DE CONTROLES Y CARATULAS INDIVIDUALES, EN RELACION DE UNDS A

OTROS. DEL OFERADOR. Y DEL ARREGLO DE TABLEROS Y MACUINAS SON IMPORTANTES PARA
IDENTIFICACIONES CLARAS, PARA FACILITAR LA CPERACION, Y EVITAR ERRORES. ESPE-
CIALMENTE BAJO CONDICIONES DE EMERCGENCIA.

CARATULAS Y CONTROLES:

UN CONTROL A VECES ESTA ASOCIADO DIRECTAMENTE CON UNA CARATULA. TAL COMO

UN MEDIDOR, LA GENTE ESPERA RELACIONES ENTRE LLOS MOVIMIENTOS DE TAL CONTROL Y -

AN
_ TAL CARATULA. LSTAS ESPECTATIVAS SON ILUSTRADAS EN LA FIG. 2.23, Y SI ELLAS
SON SEGUIDAS EN DISE™0, LA FROBABILIDAD DE ERRORES DE OPERACION ES REDUCIDA,

TAMBIEN SE HA VISTO CUE, PARA UNA PRECISION REQUERIDA DE LA MANECILLA DE

LA ESTRUCTURA. HAY UNA RELACION GPTIMA DEL MOVIMIENTO DE BOTONES 0 PERILLAS PA™"

A :
RA EL MOVIMIENTO DE UNA MANECILLA. [ENTONCES. PARA TOLERANCIAS PERFECTAS, 0.13
A 0.38 MM., LA RELACION OPTIMA ES ENTRE 57 v 170 MM,, SEGUN EL MOVIMIENTC EN



LA CARATULA POR REVOLUCION DEL CONTROL., MIENTPAS NUE PAPA UNA TCLERANCIA
GRUESA DE 0.5 A 2.5 £s CERCA DE 102 A 150 »t:.. DE MOVINMIENTO POR PEVOLUCIGN.
CoN LA®IELACION OPTIMA, EL TIEMPO TOTAL REMUERIDO ®ARA HACER DE LA EXTENSION
DE ‘LA ESTRUCTURA UN MINIFO: Y LOS ASPECTOS DESFAYORABLES DE CUALNUIER CONTRA-
GOLPE, RETROCESO CON SACUDIMIENTO Y VIBRACION. O FRICCIONES SEAN MINIMIZADOS.

IGUALMENTE. AUNAUE LAS CARATULAS Y CONTROLES SEAN BIEN DISE{ADOS, SU CO-
LOCACION SOBRE UN TABLERO DE INSTRUMENTOS PUEDE SER CONFUSA A MENOS SUE SEA
DIRICIDA POR EL USO., EL DISEADCR PRIMEPO HARIA UN CUIDADOSQ ESTUDIO DE CAMO
EL INSTRUMENTO SERA OPERADO: CONTROLES Y CARATULAS SER[AN. ENTONCES. COLOCA-
DAS CON EL USO cOMO rUlA.

Dos PRINCIPIOS:

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

S1 LA OPERACION SIEMPRE SIGUE UNA SECUENCIA ESTABLE, LOS CONTROLES Y CA-
'RATULAS SER{AN COLOCADAS FUERA DE ESE ORDEN, TOMANDO UN EJEMPLO COTIDIANO. EL

 ; ARPEGLO DEL TABLERO DE INSTRUMENTOS DE UN AUTO PODR[A REFLEJAR BIEN EL COMIEN-

20 DE LA SECUENCIA:

AHOGAR (CARBURADOR) - INTERRUFPTOR DE ENCENDIDO - ARRKRANCADOR - LUCES DE
AVISO DE ENCENDIDO Y ACEITE - LECTURA ABAJO DE LA PALANCA DECAMBIOS Y ERENC
_ pE“mANC. '
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1[23 {23 Fies. 2.23, RELAC]QNES ESPE-

PADAS DE MOVIMIENTOS DE CONTRO.

N ’ ‘ " T
; (:) . <::> g LES Y CARATULAS.
; - ‘

R SIN EMBAPGO, MUCHOS INSTRUMENTOS NO SIEM™RE SON HECHOS PARA SER OPERADOS -
S EN UNA SECUENCIA ESTABLE. AOU[ ES RECOMENDABLE QUE CONTROLES Y CARATULAS SEAN
F ACPUPADOS DE ACUERDO A SUS FUNCIONES, CON LOS IMPORTANTES Y FRECUENTES-GRUPOS
EMPLEADOS EN LAS POSICIONES MAS CONVENIENTES, POR EJEMPLO. SOBRE UN OSCILOSCO
PIO, UN GRUPO COMPRENDER{A CONTROLES PARA LA DEFLEXION X. OTRA PARA LA DEFLE-
’XléN Y, Y UN TERCERO PARA EL TIEN®0 BASE, FIJADOR v ASf SUCESIVAMENTE; Los
GRUPOS FUNCIONALES PUEDEN SER DISTINGUIDOS POR DIFERENCIAS EN TAMATO, FORMA Y
(COLOR, O POR CUALQUIER NUMERO INDIVIDUAL DADC A LOS GRUPOS, ETC.

UN EJEMPLO DE DISETO POR SECUENC!A DE OPERACION:
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- PARA EMPLEAR EL- PRINCIPIO DE DISEFO POR UNA “SECUENCIA ESTABLE” ES ESEN-
CIAL UN PROCESO PRELIMINAR: POR LO REGULAR ES OLVIDADO., ANTES DE TERMINAR EL
DISEfO, LA SECUENCIA OPERACIONAL COMPLETA DEBE'SER ANALIZADA Y PREFERENTEMENTE
" ESCRITA CON TODO DETALLE Y SIN ABREVIAR. EN LA FI1G., 2.2llA SE MUESTRA EL ARPE-

GLO DE UN TABLERO, CON LA SECUENCIA DE OPERACION INDICADA POR NUMEROS SERIADOS
Ly LfNEAS, LEVANTANDC SOBRE UN PROTOTIPC. DESPUES DE QUE LA SECUENCIA FUE ANA-

LIZADA, RESULTO UN DISE™0 SIMPLE EN EL ARREGLO, COMO SE OBSEPVA EN LA ©IG, 2,
- 2UB,

Fre, 2.20A, “=CUENCIA OPERACIONAL

REQUERIDA PARA UN ARREGLO DE UN TA-
BLERO PROTOTIPO. .

" DE UN ANALISIS DE SECUENCIA DE OPERACIQ

~ NES.
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UN EJEMPLO DE DISERO POR ANALISIS FUNCIONAL:

FARA EL EMPLEO DEL PRINCIPIO DE DISESO POR AGRUPAMIENTO DE LOS ARTICULOS
CONFORME A SUS FUNCIONES, DEBE SER HECHO UN ANALISIS PRELIMINAR DONDE DEBEN PRE
PARARSE CUATRO LISTAS., POR SEPARADO. DE.LAS CARATULAS Y CONTROLES:

1. Los ART{CULOS CONSIDERADOS MAS IMPORTANTES PARA LAS TAREAS CONSL
DERADAS
- Los ARTICULOS EMPLEADOS CON MAS FRECUENCIA EN UNA OPERACION REGU
LAR:

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

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

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

EN EL ARREGLO DEL DISE%0., AQUELLOS ART{CULOS DE LISTAS IMPORTANTES Y FRE-
CUENTEMENTE EMPLEADOS SON COLOCADOS CERCA DEL CENTRO DE LA CONSOLA O MAQUINA,
FACILMENTE ACCESIBLES Y EN POSICIONES BIEN DIFERENCIADAS. LOS ARTICULOS DE LAS
SUBSECUENCIAS SON COLOCADAS JUNTOS. TAL VEZ EN UNA FILA O COLUMNA. Y LOS ARTfCﬂ,

“LOS FUNCIONALMENTE RELACIONADOS SON SIMILAPMENTE COLOCADOS EN GRUPODS JUNTOS}Z
. CON ALGUNA VISTA Y SEPARACION ENTRE ESPACIOS PARA OTROS ARTICULOS,



i EN EL TABLERO DE INSTRUNENTOS DE CONKTE0OL DE UN AUTO ATRACTIVO, COMO UNA

" SIMPLE ILUSTRACION, UNO PUEDE INDICAR CUE LOS DOS ARTICULOS [MPOPTANTES Y EM-

'PLEADOS FRECUENTEMENTE SON EL LIMPIAVIDRIOS Y LUCES INTERMITENTES: LA SUBSE-

" .CUENCIA SER[A ENCENDIDO - AHOGAR - ARRANCADOR, COMO SE SETALO ANTES: ¥ LOS AR-

©*.TICULOS RELACIONADCS FUNCIONALMENTE SER{AN LUCES INTERMITENTES Y SELECTOR DE

'LUCES (LATERALES, PRINCIPALES ETC.)., LIMPIAVIDRIOS CON LAVADORES Y CALENTADOR S A
. ‘CON DISTRIBUCION DE AIRE Y VENTILADOR. R

ALGUNAS SUGERENCIAS GENERALES PARA ARREGLOS!

o S1 EL TABLERO CONTIENE UN NUMERO LARGO DE DISCOS. EL OPERADOR PUEDE TENER
'DIFICULTAD EN ESCOGER EL OUE EL NECESITA. EL COLOR DE LAS CARAS DE LOS DISCOS
. éROPORCIONARA UN BUEN CONTRASTE CON EL TABLERO, Y TAMBIEN AYUDA SI LOS DISCOS
./ SON.ARREGLADOS EN UN MODELO DIFERENTE. MEJOR OUE EN UN CONJUNTO LARCO (FiG, 2,
h‘vaS).’ MODELO QUE AYUDA TAMBIEN A CHECAR LA LECTURA, POR SI LOS DISCOS SON ORIEN
”}Abos PARA QUE CADA LECTURA NORMAL APAREZCA EN UNA POSICION IGUAL. POR EJEMPLO
( lNDrcAR LAS 9 SEGUN EL RELOJ, ALGUN INDICADOR PODRA MANTENERSE FIRME EN LA MIS

MATPOSICION (F1G, 2.26). EXPERIMENTOS HAN DEMOSTRADO QUE EN TAL TABLERO DE

‘DISCOS SE PUEDE CHECAR MAS PRONTO QUE EN EL ARREGLO O DISTRIBUCION USUAL: LO
QUE DI® POR RESULTADO UN S00% DE MEJORfA EN RAPIDEZ DE CHECAR NUE FUE COMPROBA

DO POR LOS ERGONOMOS., DE CUALOUIER MODO, LA APLICACION PRACTICA DE ESTOS PRIN
CIPIOS A CIERTOS PROBLEMAS., COMO TENER EN CUENTA LA ORIENTACION Y ROTAR LOS INS

‘TRUMENTOS PARA ALINEAR LOS INDICADORES O MANECILLAS, NO TIENE UN PROP(SITO DE v
SOLUCION GENERAL, SIN EMBARGO FUE DESARROLLADO. ) g
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Fie. 2.25., AGRUPACIONES LOGI-
CAS CON UN BANCO DE DISCOS PER
MITEN AL OPERADOR IDENTIFICAR
FACILMENTE UN DISCO EN PARTICUY
LAR,

Fin., 2.25. Conc LOS TREINTA Y DOS
DISCOS DE LA MANO DERECHA SON ALI-
NEADOS HACIA UN PUNTO EN UNA DIREC-
CION CUANDO INDICA "NORMAL”., EL GPE
RADOR PUEDE CHECARLOS TAN PRONTO CQ
MO EL PUEDA LOS CUATRO DISCOS DE LA

DERECHA, LOS CUALES NO ESTAN ALINEA
Los .

Los CONTROLES Y CARATULAS ASOCIADOS SEP{AN COLCCADOS CERCA UNO DE OTFO.
CON EL CONTROL ABAJO DE LA CAFATULA O A LA DERECHA, DE MODO MUE LA MANO DEL
OPERADOR NO HAGA INTERFERENCIA CON LA LECTUPA. =1 TALES CONTROLES Y CARATU-
LAS DEBEN SER EN TABLEROS SEPARADOS., ELLOS SER{AN ARREGLADOS EN ALGUN OTRO OR
DEN, DE MODO QUE SEA FACIL RELACIONAR UMA CAPATULA SON SU CONTROL. 3

Lo PRINCIPAL EN COMTROLES ES TUE PUEDAN SER USUALMENTE BIEN QPERADOS



“POR [GUAL CON AMBAS MANOS., Y LE QUEDE LIBRE LA OTRA MANQO AL OPERADOR PARA ES-

s CRIBIR. LA MANO PREFERENTE ES MEJOR PARA AFINAR, Y DAR PRECISION DE AJUSTE.

4T;Y.TALES CONTROLES SER{AN COLOCADOS EN UNA POSICION CENTRAL. PARA USAR LA MANO
“'DERECHA O .LA 1ZQUIERDA.

Los ROTULOS DEBEN SER COLOCADOS EN LA PARTE SUPERIOR DE LOS CONTROLES., ES
TANDO SIEMPRE VISIBLES, ESTO ES CONVENIENTE PARA MEJORAR EL ARREGLO DEL OPERA-
';;DCR; LOS ROTULOS TAMBIEN SERAN COLOCADOS EN LA PARTE SUPERIOR DE SUS RESPECTI-
'VAS CARATULAS,

 D1seffo PARA EMERGENCIA:

CON‘LA COMPLEJIDAD DE LOS INSTRUMENTOS MODERNOS, RARA VEZ ES POSIBLE PRO-
:,NOSTICAR TODOS LOS TIPOS DE DESCUIDOS., Y EL OPEéADOR PUEDE TENER SUPLEMENTOS
ENYEL AUTOMATICO DEL DISEPOSITIVO DE PROTECCION, EL DEBE RESPONDE A UNA EMER-
'GENCIA RAPIDA Y PRECISAMENTE, Y SU FRECUENCIA DEPENDE EN EL ARREGLO DE CARATU-
LAS Y. CONTROLES.

s FRIMERO, EL OPERADOR DEBE SER PUESTO SOBRE AVISO RAPIDAMENTE Y ENTONCES
:ﬁEh‘SERA CAPAZ DE LOCALIZAR LA FALLA CON EL RETRASO M{NINO. DE ESTE MODO EL

" SISTEMA DE ALARMA RECOMENDABLE ES UN AVISO AUDITIVO, PARA LO CUAL EL OPERADOR
" RESPONDERA MIRANDO A UNA "CARATULA DE EMERGENCIA CENTRAL" LA CUAL INDICARA EL
i}prNTo,exAcro DE PELIGRO, C EL AREA DE FALLA. Y EN DONDE VER NUEVAMENTE LA IN-
FORMACION DIAGNOSTICADA.



) ~101:
SEGUNDO. ES BIEN CONOCIDO QUE GENTE DE BAJO ESFUERZO FRECUENTEMENTE RE-
TRQCEDEN EN LOS CONTROLES, HABITOS BIEN CONOCIDOS. ESTOS MEDIOS EN LAS RELA-
CIONES ESPERADAS ENTRE DIRECCIONES DE MOVIMIENTOS DE CONTROLES Y CARATULAS,
ILUSTRADAS EN LA FIG, 2,23, CONVIENEN AS{ EN CASOS DE EMERGENCIA,

Dos EJEMPLOS PRACTICOS:

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

{ EN LA MAQUINA PROTOTIPO. EL TABLERO DE LOS POTENCIOMETROS (FIG. 2.27A)
TIENE ALGUNAS COSAS QUE CONFUNDEN. FUE FACIL PONER LA CONEXIGN “MACHC™ EN EL

.. ENCHUFE INCORRECTO Y ARREGLAR LA PERILLA INCORRECTA., O DEJAR I.A PERILLA CONVE
NIENTE EN LUGAR DE UNA INCORRECTA., O OUITAR INCLUSO UNA PERIL!'A POR EQUIVOCA-

CION CUANDOD SE CONECTA UNA CLAVIJA, MNo FUE POSIBLE DECIDIR EL MEJOR ARREGLO




" DE ESTOS VEINTICUATRO SWICHS (INTERRUPTORES) DE CONEXIGN Y BOTONES DE POTENCIO
METRO DE LOS TEXTOS PUBLICADOS DE ERGONOMfA. Por LO TanTO FUS HECHO UN EXPER]
MENTO PARA COMPARAR LOS DIFERENTES ARREGLOS, Y EL APREGLO FidaL (FIG. 2‘2/5)
FUE HECHO PARA DAR UN FUNCIONAMIENTO SEGURO Y DA SOLC UNA DSCIMA PARTE DE LOS
ERRORES QUE EL ARREGLO ORIGINAL: ESTE DECREMENTO EN EL NUMERO DE ERRORES ES DE
GRAN IMPORTANCIA.

Fie., 2.2/A. 1ABLERO DE POTENCIGMETROS PRQ

TOTIPO PARA COMPUTADORA ANALOGA CON ARRE-
GLO CONFUSO DE PERILLAS Y CONEXIONES “MA-

cHo”
Fic. 2.27B. TABLERO REDISE[ADO. - —
[N A C T - .
CON ARREGLO CLARO Y SWICHS (INTE "R Q »e .) Q,
o
RRUPTORES) SEPARADOS. PROBADO a‘,‘ ‘ Q‘ 3
. ® @ 3‘

POR EXPERIMENTOS PARA REDUCIR , (tcr
T T SIS — ” ¢

ERRORES.

"UN SEGUNDO EJEMPLO VIENE DE DOS TABLEROS EN UNA CONSOLA DE COMPUTADORA,
EL ARREGLO DEL TABLERO GUIARA CLARAMENTE AL HOMBRE PARA CONTINUAR LA SECUENCIA
ﬁE OPERACION TENIENDO UN MODELO O NORMA EL CUAL LO GIARA CORRECTAMENTE HACIA
. ADELANTE, 0, SI ALLI NO ES DEFINIDA LA SECUENCIA DE OPERACION, AL MENOS MOSTRA
RIA LAS DiFERENTES AREAS DE COMPONENTES ASOCIADOS POR MODELOS Y AGRUPACIONES.




TOMANDO EN CUENTA EL ARREGLO DE CONTROLES EN LA FIG. 2.28A SI ES NECESARIO COLO- 103.
CAR UN NOMERO DE CINCO DIGITOS CON LAS PERILLAS, EL OPERADOR INMEDIATAMENTE DE-
TERMING COLOCAR LOS PRIMEROS TRES DfGITOS EN FILA EN LA PARTE SUPERIOR Y LOS SI-
GUIENTES DOS EN LA PARTE INFERIOR, C(ONCLUIDA LA INSPECCION. SIN EMBARGO., MUES-

TRA QUE LA SECUENCIA CORRECTA SER[A EN LA FORMA DE UNA LETRA Y. PERO LOS ERRO-

RES ERAN FRECUENTEMENTE PRONOSTICADOS Y ANTES DE QUE OCURRIERAN FUE REDISEFADO

ESTE TABLERO. EL ARREGLO FINAL SE MUESTRA EN LA FI1G. 2.28B,

Fic., 2.28A. ARREGLO MALO DE CONTROLES
PCR COLOCACION SECUENCIAL.

Fic. 2,238, ARREGLO REDISEfADO DE CON-
TROLES POR COLOCACION SECUENCIAL.

LA IMPORTANCIA DE UN ARREGLO CLARO., Y EL VALOR DE APLICACION DE LOS PRIN-
CIPALES RESULTADOS PSICOLOGICOS EN VISION Y PERCEPCION. ES AUN EVIDENTE EN OTRO
TABLERO DE CONSOLA DE CONTROL., ADEMAS DEL TABLERO DE LA COMPUTADORA, EMIDEC
2400 SQBRE LA CUAL SE HIZO EL ARREGLO. UN TABLERO BIEN PROVISTO DE PREFEREN-

' CIA ES SOBRE EL CUAL ES INDICADO. POR SEYALES LUMINOSAS, EL ESTADO DE CONEXION
Y OPERACION DE TODOS LOS TIPOS DE CINTAS., Y SOBRE LOS CUALES, POR PULSADORES 0O
BOTONESADE LLAMADA, EL OPERADOR PUEDE MACER CONEXIONES ENTRE LAS VARIAS SECCIO-

NES APROPIADAS DE LA COMPUTADORA, FACILIDAD Y EXACTITUD DE HACER ESAS CONEXIO-
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ques.kv EL EVITAR LOS ERRORES. ES OBVIAMENTE ALGO DE IMPORTANCIA, EL ARREGLO DE
“"ESTE TABLERO EN EL PRIMER PROTOTIPO (FIG. 2.29A) TIENE ALGUNOS CASOS CONFUSOS. LA

APLICACION DE LOS PRINCIPIOS DERIVADOS POR EXPERIMENTOS DEL PSIC(].0G0 FESTALT EN
f?Lps ASPECTOS DE ARREGLOS DE ESPACIOS. CODIGOS DE COLORES. ETC.. CONFECCIONO MEJOR
-}fLos MISMOS PULSADORES O BOTONES PARA SELECCIONAR SIN ERROR EL MODELO FINAL (FIG,
212.298) .- !

Fic., 2.29a. ARREGLO PROTOTIPO DE PULSADQ
RES O BOTONES DE LLAMADA (TABLERO VINCULA
po EN Emipec 2409).

F1e. 2.298. ARREGLO REDISERADO,

EL-ARREGLO EN LAS MAQUINAS:

_ EN DONDE ALGUNOS CONTROLES PUEDEN SER ARREGLADOS ALREDEDOR DEL OPERADOR.,
LfESWCOMﬂN’EMPLEAR UN MODELO A ESCALA NATURAL DEL EQUIPO PARA ENSAYAR LOS ASPEC-
:UTQS'XHPORTANTES Y PRINCIPALES DEL DISEflo. EN ESTOS MEDIOS DIF[CILES APARECEN
CONFUCIONES DE LAS FUNCIONES DE LOS DIFERENTES CONTROLES QUE PUEDAN SER ELIMI-
“NADOS.  ADEMAS., UN MODELO A ESCALA NATURAL PUEDE AYUDAR EN MUCHO EN ABORDAR
fLos PROBLEMAS QUE FRECUENTEMENTE SURGEN DE ALGUNOS CONTROLES. LA EXTENSION DE
_LOS CONTROLES Y LA VISTA ADECUADA DE LAS CARATULAS SON ASPECTOS IMPORTANTES

EN-EL ARREGLO DE MAQUINAS: POR ESTO, ADEMAS DE LAS DISPOSIC[ONES YA DISCUTIDAS,
i Yo
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EN EL ARREGLO DE TABLEROS. SON APROPIADOS JUNTO CON ALGUNOS TEMAS Y METODOS
PARA SER DISCUTIDOS EN LA SECCION 5. DE ESTE CAP{TULO. EN ARREGLO DE ESPACIOS
DE TRABAJO. UN EJEMPLO DE LA CLASE DE ECUIVOCACIONES Y ACCIDENTES. CAUSADOS
POR EL DISE{I0., LOS CUALES PUEDEN OCURRIR CON UNA MALA DISTRIBUCION O ARREGLO
DE LA MAQUINA, SERA MOSTRADO EN UN CAPITULO POSTERIORMENTE EL CUAL DARA LAS
DISPOSICIONES SOBRE ACCIDENTES EN GENERAL,

En DONDE UN NUMERO GRANDE DE CONTROLES SON EMPLEADOS EN LA MISMA MAQUINA
0 JUEGGC DE MAGUINAS, ELLOS SERIAN FACIL DE DISTINGUIR UNO DE OTRO POR APARIEN
CI1AS AS[ COMO POR MARCAS Y LETRAS., LN ALGUNAS PLANTAS INDUSTRIALES YA EXISTE
UN COLOR CONVENCIONAL RELACIONADO CON LA FUNCION, PERO PUEDEN SER HECHOS MUCHOS
MAS PARA SIMPLIFICAR LAS TAREAS DEL OPERADOR., PARTICULARMENTE CON INSTRUMENTOS
ELECTRONICOS. UNA FILA DE PERILLAS 0 sWicHS (INTERRUPTORES) IDENTICOS., POR
EJEMPLO., PUEDEN SER ESTETICAMENTE SATISFACTORIOS PARA EL DISET0, PERO CONSUNDEN
MUCHAS VECES AL OPERADOR. &1 UN NUMERO DE CONTROLES EN UN TABLERO DE INSTRUMEN
TOS SON DE LA MISMA FORMA Y TAMAT0, ENTONCES AGRUPANDO O DIFERENCIANDO CON COLQ
RES SE PUEDE PRCPORCIONAR UNA UTIL INDICACION DE FUNCIONES. ADEMAS, Si LOS CON

TROLES SON COLOCADOS DONDE N SON GENERALMENTE YISTOS BAJO CCNDICIONES NORMALES
DE TRABAJO (COMO EN LA CABINA DE UN AEROPLANG), ES AUN POSIBLE PROPORCIONAR UN .
ADECUADO MEDIO DE IDENTIFICACICN PARA EMPLEAR DIFERENTES FORMAS LAS CUALES  SEAN
DISTINGUIBLES POR PULSACIONES (BOTONES DE LUCES INTERMITENTES).

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




CO O ESCALA, SERIA POS[ELE OBSE‘R\’AR LA LECTURA MIENTRAS ESTA OPERANDPO EL CCN-
TRbL UNO DE LOS PEORES ASPECTOS DEL DISE™0 DE TELEVISION PUEDE SER LA TENDEN-
CIA PARA AGRUPAR MUCHOS DE LOS CONTROLES ATRAS D'ci, APARATO RECEPTOR, LO CUuAL
ES INACCESIBLE., TANTO QUE DURANTE EL AJUSTE ES EXTREMADAMENTE DIFICIL., SI NO
IMPOSIBLE, VER EL EFECTO DE LOS MOVIMIENTOS DE LOS, CONTROLES, [DEALMENTE. TA-

LES CONTROLES SER[AN COLOCADOS JUNTO AL APROPIADO INDICADOR. Y AL FRENTE, Y MQ
VER EN LA DIRECCION QUE LA MAYOR[A DE LA GENTE ESPERA O SUPONE. [POR EJEMPLO,
£5 CONVENCIONAL EN ESTE CAMPO PARA LOS INTERRUPTORES GQUE SEAN "ON” HACIA ARRI-
" BA Y. "OFF" CUANDO ES HACIA ABAJO. SIMILARMENTE. LOS CONTROLES DE VOLUMEN EN
APARATOS DE RADIO £ INSTRUMENTOS SIMILARES AUMENTAM SU EFECTO CON UNA ROTACION
" EN EL SENTIDO DE LAS MANECILLAS DEL RELOJ, Y UN CONTROL DE SINTONIZACION, BAJO
UNA BANDA DE FRECUENCIA PUESTA HORIZONTALMENTE, CON UNA ROTACION TAMBIEN EN EL
'SENTIDO DE LAS MANECILLAS DEL RELOJ. LOS DISEFCS DE CONTROLES E INDICADORES
QUE .- SON COMPATIBLES EN SUS MOVIMIENTOS FACILITAN EL MANEJO EN'gAs MAGUINAS Y
- “GARANTIZA EL MEJOR FUNCIONAMIENTO, ESTAS RELACIONES SON EN PARTICULAR IMPORTAN
 5:TEs,EN,slTuAc1oNEs DE EMERGENCIA. EN DONDE HAY EVIDENCIAS DE QUE LOS OPERADORES
‘DAN POCA IMPORTANCIA EN ATENDER LOS HABITOS Y OLVIDAN LAS COSTUMBRES QUE CON-

" CUERDAN CON LAS RELACIONES DEL MOVIMIENTO "NATURAL"” Y EL "ESPERADO”.

EN EL DISERO FINAL, EL HOMBRE Y LA MAQUINA DEBEN SURGIR COMO UNA UNIDAD
:1iNTEGRAL, PARA QUE LA CAPACIDAD DEL SISTEMA DE TRABAJO EFECTIVAMENTE ESTE RES-
_ TRINGIDA POR LAS LIMITACIONES IMPUESTAS POR ALGUNO DE LOS COMPONENTES. HAY cua
- TRO_COMPONENTES PRINCIPALES: EL HOMBRE, LA MAQUINA Y LOS VINCULOS ENTRE ELLOS

v
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ES DECIR., LA CARATULA Y LOS CONTROLES., PARA EFICIENCIAS EN OPERACIGN, Y PA-
RA LA SATISFACCION DEL HOMBRE, BUENOS DISEF0S DE LAS MAGUINAS, DE LAS CARATU-
LAS ¥ CONTROLES DEBEN SER HECHOS CON UN ADECUADO Y ARMONIOSO ARREGLO.

2.5 B.BBE_GLQ__DE_ESEACJ_QLRE__'BABAJ.QL

MUCHAS LABORES RESTRINGLHN A LAS FERSONAS A UNA POSTURA QUE ES INCONVENIEN
TE 0 INCOMODA. QUIZA CAUSANDO DA'0 F{S1CO, REDUCIENDO LA EFICIENCIA O AUMENTAN -
DO EL RIESGO A ACCIDENTARSE. PARA PREVENIR FALLAS EN EL ARREGLO DEL ESPACIO ~
DE TRABAJO ES NECESARIO HACER UN ANALISIS DE LAS OPERACIONES DE LA TAREA. CONQ
CER LAS DIMENSIONES DEL CUERPO, EL ALCANCE DE LOS OPERADORES, Y LAS NECESIDA-
DES DEL VER. ESTE TEMA PROPORCIONA ALGUNOS DATOS Y EJEMPLOS BASICOS,

HAY MUCHAS LABORES QUE OBLIGAN A LAS PERSONAS A PERMANECER SENTADAS O DE
PIE EN UNA POSICION FIJA POR LARGOS PER{ODOS DE TIEMPO. QCUPACIONES TALES CQ

MO EL TRABAJAR EN UNA MAQUINA, EN INSPECCION INDUSTRIAL, EN UN CONSULTORIO DEN
TAL, EL CONDUCIR., O INCLUSO EL TRABAJAR SENTADO EN UN ESCRITORIO SON TfPICAS.
LAS POSTURAS SON LIMITADAS POR LA NECESIDAD DE ALCANZAR LOS CONTROLES. POR MAQV
TENER LOS PIES EN LOS PEDALES, O POR RETENER LOS 0JOS EN UNA POSICION DESDE
QUE LA TAREA ES ATENDIDA.

CUANDO LA LABOR ES MUY ARRIESCADA 0 DIFICIL, COMO LO ES PARA UN ASTRONAU
TA O UN PILOTO DE UNA COMPAT{A AEREA (F1G6., 2.30), LAS CONSECUENCIAS DE LOS
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FARREGLOS DEMASIADO DfFICILES PARA EL OPERADOR SON OBVIAMENTE INACEPTABLES.

EN +ALES CASOS SE HAN HECHO GRANDES ESFUERZOS POR REDUCIR AL MINIMO LA INCOMO-
DIDAD Y LA DIFICULTAD DEL VER Y EL ALCANZAR CADA PIEZA DEL ERUIPO, SoLn cUuAN-
DO UN OPERADOR ESTA LLEVANDO A CABO TAREAS MENOS RIESGOSAS Y MENOS DIFICILES.
CAS1 SIEMPRE SE ADAPTA A LA POSTURA DE TRABAJO., AUNOUE INICIALMENTE EXPERIMEN-
TA DIFICULTAD ErlNCOMODIDAD.

Fie. 2.30. Es FACIL ENTENDER

LAS GRAVES CONSECUENCIAS DEBIDAS
A UN MAL ARREGLO DEL ESPACIO DE
TRABAJO DE UN PILOTO. LA cuipa
DOSA CONSIDERACION DEL DISEf0

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

LA CAPACIDAD DE LOS SERES HUMANOS PARA ADAPTARSE A SITUACIONES DIFICILES
Y LA DISPOSICION DE LAS PERSONAS PARA ACEPTAR EL DESAF{0 PRESENTADO EN LAS TA
REAS QUE SON DIFICILES Y NECESARIAS, NO DEBEN HACERNOS PASAR POR ALTO LOS COS-
TOS DE ADAPTACION. ENTRE ESTOS COSTOS ESTAN:
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LESTONES Y TORCEDURAS POR LA MALA POSTURA DEL TRABAJO.

- MENOS cAPACIDAD DISPONIBLE PARA OCUPARSE EN EMERGENCIAS,
- HAYOR PROBABILIDAD DE ACCIDENTES.
- MAYOR PROBABILIDAD DE ERROR.

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

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

FORMACION:

- UN ANALISIS DE LAS OPERACIONES OUE COMPONEN A LA TAREA.

- LAs MEDIDAS DEL CUERPO DE LAS PERSONAS NUE USARAN EL EGUIPO,

-~ LAS NECESIDADES DEL VER Y EL ALCANZAR. PARA EL ADECUADO DESEMPEfIO
HUMANO .,

i
- EL ESPACIO TOTAL DISPONIBLE CONSIDERADO PARA EL OPERADOR.

EJEMPLOS Y FUENTES DE INFORMACION DE}ESTAS PRIMERAS TRES CLASES. QUE PUE

DEN SER UTILES A LOS INGENIEROS DE DISEfiQ., SON DADAS EN LAS PAGINAS SIGUIEN-

TES.,



ANALISIS DE TAREAS:

LA PRIMERA FASE DEL DISEFO DE UN ESPACIO DE TRABAJO ES OBTENER UN ANALI-
SIS DETALLADO DE TODAS LAS ACCIONES NUE EL OPERADOR TIENE QUE LLEVAR A CABO Y
DEL EQUIPO QUE ESTARA INVOLUCRADC., LSTE ANALISIS DEBE COMENZARSE ANTES DE
QUE LAS DECISIONES DE INGENIER{A Y DE PRODUCCIGN L[MITEN EL NUMERO DE POSICIQ
"NES CON LAS QUE ALGUN DETALLE DEL EQUIPO PUEDE SER ARREGLADO, Y ANTES DE AUE
LOS DIBUJOS DEL ARREGLO GENERAL SEAN COMENZADOS. HAY APUROS FORMIDABLES QUE
POR LO COMUN EVITAN ESTA CONSIDERACION SISTEMATICA PARA LOS ARREGLOS DE ESPA-
Cl10S DE TRABAJO EN UNA FASE BASTANTE CERCANA AL DISEf'0, PERO NOTABLES BENEFI-
CI10S SERAN OBTENIDOS CUANDO ESTOS APUROS SEAN ELIMINADOS.

NO ES PROBABLE QUE EXISTAN MEJORAS FUNDAMENTALES A NO SER QUE EL GRUPO DE
DVISERO INVESTIGUE LAS NECESIDADES DEL OPERADOR AL COMIENZO, Y SE ABSTENGA DE
" LA PRACTICA USUAL DE DESARROLLAR NUEVO ECUIPO PARA QUE SEA OPERADO EN UNA POSL
CI6N TRADICIONAL.

UMA MANERA UTIL DE REUNIR Y CONCORDAR LA INFORMACION NECESARIA PARA DETER
MINAR EL ARREGLO DEL ESPACIO DE TRABAJO ES MOSTRADA LA FIG. 2.31. Topos Los
" 'IMPORTANTES V{NCULOS ENTRE EL OPERADOR Y LOS DETALLES DEL EQUIPD Y ENTRE UN
DETALLE DEL EQUIPO Y OTRO, SON ESTABLECIDOS DESPUES DE INVESTIGAR LAS POSIBLES
" -INTERACCIONES ENTRE CADA PAR DE DETALLES ENLISTADOS. ESTAS INTERACCIONES ES-
:TAN INDICADAS CON MARCAS EN EL CUADRO DE LA FIG. 2,31, UN cuesTIonARIO (TA-
E BLA 2.4) PUEDE EMPLEARSE PARA OBTENER UNA DESCRIPCION DE CADA NECESIDAD DEL
.. /OPERADOR,
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OPERADOR DE PIE
OPERADOR SENTADO

F16. 2,31, UNA MANERA
OTIL DE INVESTIGAR NECESL = -

OBSERVADORES DE PIE

DADES DE ESPACIO DE TRABA

CONTROLES
TELEIMPRESORA Jo.  CADA MARCA EN EL cUA
DEPOSITO DRO SIGNIFICA UNA NECESI-
CARATULAS DAD DE VER O ALCANZAR QUE

SUPERPICIE PARA ESCRIBIR PUEDE AFECTAR EL ARREGLO

DEL ESPACIO DE TRABAJO

LIBRETA DE REGISTRO ‘
(VER FI1G. 2.32),

ARCHIVERO (j)
AVISOS "
COMPUPADORA

F16. 2,32, UNna SITUACISN EN LA QUE
LAS NECESIDADES DE ESPACIO DE TRABA
JO SON SEMEJANTES A LAS DE LA FIG,
2.29.




TaBLA 2.4

UN CUESTIONARIO QUE PUEDE EMPLEARSE PARA OBTENER UNA DESCRIPCION DE CADA
UNA DE LAS NECESIDADES DEL OPERADOR.

1. ¢CUALES SON LOS PROPOSITOS U OBJETIVOS DEL USUARIO?
2. ¢CoN QUE ACCIONES EL USUARIO INTENTA CONSEGUIR ESTOS OBJETIVOS?
3, (CUALES ACCIONES SON PARTICULARMENTE IMPORTANTES, Y CUALES SON DE PENUEMA
1MPORTANCIA? (LA IMPORTANCIA PUEDE EVALUARSE CON LA PROBABILIDAD DE CONSE-
- GUENCIAS GRANDES O PEQUERMAS DE FALLA AL LLEVAR A CABO CADA ACCION),
4, ¢CUALES ACCIONES REQUIEREN DE LA CONTINUA VISION DE LOS CONTROLES O CARATU-
LAS Y CUALES ACCIONES REQUIEREN TAN SOLO VISTAZOS OCACIONALES?
5. (CUALES ACCIONES INVOLUCRAN LA VISION SIMULTANEA DE DOS 0 MAS DETALLES?
6, ¢(CUAL ES LA DURACION DE CADA ACCION?
7. ¢LCUAL ES LA FRECUENCIA DE CADA ACCION?
8. ¢CUALES MEDIDAS DEL CUERPO SON CRITICAS PARA CADA ACCION?
‘9, (QUE ACCIONES PUEDEN CANSAR?
10, {QUE FUERZAS VA A EJERCER EL USUARIO?
11.~LQUE ACCIONES REQUIEREN UN CONTROL DELICADO O QUE ACCIONES REQUIEREN UNA
POSTURA QUE REDUZCA LAS FUERZAS QUE DEBEN EJERCERSE O LAS DISTANCIAS QUE
, DEBEN ALCANZARSE? '
\i12. ¢QUE ACCIONES ESTAN EN POSICIONES O DIRECCIONES PELIGROSAS EN RELACIGN AL
" CUERPQ?

§v¢QUE GRADOS DEL MOVIMIENTO DEL CUERPO CON COMPATIBLES CON LAS ACCIONES LLE
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VADAS A CABO. CON LA EFICIENCIA RENUERIDA. Y CON LA COMODIDAD?

14. ¢(QUIEREN LOS USUARIOS ESTAR POCO FAMILIARIZADOS COM LAS ACCIONES O ALTAMEN
TE EXPERIMENTADOS AL LLEVARLAS A CABO.

15, (QUIERE UNA GRAN PROPORCION DE USUARIOS ENCONTRARSE NUEVO EQUIPO EN EL PRL -
MER MOMENTO., Y ESTE NUEVO ENUIPO ES APROPIADO PARA PODERLO COMPARAR EN FOB
MA VENTAJOSA CON EL EQUIPO CON EL QUE ESTAN FAMILIARIZADOS?

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

‘lucHAS DE LAS PREGUNTAS PROPUESTAS PARA BUSCAR INFORMACION PARA EL DISEfiO

PUEDEN CONTESTARSE DE LAS SIGUIENTES MANERAS:

- Por OBSERVACION Y MEDICIGN DE LAS ACTIVIDADES DE LA PEPSONA., EM-
PLEANDO UN EQUIPO SIMILAR O UN SIMULADOR 0O UM MODELO DEL DISE{'0 PROPUESTO.

- Con ENSAYOS APROXIMADOS EN LOS QUE LOS MIEMBROS DEL GRUPO DE DISE
fi0 EXAMINAN LAS ACCIONES INVOLUCRADAS,

- CoNSULTANDO LOS SUBTEMAS QUE SE MENCIONAN DESPUES DE ESTE,

~ CONSULTANDO A LOS OPERADORES NUIENEN TIENEN EXPER!ENC]& EN TAREAS

SIMILARES.,

LA NECESIDAD DE PERMITIR ESPACIO PARA LAS PERSONAS QUE SE ADIE%TRAN, Los
VISITANTES., LOS SUPERVISORES Y LOS AYUDANTES. PUEDEN SER TAMBIEN IMPORTANTE,
HAY cASOS EN LOS QUE SE RECOMIENDA CAPACITAR A OTRA PERSOMA SIN PONERLA EN CON




TACTO CON EL OPERADOR Y SU TAREA YA QUE MUCHAS VECES SE DEBEN ADOPTAR POSTURAS
PELIGROSAS PARA MIRAR ALREDEDCR DEL OFERADOR Y SU TAREA.

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

) 'HAY’LABORES TALES COMO EL LEVANTAR CCN GRUA CONDUCIENDC Y ARROJAR, CPERA-
‘CIONES DE LAMINADEROS, ETC.. EN DONDE EL ALCANCE Y LA VISION PUEDEN COMPLEMEN-
TARSE CON AYUDAS ARTIFICIALES TALES COMO CONEXIONES TELEFGNICAS O TELEVISION
DE CIRCUITO CERRADO.

ES IMPORTANTE QUE EL ANALISIS DE TAREAS SEA TERMINADO ANTES DE QUE SE DE-
; ~,C195 ALGO RESPECTO A LA FORMA GENERAL DEL ESPACIO DE TRABAJO, POR EJEM®PLO, AN-
JiSKTégsne_aue SE DECIDA SI EL OPERADOR ESTARA SENTADO O ESTARA DE FIE O ESTARA
LIBRE PARA TRABAJAR EN CUALQUIERA DE LAS DOS POSICIONES.

ilepipas DEL CuerPoO:

. LAS PERSONAS NO SOLO VAR{AN EN ESTATURA SINO TAMBIEN EN SUS PROPORCIONES.
i;ﬁbs HOMBRES DE LA MISMA ESTATURA DIFIEREN EN LOS BRAZOS O EN LA LONGITUD DE LAS
uvPiéRNAS 0. SENTADOS EN LA ALTURA O EN LA DIMENSION DE LA MANO O ALGO SEMEJANTE.
-~ FoR "MEDIDA DEL CUERPO” SE INDICA, POR LO TANTO, NO PRECISAMENTE LA ESTATURA SL
‘&obeLo'ALGUNA MEDIDA DEL CUERPO QUE ES IMPORTANTE PARA EL ESPACIO DE TRABAJO




QUE ESTA SIENDO DISEFADO,

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

Es IMPOSIBLE ACOMODAR A TODOS LOS CONSUMIDORES SIN INCOMODIDADES: EN ESTE
CASO PARTE DE LA POBLACION CONSUMIDORA DEBE SER SACRIFICADA (ES DECIR. 2. 13 6
HASTA EL 20 POR CIENTO. VER FIGS. 2.32 Y 2.3, EN ALGUNA MEDIDA DETERMINADA TAL -

COMO LA LONGITUD DE LA PIERNA O LA ANCHURA DE LA CADERA.

M
Y oy

Fic, 2.%3, DISTRIBUCION DE ESTATU--

RAS Dé UNA POBLACION CONSUMIDORA,

POHCENTAJE OF
CONSUMIDORES
—

; ‘ ' H
L e e
ESTATURA EN MM




Ere, 2,304, EL 297 DE ESTA POBLACIGN VA-

R{A EN ALTUPA POP SoOLO 150 M. EL 767 va
R{A CERCA DE Z70 mm v EL 1097 varfA POR

UNA MUY GRANDE. NO OBSTANTE., DESCONOCIDA

POHCENTALE 1E
CONGUMIDIHES

T ) B O R R R R

ESTARURA EN WY CANTIDAD.,

LA GRAN PRESICION REQUERIDA EM EL ARREGLO DE UN ESPACIO DE TRABAJO PARA
<~ UNA SERIE DE MEDIDAS DEL CUERPO. ANTES QUE PARA LA MEDIDA DEL CUERPO DE UNA SO
‘LA PERSONA. ES MOSTRADA EN LA FIGURA 2.35,

Fic. 2.35. LaAs AREAS QUE PUEDEN
SER ALCANZADAS SEGUN TODAS LAS ME-
DIDAS DEL CUERPO DE UNA POBLACION

CONSUMIDORA SON MUCHO MAS PEMUETAS

~QOPERADOR MAS
" GRANDE

MUE LAS AREAS QUE PUEDEN SER ALCAN

ZADAS POR UNA SOLA PERSONA., [L
AREA DE COMODIDAD COMUN PARA SUJE-
TAR UN VOLANTE ESTA INDICADA POR
EL AREA SOMBREADA.

Yo o407 LA REGION DE COINCIDENCIA, ES MUY PEMUETA. LA MEDICION ANTES QUE
 EL JUICIO DEL SENTIDO COMUN ES REQUERIDA PARA LOCALIZAR ESTA REGION. FOR LO
. COMUM, SCLAIZWTE HAY UNA PEQUEA PARTE DE COINCIDENCIA, Y A VECES NO HAY COIN-




17,
CIDENCIA., POR LO QUE EL ECUIPO TENDRA QUE SER HECHO DE VARIAS MEDIDAS 0O AJUS-
TABLE A ELLO.

LA INFORMACION ANTROPOMETRICA ES COMUNMENTE DADA CON REFERENCIA A LA MEDIDA
DEL CUERPO. {(UANDO LAS DIMENSIONES RECOMENDADAS DEL EQUIPO SON TAMBIEN DADAS., EL n;

DISEfADOR DEBE RECORDAR AQUELLAS PENUEFAS DIFERENCIAS DE LA TAREA, TALES COMO LA. |
CANTIDAD DE FUERZA REQUERIDA EN UNA PALANCA DE CONTROL. TAMBIEN DEBE RECORDAR QUE. "~
PUEDE DESIGNAR PARA GRANDES DIFERENCIAS EN POSTURA Y NECESIDADES DE ESPACIO. LAs
DIMENSIONES RECOMENDADAS DEBEN EMPLEARSE SOLO'COANDO NO HAYA GRANDES DIFERENCIAS
CON LA TAREA REAL. LA FIG., 2.36 CON LAS DIMENSIONES RECOMENDADAS DEL MODELO ESTA
CON DATOS QUE SE OBTUVIERON EN INVESTIGACIONES EFECTUADAS EN OTROS PAISES POR ELLO
SOLO SE CITA COMO REFERENCIA.
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EL VER Y EL ALCANZAR:

“* - UN BUEN ARREGLO DEL ESPACIO DE TRABAJO ES UNO EN EL NUE EL OPERADOR PUEDE AL
CANZAR Y VER RAPIDA Y FACILMENTE TODOS LOS DETALLES OUE EL NECESITE PEL EQUIPO.

ALGUNAS TAREAS SON MAS COMPLICADAS DE LO AUE PARECEN A PRIMERA JISTA E INVO-
LUCRAN MUCHAS NECESIDADES DEL VER Y EL ALCANZAR QUE SON DIFICILES DE SATISFACER
SIMULTANEAMENTE. LAS CARATULAS., TALES COMO LOS CUADRANTES Y LOS INDYEADORES Y
LOS CONTROLES, TALES COMO LAS PALANCAS., LOS VOLANTES O LOS TABLEROS PARA LOS INTE

L RRUPTORES, SON FRECUENTEMENTE MUY NUMEROSOS., DE MODO QUE SCLAMENTE ALGUNOS DE

ELLOS PUEDEN SER ARREGLADOS EN LA POSICIONES MAS ACCESIBLES., (TROS PUEDEN QUE
"TIENDAN QUE SER COLOCADOS EN AREAS QUE SON TAN SGLO JUSTAS DENTRO DE LOS LIMITES
DEL VER Y EL ALCANZAR PARA ALGUNOS CONSUMIDORES.

File. 2.37. EL es
PACIO MUE PUEDE

SER ALCANZADO POR'’
UN OPERADOR SENTA -~

DO A LA VEZ NUE
ESTA ATADO CON

aw lageapaien;

UNA CORREA A UN
ASIENTO HA SIDO

CUIDADOSAMENTE EM

(RXY)

PLEADO POR LA FUER
ZA AEREA MILITAR
pe E. U.
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LL CONTORNO DEL MAPA RESULTANTE DEL TRIDIMENSIONAL ESPACIO DE TRABAJO ALCAN
SABLE (VER FIGURA 2.37) MUESTRA MUY CLARAMENTE QUE LA LONGITUD DE ALCANCE DEPEN-
DE DE LA DIRECCION DE ALCANCE,

Los L{MITES ACEPTABLES PARA ALCANZAR DEPENDEN NO SOLO DE LAS MEDIDAS DEL
CUERPO Y DE LAS FUERZAS QUE TIENEN QUE SER EJERCIDAS. SINO TAMBIEN DE LA FRECUEN
CIA, DE LA ACCION INTERESADA. [POR EJEMPLO. LOS ©BJETOS PESADOS (Fi1G6. 2.38A) DE
BEN ALMACENARSE DENTRO DE UN ESTRECHO RANGO DE ALTURAS CERCANAS A LA CINTURA
MIENTRAS QUE LOS OBJETOS LIGEROS (FIG. 2,33B) PUEDEN ALMACENARSE A CUALQUIER AL-
TURA ENTRE LA RODILLA Y LOS HOMBROS, LSTE LIMITE PUEDE EXTENDERSE SI LOS OBJE-

TOS NO SON EMPLEADOS FRECUENTEMENTE.

Fic. 2.32a. MAxima Fie, 2.3B, "MAx1- ——
ALTURA TOLERABLE PA MA ALTURA TOLERA-

RA OBJETOS PESADOS e BLE PARA OBJETOS
EMPLEADOS FRECUENTE LIGEROS NG EMPLEA-
MENTE ., DOS FRECUENTEMENTE.

ALGUNAS DIMENSIONES DEBEN LOGRARSE RELACIONANDO LAS NECESIDADES CONVLQS’
EXTREMOS APROPIADOS DE LAS MEDIDAS DEL CUERPO ENTRE LA POBLACION CONSUMIDORA. -
Es DECIR, "“SE DEBE DISEffAR PARA LAS PERSONAS ALTAS, PERO TOMANDO EN CUENTA A

LAS PERSONAS DE BAJA ESTATURA” VER FIG. 2.Z8cC.




fIG. 2.38c. LIMITE INFERICR PARA LiMITE SUPERIOR PARA

UNA AREA DE ALMACENAJE., ES LA AL-
TURA MINIMA TOLERABLE PARA UN CON

UNA ARPEA DE ALMACENA-
JE, ES LA MAXIMA ALTU

SUMIDOR ALTO, RA TOLERABLE PARA UN

CONSUMIDOR PEQUEfQ,

DONDE LAS NECESIDADES DE VER ESTAN INVOLUCRADAS, COMO EN LA CONFERENCIA DE
UN TEATRO, (FI1G., 2.23D) SE RECOMIENDA NO TOMAR EN CUENTA LAS MEDIDAS DEL CUERPO
“PROMEDIN” SENTADO Y LA PGSTURA YA GUE DEREN TOMARSE EN CUENTA TCGDAS LAS POSI-

BLES CONDICIONES,
Fie., 2.3%D, LA ALTURA DEL ENFILADO ENTRE HILERAS

DEBE PERMITIR A LAS PERSONAS DE BAJA ESTATURA NO
SENTADAS RECTAMENTE VER A TRAYES DE LAS CABEZAS
DE LAS PERSONAS ALTAS SENTADAS RECTAMENTE.

Pre-Examinanpo eL Espacio ToraL pe TrABAJO:

.. CUANDO 'TODAS LAS PREGUNTAS DE LA MEDIDA DEL CUERPO, EL ALCANCE. LA VISIBI-
tL!DAD‘Y LA TAREA HAN SIDO EXAMINADAS, ES NECESARIO EMPLEAR UN SIMULADOR DIMENSIQ
»tNAL PARA RECIBIR COMO AJUSTAN ESTAS MEDIDAS A LA VEZ, SEGUN UN ESPACIO DE TRABA-
= JO‘TdTAL. UNA MANERA DE REALIZAR ESTO ES EMPLEAR UN SIMULADOR DE TODAS LA MEDI-
";ﬁAS (F1G6. 2.39)., EL QUE ES SISTEMATICAMENTE AJUSTADO HASTA ENCONTRAR LA MAXIMA Y




MINIMA POSICION TOLERABLE DE CADA DETALLE DEL EQUIPO PARA LOS SUJETOS HUMANOS
QUE REPRESENTAN .LOS INTERVALOS DE LAS MEDIDAS DEL CUERPO DE LOS CONSUMIDORES
SUPUESTOS. ESTE METODO ES CONOCIDO COMO DE "AJUSTES EXPERIMENTALES”. Los IN
TERVALOS TOLERABLES DE CADA DIMENSION DEL EOUIPO PARA TODAS LAS MEDIDAS DEL
CUERPO SON REGISTRADOS EN DIAGRAMAS (FI1G, 2,40), EN ESTE EJEMPLO PUEDE VERSE
QUE HAY UNA PARTE COMUN QUE CAE DENTRO DE LOS INTERVALOS DE TOLERANCIA DE TO-
DOS LOS SUJETOS. LA ULTIMA FASE ES FIJAR TODAS LAS DIMENSIONES DEL SIMULADOR
DENTRO DE ESTAS TOLERANCIAS DE COINCIDENCIA Y VER SI ALGUNAS DIFICULTADES DEL
VER Y EL ALCANZAR PERMANECEN CUANDO LOS SUJETOS REALIZAN LA LABOR,

Fie. 2.3%,  UN MODELC EMPLEADO PARA SIMU-
LAR POSTURAS DE CONDUCTORES DE CAMIONES.

UnO DE UNA SERIE DE ACCESORIOS EXPERIMEN
TALES FLANEADOS FOR ALAIN Yisner (1),
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F16. 2.9, Los INTERVALOS DE TOLE
- RANCIA DE TODOS LOS SUJETOS., PARA
. ' e UNA DE LAS DIMENSIONES, SON GRAFI-
= —[ 1= H= I - -li.0 cADOS A LA VEZ. SI ESTOS INTERVA-
a ‘l - ' T s LOS COINCIDEN EN PARTE ES POSIBLE
bt Il 1 SELECCIONAR UM INTERVALO FINAL ES-
! ios TRECHO DENTRO DE LOS LIMITES DE TQ

LERANCIA DE TODOS LOS SUJETOS.

CUANDO NO HAY TIEMPO PARA REALIZAR EL PROCEDIMIENTO ANTERIOR, QUE ES BAS-
ATANTE DETALLADO., Y CUANDO EL COSTO DE UNA MALA COMBINACION ENTRE EL OPERADOR Y
EL ESPACIO DE TRABAJO NO ES EXCESIVO, ES POSIBLE EMPLEAR UNA VERSION ABREVIADA

DEL METODO DE AJUSTES EXPERIMENTALES EMPLEANDO EL EQUIPO IMPROVISADO DE LA OFL
cina (F16. 2.41),

- P Fre., 2.41., AJUSTES EXPERIMENTALES SIMPLIFICADOS
PUEDEN REAL1ZARSE DESPUES DE REACOMODAR EL MOBI-
LIARIO DE OFICINAS Y EL ENUIPO PARA SIMULAR LAS
DIMENSIONES SIGNIFICATIVAS, ACOMODANDOLOS DE NUE

VO A UN INTERVALO APROPIADO.
"EL ARCHIVERO O PIEZA SIMI- HALLADO UN ESPACIO PARA LA
LAR ES MOVIDC HASTA QUE ES OPERACION COMODA,
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UN PROCEDIMIENTO AUN MAS RAPIDO, MUY EMFLEADO EN EL PASADO, ES EXAMINAR
EL ESPACIO DE TRABAJO EN EL MUEBLE EMPLEANDO MANINUIS ARTICULADOS PARA DISTIN
TAS MEDIDAS DEL CUERPO. LSTE METODO ES UTIL PARA CCNSEGUIR UNA PRIMERA AFRO-
XIMACION, PERO DEBE ESTAR ACOMPAMADO DE ALGUNA CLASE DE PRUEBA CON EL OPERA-
DOR., DE LO CONTRARIO UN DISETADOR PUEDE FALLAR AL DEJAR ESPACIO PARA LAS VARIA’f'
CIONES QUE SURGEN CON LAS DIFERENTES ACCIONES., mQSTURAS Y CLASE DE TAREAS. :

" 2.6 ASLENTOS EN LA _INDUSTRIA.

Es Muy POSIBLE QUE LA SILLAS SEA EL MUEBLE MAS UTILIZADO POR EL HOMBRE
CONTEMPORANEO, Y EN LA QUE SUELE PASAR LA MAYOR PARTE DE SU VIDA ACTIVA, INCLU

YENDO SU INFANCIA, TANTO PARA COMER. JUGAR, ESTUDIAR., TRABAJAR., CONVERSAR 0
CIMPLEMENTE DESCANSAR. UNA MALA SILLA PUEDE., EN CONSECUENCIA, AFECTAR LA CQN
FORMACION FISICA., IMPEDIR UNA ADECUADA CONCENTRACION, DISMINUIR LA CAPACIDAD
PRODUCTIVA, NEGAR UN MERECIDO DESCANSO., ETC.

Los PRINCIPALES ATRIBUTOS DE UNA BUENA SILLA (FIe¢, 2,.42) DEPENDEN DE -SU-
CONCERCION Y MAS EXACTAMENTE DEL DISE™0 DE SU PERFIL Y DE SU ADECUACION A LA

REFLEJACION DE LOS MUSCULOS Y RESPETO POR LA ANATOMIA HUMANA Y LIBRE CIRCULA-
C1ON DE LA SANGRE.

¥
tL MERCADO OFRECE UNA GRAN VARIEDAD DE SILLAS, SILLONES Y DIVANES DE -DI-

VERSOS TIPOS Y MATERIAL CUE INDEPENDIENTEMENTE DE SUS PRETENSIONES DECORATIVAS.



fAUCHGS DE ELLCS NO RESUELVEN TAN

S e e J Braee o ves P diamn

' F16. 2.5, Reposera DE
REGULACIGN CONTINUA DI-
'SENADA POR LE UORBVSIER..
‘T¢pvo PERFIL SIGUE AUTOMA
- TICAMENTE AL CUERPO HUMA
NO.

v,

IIMPORTAHTE CUESTION,
INCOMODOS, INESTABLES Y DESDE LUEGC ANTIECONOMICOS,

RESULTANDO A LA LARCA

Fic. 2.42. S1LLA THONET. DE MADERAS

CURVADAS, MODELO DE CREACION TECNICA

Y FUNCTONAL,

e
-

——— -,

CUIZA ES POR ELLO QUE LAS OBRAS DE LOS GRANDES MAESTROS DEL DISE™0 Y DE
LA'ARQUXTECTURA MANTIENEN TODAVIA HOY SU PLENA VIGENCIA Y CALIDAD (FI1c, 2,39
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Fie, 2.4, $10U6N BKF, uN DISEfI0 ARGENTINO
QUE SE HIZO FAMOSO EN TODO EL MUNDO,

Es JUSTO RECONOCER QUE “UN BUEN DISE®0” TRASCIENDE LOS LfMITES—Dé su EPO-
CA Y PASA A SER APROPIADO PARA'LAS COMUNIDADES. EN LA MEDIDA QUE., HAYAN SABIDO
RESUMIR FUNCION, CONSTRUCCION Y BELLEZA AL SERVICIO DEL USUARIO., SIN FALSOS PRE
CONCEPTOS ESTILISTAS POR MUY MODERNOS QUE PAREZCAN.

EL ProPOSI1TO DE LOS ASIENTOS:

EL PRINCIPAL PROPOGSITO DE UN ASIENTO NO ES SOLAMENTE EL DE QUITAR EL PESO
QUE RECAEE EN LOS PIES, SINO TAMBIEN EL TRATAR DE MANTENER EN UNA POSICION ES— = ;

1?:' : “TABLE AL TRABAJADOR MIENTRAS ESTE REALIZA SU LABOR, Y RELAJAE AcuéLLos'MascuLosﬁ{
i QUE NO REQUIERA PARA EL DESEMPEM'O DE SU TRABAJO, EL ASIENTO DEBERIA SER DISEﬂAl7
DO PARA ELIMINAR LA INCOMODIDAD DEBIDO A LA PRESION QUE RECAEE EN. CADA UNO DE

LOS MUSLOS, DEBIDO ESTO A UNA MALA DISTRIBUPgON DEL PESO DEL CUERPO, AL ENCON-=

‘TRARSE EL OPERADOR SENTADO. ADEMAS, ESTAR SENTADO EN UNA MISMA POSTURA SIEMff

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




OPE,‘.?ADOR: UN RANGO DE POSTURAS ENTRE LAS CUALES EL OPERADDR PUEDE CAMBIAR SU
POSICION DURANTE EL TRABAJO. 31N PEPRDER It SCPORTE QUE NECESITA, EL DESCUIDO
A LOS PRINCIPIOS DE U.‘;. BUEN ASIENTO TRAE COMO CONSECUENCIA LA INEFICIENCIA Y
EL DESCONTENTO AL DESEMPETAR EL TRABAJO.

AS1ENTOS Y TRABAJO:

. [RABAJANDO EMN UNA MESA, LA PERSONA NUE SE ENCUENTRA SENTADA, ACTUA LITE-
RALMENTE COMO UN ESLABON ENTRE EL ASIENTD Y LA PIEZA A TRABAJAR, Y SU EFICIEN
CIA OBVIAMENTE DEPENDE DE LA DISTRIBUCION DEL LUGAR DE TRABAJO Y DEL ASIENTO,
INVESTIGACIONES RECIENTES HAN DEMOSTRADO CLARAMENTE LA IMPGRTANCIA QUE TIENEN
" LA POSICION DEL CODO. ASI COMO LA DISTANCIA DE LOS OJOS A LA PIEZA A TRABAJAR

PARA - UNA MAYOR EFICIENCIA DEL OPERADOR AL REALIZAR SU TRABAJO. PARA LLEVAR A
CABO OPERACIONES MANUALES CON MAYOR EFICIENCIA, SE RECOMIENDA QUE LA SUPERFI-
_CIE DE TRABAJO SE ENCUENTRE AL Misﬁo NIVEL & MAS ABAJO NUE EL CODO., Y ES NECE
SARIO TAMBIEN QUE FORME UN ANGuLo 90°, EsTA DIsSP0SICION CAUSA
_UNA ‘MENOR FATIGA. Y EN EL CASO DE ESCRITURA SE HA DEMOSTRADO NUE RESULTA UNA
EJECUCION MAS RAPIDA, CON MENOS ERRORES,

Apecuanpo EL AsieENTo AL EsTupiante De LA U.N,A,1,

‘EL PRIMER REQUERIMIENTO DE UN BUEN DISEfo, (F1Gg. 2.42) ES EL ADECUAR EL
ASIENTO CON LAS DIMENSIONES ANATOMICAS DE LOS ESTUDIANTES. PARA ESTE PROPOSL
TO UN GRAN NUMERO DE HOMBRES Y MUJERES HAN SIDO MEDIDOS Y COM ESTAS MUESTRAS

-




HA SIDO POSIBLE LA ESTIMACION PARA TOLDA UNA POBLACION., DE ACUERPDO CON ESTO:SE

- TIENEN LAS SIGUIENTES MEDIDAS:

1., ALTURA DEL ASIENTO 40 cms,
2. PROFUNDIDAD DEL ASIENTO 22 cms.
2,  ANCHURA DEL ASIENTO 29 cMms.
4,  ALTURA DEL RESPALDO SOBRE

EL ASIENTO 45 cns,
5. ALLTURA DE LA SUPERFICIE DE

LA PALETA SOBRE EL ASIENTO 22 cms.

Fis, 2,46, SILLA MEJORADA PA-
RA ESTUDIANTES DE LA I,N,A.M,
MEDIDAS PROPUESTAS.




EL HOMBRE PROMEDIO "REALMENTE"” NO EXISTE. LOS DISETADORES ¥ COMPRADORES
DEBEN DE CONSIDERAR YARIAS DIMENSIONES DE ASIENTOS EN TERMINOS DEL PORCENTAJE
DE POBLACION A LOS CLALES ELLOS DESEEN ABASTECER,

CARACTERISTICAS DE LOS ASIENTOS:

SEGUN AKERBLOM LAS CARACTER[STICAS MAS IMPORTANTES QUE DEBE TENER UN ASIEN
TO SON LAS SIGUIENTES:

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

B) LA PRESION QUE LA SILLA EJERZA SOBRE LOS MUSLOS DEBE SER NULA 6 LO
MENOR POSIBLE.

¢) EN VISTA DE QUE LA PRESION QUE EJERCE EL TRONCO SOBRE LA REGION

GLUTEA, TIENDE A EMPUJAR A ESTA HACIA ADELANTE., ES NECESARIO QUE EL ASIENTO TEN-
GA CIERTA INCLINACION HACIA ATRAS, PARA ASIENTOS DE SUPERFICIE CON POCA FRIC-
CION, COMO LOS DE MADERA O PLASTICO. EL ANGULO DE LA PENDIENTE SE HA CALCULADO
DE 3 AD GRADOS . .
D) LA ANCHURA DEL ASIENTO SE PUEDE CALCULAR MIDIENDO LA DISTANCIA
ifEXISTéNTE ENTRE LOS DOS TROCANTERES MAYORES DE LOS FEMURES.
‘, E) EL RESPALDO TIENE VARIAS CARACTERISTICAS QUE DEBEN DE TOMARSE EN
CUENTA. . PRIMERO SU ALTURA, YA QUE EL APOYO DEBE SER EN LA REGION TORACICA Y
7% PpOR 'DEBAJO DE LAS ESCAPULAS. SIN EMBARGO. YA QUE LA POSICION HA DE PODER CAM-
" BIARSE, ES PREFERIBLE QUE EXISTAN DOS TIPOS DE APOYO, UNO LUMBAR Y OTRO TORACL

o, La INCLINACION DEL RESPALDO ES DE UNOS 115 A 120 GRADOS RESPECTO A LA HO-
“ RIZONTAL.
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G} LA ALTURA DE LA PALETA DEBE SER ADECUADA A LA DE LA SILLA. PARA

" ELLO SE TOMAN VARIAS MEDIDAS. LA PRIMERA ES LA ALTURA DEL CODO EN FLEXION TO-
MADA A PARTIR DEL ASIENTO LO NUE DA LA ALTURA DE LA SUPERFICIE DE LA PALETA.
ENSEGUIDA SE MIDE LA ALTURA DE LA PARTE MAS ALTA DEL MUSLC ESTANDO EL SUJETO
SENTADO EN POSTURA COMODA Y CON LA PIERNA CRUZADA. ESTA MEDIDA SIRVE PARA ANA

LIZAR LA POSIBILIDAD DE HACER UNA PALETA ANCHA NUE PERMITA TENER AMBAS PIERMAS.

BAJO DE ELLA, ESTANDO UNA CRUZADA., EN YISTA DE CUE MUCHOS TRABAJADORES GUSTAN
DE ADOPTAR ESTA POSICION,

Ensavos con PrROTOTIPOS:

CuAaNDO SE TIENE ALGUN PROTOTIPO DE UN ASIENTO INDUSTRIAL, DEBE DE TRATAR-

SE DE PONERLO EN PRACTICA PARA VER S{ SUMPLE CON LAS CONDICIONES DE TRABAJO.
QUE NECESITA CADA INDUSTRIA. TANTO LOS DISE"ADORES COMO LOS MANUFACTUREROS GE
NERALMENTE REALIZAN PREGUNTAS A UN REDUCIDO NUMERO DE POBLACION., DESPUES DE
QUE HAN USADO EL ASIENTO. PARA LLEGAR A UNA CONCLUSIGN. SIN EMBARGO. EL PRE-
GUNTAR A UN HOMBRE ALTO Y A UNA MUJER CORTA DE ESTATURA DE UNA FABRICA QUE DEN
SU OPINION ACERCA DEL NUEVO PROTOTIPO, ES SEGURO QUE NO LLEGARAN A LAS MISMAS
CONCLUSIONES. [ESTO SE DEBERA PRINCIPALMENTE A LAS DIFERENTES DIMENSIONES DE
cADA UNO, LAS DIMENSIONES CRITICAS DEBEN DE DETERMINARSE POR UN DISEf0 PARTI-
CULAR. PARA LLEVAR A CABO ESTE DISEFO DE ASIENTOS. DEBE DE TOMARSE UNA MUES-
TRA DE POBLACION (FORMADA TANTO POR HOMBRES COMO MUJERES) Y SEGUIR LOS SIGUIEN
TES 2 METODOS: '



1) EsTupIo SISTEMATICO DE LOS CRITERIOS SUBJETIVOS HECHCS A UNA SE

LECCION CUIDADOSA MUE REFRESENTEN A LA PCBLACION, A LOS CUALES VAM A ABASTECER,
Y 2 UB;ERVAHDO EL COMPORTAMIENTO DEL CUERPO HUMANO: LAS POSTURAS ©UE
' LOS TRABAJADORES GENERALMENTE ADOPTAM, CADA Y CUANDG CAMBIAN SUS POSTURAS, LA
CANTIFAD Y CALIDAD:!DE TRABAJO., ETC. [S ESENCIAL NUE AMBOS METODOS SEAN ESTUDIA
DOS EN CONJUNTO. Un sSOLO METODO NO SUGERIR{A EL IDEAR UN ASIENTO PARA TODA LA

POBLACICN Y PARA TODOS LOS PROPOSITOS,

LE=E R
b RINY

Fic, 2.47 ALGUNOS TIPOS DE ASIENTOS EN EL MERCADO.
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2.7 CONFORT TERMICO EN LA INDUSTRIA.
LA MANERA EN QUE EL CUERPO MANTIENE UNA TEMPERATURA CONSTANTE., Y LOS DIFE-

RENTES MEDIOS DE TRANSFERIR CALOR, SON ANALIZADOS EN ESTE TEMA. FACTORES COMO
LO CALIENTE Y L0 FRIO DE UNA PERSONA PUEDEN SER DETALLADAS. CON‘Uﬁ ANALISIS SO-

BRE ADECUADAS CONDICIONES TERMICAS., Es TAMBIEN DETALLADO EL TRABAJO DESEMPERIA-
DO EN EXTREMOS DE TEMPERATURA.

TOMANDO LAS MEDIDAS DEL PROBLEMA:

LOS ESTUDIOS DE LAS CONDICIONES EN INDUSTRIAS TALES COMO LA EXPLOTACION
DEL cARBON (F16,2,48), ACERO TEXTILES, ETC., AS| COMO EN OFICIOS QUE HAN MOSTRA
DO MALA VENTILACION Y TEMPERATURAS EN LAS CUALES ESTAN DEMASIADO ALTAS O DEMA-
S1ADO BAJAS RESULTANDO PERDIDAS DE EFICIENCIA, DESCONTENTO Y UN INCREMENTO EN
EL PORCENTAJE DE ACCIDENTES Y ENFERMEDADES. TAMBIEN PUEDEN AFECTAR EL ABASTECL
MIENTO DE LABOR, LOS TRABAJADORES HOY EN DfA ESPERAN UN INCREMENTO DE CONFORT.
Y SI ESTO NO ES PROVISTO ELLOS SE VAN A OTRO LADOC.

¢UE ES NECESARIO PARA TENER UN SATISFACTORIO CLIMA INTERIOR PARA -VARIAS
CLASES .DE TRABAJO? ESTE TEMA PONE FUERA LA RESPUESTA A ESTA PREGUNTA POR CONSL
DERAR QUE LA TEMPERATURA DEL CUERPO ES CONTRGLADA: COMO LAS CORRIENTES DE. CALOR:
'}QUE FACTORES SON IMPORTANTES, POR EJEMPLO, TEMPERATURA, MOVIMIENTO Y HUMEDAD DEL
AIRE: CUALES SON LAS MEJORES CONDICIONES DE DIRIGIR, Y cOMO HACER FRENTE A LOS
EXTREMOS DE TEMPERATURA..
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Topo ESTO ES UN ASPECTO ERGOMOGMICO - EL ESTUDIO DEL HOMBRE EN RELACION A
SU MEDIO AMBIENTE DE TRABAJO. EL ESPECIALISTA EN ERGOHMOMIA TIENE EL TRABAJO
».DE VER QUE TIPO DE MEDIO AMBIENTE ES NECESARIO QUE SE ADAPTE AL TRABAJADOR.
MAS BIEN QUE DESECHAR AL TRABAJADOR PARA TRATAR DE ADAPTAR AL MISMO EN UN MEDIO
AMBIENTE NO SATISFACTORIO.

0 sEA. EL ORGANISMO DEL TRABAJADOR FUNCIONA DIFERENTE BAJO DIVERSOS AMBIEN
"TES DE TEMPERATURA: AS[ MISMO, SE DEBE PROCURAR EN EL CENTRO DE TRABAJO UNA TEM
PERATURA OPTIMA, LA TEMPERATURA OPTIMA SE ESTABLECE EN RELACION AL TIPO DE TRA-

. _BAJO Y AL AMBiENTE EN QUE ESTE SE REALIZA. AS[ COMO AL USO DE ROPA ADECUADA. CQ
MO SE VERA POSTERIORMENTE. LAS TEMPERATURAS EXTREMAS DARAN COMO, RESULTADO QUE
‘ EL ESFUERZO DEL TRPABAJADOR, APARTE DE RESULTARLE POCO EFECTIVO. LE PROVOQUE FA-
TIGA E INSATISFACCION Y LE ACARRE ENFERMEDADES Y ACCIDENTES.

KeGULACIAON DE LA TEMPERATURA DEL CUERPO:

‘Para ENTENbER PORQUE EN UN MEDIO AMBIENTE EN PARTICULAR SE SIENTE MUCHO CA-

10RO MUCHO FRIO EN VEZ DE UN LUGAR CONFORTABLE. NOSOSTROS NECESITAMOS CONOCER

ALGO DE COMO TRABAJAN NUESTROS CUERPOS,

. EL HOMBRE. AL IGUAL QUE TODOS LOS DEMAS MAMIFEROS, ES UN ANIMAL DE SANGRE

'CALLéNrE QUE MANTIENE UNA TEMPERATURA CONSTANTE O CASI CONSTANTE, NECESARIA PA-

‘TRA“due SU ORGANISMO CUMPLA TODAS SUS FUNCIONES: ESTA TEMPERATURA ES PRODUCIDA
'VréBEZLA OXIDACION DE LOS ALIMENTOS QUE COMEMOS (METABOLISMO) Y POR LA ACTIVIDAD




MUSCULAR. LA TEMPERATURA NORMAL DEL CUERPO ES DE 37°C LA QUE SE DETECTA A NI-
VEL DE LA PIEL. AUNQUE ESTA VAR{A NORMALMENTE. DESCENDIENDO DURANTE LA NOCHE Y
AUMENTANDO DURANTE EL DIA: TAMBIEN VAR[IA CON LAS COMIDAS Y LOS EJERCICIOS FISL
COS LI1GEROS, COMO EL CAMINAR., AS{ COMO TAMBIEN CON LOS ESFUERZOS O TRABAJOS DU
ROS, O CON UN BARO CALIENTE. ETC.

Fie. 2.48, EN LOS OFICIOS QUE HAN MOS-

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

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

EN CONDICIONES DE FRIO., LOS VASOS SANGUINEOS, DE LA PIEL SE CONTRAEN, PARA
GUARDAR EL CALOR; LA TEMPERATURA EMPIEZA A DISMINUIR EN LOS CASOS EN QUE EL FRIO
EXTERNO ES MAYOR, PARA LO CUAL ENTRAN A FUNCIONAR DOS MECANISMOS COMPENSATORIOS

QUE., TRATAN D; MANTENER O ELEVAR LA TEMPERATURA. ESTOS RESULTADOS SER{AN LOS CA-
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"LOSFRIOS Y LA ACTIVIDAD MUSCULAR: Y EL PROCESO SE LLAMA TERMOGENESIS (FORMA-
CI6N DE CALOR).
%

EL CALOR ES CONTINUAMENTE GENERADO EN EL INTERIOR DEL CUERPO POR UN PRO-
CESO QuiMICO., LLAMADO [1ETABOLISMO. EL CUAL FINALMENTE IMPLICA LA OXIDACIGN DEL
ALIMENTO QUE NOSOSTROS COMEMOS CON EL OX{GENO EN EL AIRE QUE RESPIRAMOS. A VE
CES CUANDO ESTAMOS QUIETOS O DORMIDOS EL CALOR METABOLICO ES PRODUCIDO EN UNA
PROPORCION EQUIVALENTE A LA FUERZA DE CONSUMO DE UN %ULBO ELECTRICO DE LUZ DE
BU wATTS.. DURANTE EL TRABAJC F[SICO LOS MUSCULOS DEL CUERPO COMVIERTEN CERCA
DE sOLo 207 DE LA ENERG{A QUIMICA USADA EN LA FUERZA MECANICA, Y EL OTRo 807
APARECE COMO CALOR, UN ATLETA EN ACCIGN PUEDE PRODUCIR TANTO CALOR COMO UN KL
LOWATT, TopO EL CALOR GENERADO EN EL TEJIDO PROFUNDO DEBE SER TRAIDO POR LA
CORRIENTE SANGUINEA A LA SUPERFICIE DE LA PIEL DONDE ES DISIPADO EN EL AIRE.

) EN UNA PERSONA SALUDABLE. LA TEMPERATURA DEBAJO DE'LA LENGUA ES GENERAL-

MENTE CERcA DE 37°Cc. HAY UNA PEQUEFA DIFERENCIA ENTRE UN INDIVIDUO Y OTRO, Y

" HAY UN AUMENTO CICLICO Y BAJA EN LA TEMPERATURA CADA 24 HORAS: PERO EN GENERAL
’iLA TEMPERATURA EN EL TEJIDO PROFUNDO DEL CUERPO ES CONSERVADO CONSTANTE. -ESTA-
C@NSTANTE ES GUARDADA POR UN CONTINUO CAMB10 EN LA PROPORCION DE CORRIENTE SAN
“vGU(NEA‘EN LA PIEL, ESPECIALMENTE EN LA CABEZA Y MIEMBROS., CUANDO LA TEMPERATU
RA DEL CUERPO AUMENTA POR ENCIMA DE LO NORMAL, LA PIEL DILATADA LLEVA MAS SAN-
GRE CALIENTE., DESDE EL TEJIDO PROFUNDO PASA A TRAVES DE LA PIEL. EN conpICIO-

- NES DE FRIO LA SANGRE DE LA PIEL DE LOS TEJIDOS SE CONTRAE TANTO QUE EL CALOR

“ “EN.LO PROFUNDO DEL TEJIDO ES CONSERVADO.




SI LA TEMPERATURA DEL AIRE ES TAN ALTA QUE LA DIFERENCIA EN TEMPERATURA
ENTRE LA PIEL Y EL AIRE ES PEQUENA, O SI EL CUERPO ESTA PRODUCIENDO TAMBIEN MU
CHO CALOR POR ESFUERZO FfSICO. INSUFICIENTE CALOR ES DESPRENDIDO POR SIMPLE
CONVECCION, QUE SE EXPLICA UN POCO MAS ADELANTE. DESDE LA PIEL AL AIRE, Y LA
TEMPERATURA DEL CUERPO EMPIEZA A AUMENTAR, ESTO ESTIMULA EL SUDOR DE LAS GLAN
DULAS Y LA CORRECTA TEMPERATURA DEL CUERPO ES ENTONCES RESTABLECIDA POR SECRE-
CION DEL SUDOR EL CUAL., EN EVAPORACION, EXTRAE CALOR DESDE LA SUPERFICIE DE LA
PIEL. EN CONDICIONES DE MUCHO CALOR TANTO COMO UN LITRO DE SUDOR ES SECRETADO
CADA HORA, Y TODO ESTE FLUIDO TIENE QUE SER REEMPLAZADO TOMANDO AGUA., [ES NECE
SARIO RECORDAR QUE LA SED NO ES BUENA GUIA A LA CANTIDAD DE FLUIDO NECESARIO.
¥ LA GENTE DEBE SER FOMENTADA A TOMAR MAS AGUA DE LA QUE ELLAS SIENTEN QUE QUIE
REN., ALGUNAS SALES SON PERDIDAS EN EL SUDOR PERO., EN GENERAL., NO ES NECESARIO
TOMAR SAL EXTRA A MENOS QUE LA EXPOSICION A EL CALOR SEA MUY INTENSA Y PROLONGA
DA. HAY QUE ALIMENTAR PERFECTAMENTE A QUIEN TRABAJE POR LARGOS PER{ODOS EN EX-
TREMAS CONDICIONES DE CALOR, YA QUE ELLOS PIERDEN MAS SAL EN SUDOR Y LA TIENEN
QUE REPONER INGIRIENDO SUS ALIMENTOS.

S1 EL CUERPO ES EXPUESTO REPETIDAMENTE A CONDICIONES DE CALOR. SE ACLIMATA
Y ES MAS EFICIENTE EN CONSEGUIR LIBRARSE DEL CALOR. UNOC DE LOS MAS IMPORTANTES

CAMBIOS ES UN INCREMENTO EN LA CAPACIDAD DE SECRETAR SUDOR, EL CUAL PUEDE AUMEN'

TAR BASTANTE FACIL, UTROS IMPORTANTES CAMBIOS SON UN INCREMENTO EN LA CANTIDAD
DE SANGRE BOMBEADA POR EL CORAZON A TRAVES DE LA PIEL Y., EN GENERAL., UN MAYOR
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FOMBEC €S UNA RESPHESTA PUR TOPOS LOS MECANISMOS PROMOTORES DE CALOR-DE CUER-

FO. E57C5 CAMBIOS CARACITAN A (h! HOMBRE A SOBREVIVIR Y TRABAJAR EN CONDICIO-
[ HES EN LAS CUALES EL SE DESPLOMARIA DE OTRO MODO. SIN EMBARGO LAS CONDICIO-
WES DE CALOR IMPONEN UN INDESEABLE ESFUERZO PARA UN COMPLETO ACLIMATAMIENTO
DEL HOMBRE Y £L PUEDE ESTAR CONTENTO ¢ SER MAS EFICIENTE SI EL MEDIO AMBIENTE

.- PUEDE SER MEJGRADO.

, LL CUERPO REACCIONA A CONDICIONEZ DL FRIO PONIENDO FUERA LA PROVISION DE
" "SANGRE & LA PIEL, PARYiCULARMENTE A LAS MANCS Y PIES., Y AS{ CONSERVANDO EL CA-
LOR GENERADO DESDE EL TEJIDO PROFUNLO. $; ESTO NO MANTIENE LA TEMPERATURA CO-

RRECTA EMPIEZA EL TIRITEC., Y ESTA ACTIVIDAD MUSCULAR PRODUCE CALOR. LA RAPI-
"DEZ Y PRECISION SON PERJUDICADAS S! LAS MANOS ESTAN Muy Frfas. (VER FlG. 2.,19),

Fig. 2.49, EFECTOS DE LA TEMPERATU M
RA EN LA RAPIDEZ Y PRECISION EN LAS
MANOS .,

TEMPERATUFIA oC
8

VDU S U S0 SO S
W3 WO A0 U 0 30

EFICIENCIA %
w2 EL CONTROL DE LA TEMPERATURA DEL CUERPO POR CAMBIO DE LA CORRIENTE SAN- -

"GUINEA A LA PIEL ES ENTERAMENTE AUTOMATICO. HOSOSTROS GENERALMENTE NOS DAMOS

ﬂéNfA’QUE ESTAMOS MUY CALIENTES HASTA QUE EL SUDOR EMPIEZA.




EL SupoR MISMO NO PUEDE SER EVIDENTE PORQUE PUEDE SER EVAPORADO TAN RAPIDO
COMO ES FORMADO., PERO NOSOTROS., SIN EMBARGO., NOS SENTIMOS INCOMODAMENTE CALIEN-
TES, Y ASI EL CALOR PUEDE REDUCIR NUESTRA EFICIENCIA EN EL TRABAJO Y NUESTRO PQ
DER DE CONCENTRACION. SIMILARMENTE, SI LA TEMPERATURA DEL AIRE ES MUY BAJA NUES
TRA DESTREZA PUEDE SER PERJUDICADA GRANDEMENTE ANTES DE QUE NOSOTROS NOS DEMOS
CUENTA QUE ESTAMOS MUY FRIOS.

As{ LA FINALIDAD DEBER{A SIEMPRE SER ESTIPULADA EN CONDICIONES DE TRABAUJO
EN LAS CUALES LA TEMPERATURA DEL CUERPO PUEDE SER MANTENIDA POR EL BUEN CONTROL
DE PEQUERAS VARIACIGHES EN LA CORRIENTE SANGUINEA A LA FPIEL.

¢COMO SE TRANSMITE EL CALOR?

EL cALOR ES ENERGfA QUE SE DEPOSITA EN TODA LA MATERIA, YA SEA ESTA SOLIDA,

L{QUIDA O GASEOSA, LA TEMPERATURA ES LA MEDIDA DE ESTA ENERGIA CALORIFICA. EL

CALOR PUEDE VIAJAR HACIA DENTRO O FUERA DE LA SUPERFICIE DEL CUERPO POR CONVEC-
CI16N, CONDUCCION, RADIACION Y EVAPORACION,

A) CoNpuCCION: SE DICE QUE HAY CONDUCCION EN LOS CASOS EN QUE LA
TRANSMISION DE CALOR OPERA DE UN CUERPO A OTRO CON EL SOLO TACTO. As{ CUANDO
UN HOMBRE ESTA PARADO EN UN PISO FR{O. ALGUN CALOR ES CONDUCIDO DIRECTAMENTE DE
suUs P1ES A TRAVES DE SUS ZAPATOS AL P1sSO MIsMO, CIERTOS MATERIALES SON BUENOS
CONDUCTORES DEL CALOR. Y OTROS ESPERIALMENTE EL AIRE MISMO, SON MALOS CONDUCTO-
RES Y DESPUES UTILES AISLADORES. (AS] TODOS LOS “ATERIALES CMMUNES USADNS POR AISLADOPES
TER1ALES DEFENDEN POR SU EFICIENCIA DEL AIRE ATRATADO EN EL MATERIAL. (=16, 2.50),
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Fic. 2.50. TALLER DE FUNDICION. EJEMPLO
DE TRANSMISION DE CALOR POR CONDUCCION.,

v B) CoNvECCIGN: HABLAMOS DE CONVECCION CUANDO EL CALOR SE TRANSMITE
POR MEDIO DEL AIRE O DE ALGUN L{QUIDO EN MOVIMIENTO. CUANDO ESTOS ELEMENTOS
- CIRCULAN ALREDEDOR DE LOS OBJETOS FR{OS O CALIENTES.,
“; ¢) Rap1AcION: EN EL CALOR POR RADIACION, LA TEMPERATURA CUTANEA SE
ADQUIERE Y MODIFICA DE LA QUE REFLEJEN LOS CUERPOS U OBJETOS QUE RODEAN A LA
PERSONA. DEPENDIENDO SU ELEVACION O DESCENSO DE QUE ESTOS SEAN FRIOS O CALIEN-

TES.

D) EvAporaci6N DEL SuporR: PoR MEDIO DEL SUDOR., EL ORGANISMO PIERDE
_ CALOR. Y LA PERDIDA DEPENDE DE LA EXTENSION TOTAL DE LA PIEL QUE RECUBRE EL
.~ 'CUERPO Y DE LA HUMEDAD DEL AMBIENTE. (F1G. 2.51). ‘




Fra., 2.5, TRANSMISION DE CALOR POR EVA-
PORACION DEL SUDOR.

CONDICIONES DESEABLES:

HAY CUATRO IMPORTANTES FACTORES LOS CUALES DETERMINAN SI NOSOTROS SENTI -

MOS CALOR., FR!10O O COMODIDAD:

1.
2.
3.
4,

TEMPERATURA DEL AIRE,

TEMPERATURA RADIANTE.

HUMEDAD DEL AIRE.

LA PROPORCIGN DEL MOVIMIENTO DEL AIRE.

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

L]

1

k:

9'.



1. TEMPERATURA DEL AIRE:

De OBSERVACIONES DEL TRABAJO DE INDIVIDUOS HACIENDO LUCES EN FABRICAS [N-
GLESAS., HA SIDO ENCONTRADO QUE LA TEMPERATURA OPTIMA DEL AIRE €S DE 18.3°c v
LA. ZONA COMODA (SOBRE LA CUAL NO MAS DE UNA PERSONA EN SIETE ESTABA DESCONFOR-
~ ME) DE 15.6 A 20°c. EN TRABAJUADORES DE OFICINA Y OTROS EN OCUPACIONES DE POCO
~MOVIMIENTO GENERALMENTE APRECIABAN UNA ALTA TEMPERATURA - ENTRE 19.4 v 22.%°c.
- EN TRABAJADORES MAS ACTIVOS LA TEMPERATURA DEBERfA SER MENOR Y PARA TRABAJO
'REALMENTE PESADO 12.8 A 15.6°C ES UN RANGO ADECUADO. LA TEMPERATURA DEL AIRE

DEBE SER TAMBIEN BAJA SI EL TRABAJADOR ES EXPUESTO A FUENTES DE CALOR RADIAN-
TE.

2. TEMPERATURA RADIANTE:

NN EL NIVEL DE CALOR RADIANTE NO DEBERfA SER MUY ALTO O MUY BAJO PARA INDIVL
Hi DUOS QUE HACEN TRABAJO LIGERO. PARA LA LECTURA GLOBAL TERMICA (MEDIANTE TEMPE
:, RATURA RADIANTE) LA PROPORCISON OPTIMA Es 18.3°c. v un RANGO cdMopo DE 16.7 A
©20°c, Es IMPORTANTE PROTEGER A LOS TRABAJADORES DEL CALOR RADIANTE EN TODAS

" 'LAS' INDUSTRIAS EN LAS CUALES EMPLEAN PROCESOS DE TEMPERATURAS ALTAS. ES TAM-
 agéN‘lMPoRTANTE EVITAR PERDIDAS EXCESIVAS DE CALOR DEL CUERPO POR SUPERFICIES
_ FRIAS TALES COMO VENTANAS Y PAREDES.

3." HuMEDAD DEL AIRE:




LA HUMEDAD TIENE RELATIVAMENTE POCO EFECTO EN EL CONFORT TERMICO EN TEM
PERATURAS ORDINARIAS, PERO LOS EXTREMOS SON ELUDIBLES, ES GENERALMENTE MEDIDA
COMO UN PORCENTAJE DE LA HUMEDAD PARA QUE EL AIRE SEA COMPLETAMENTE SATURADO
EN LA TEMPERATURA EXISTENTE. ESTA HUMEDAD RELATIVA NO DEBE EXCEDER NORMALMEN-
TE DEL /0%, HUMEDADES MUY BAJAS PUEDEN CAUSAR DESCONTENTO A TRAVES DE SECADO
DE LA NARIZ Y GARGANTA., ESPECIALMENTE SI LA TEMPERATURA ES ALTA. UNA HUMEDAD
MUY ALTA PUEDE SER EN PARTE RESPONSABLE POR LA SENSACION DE SOFOCACIGN EN UN
GENT{O Y DE UN CUARTO ‘MAL VENTILADO, LOMO LA TEMPERATURA DEL AIRE AUMENTA CER
CA DE LA ZONA CONFORTABLE, LA HUMEDAD EXCESIVA LIMITA LA PROPORCION EN LA CUAL
EL SUDOR PUEDE SER EVAPORADO.

4, LA PROPORCIOGN DEL MOVIMIENTO DEL AIRE:

CoN TAL QUE EL AIRE Y LAS TEMPERATURAS RADIALES ESTEN CORRECTAS. LA PRO-
PORCIOGN 1DEAL DEL MOVIMIENTO DEL AIRE ES ALREDEDOR DE 150 mMM/s. EsTE ES Jus-
TAMENTE CERCA DEL PUNTO EN EL CUAL ESTE MOVIMIENTO ES PERCEPTIBLE.,

LA HABILIDAD PARA DETECTAR MENOS MOVIMIENTOS DE AIRE ES DEBIDO AL CAMBIO
DE TEMPERATURA EN LA PIEL. Y EL FR{O DEL AIRE: ESTE MOVIMIENTO ES FACILMENTE
DETECTABLE. VERDADERAMENTE. ESTA SENSIBILIDAD AL FRIO EXPLICA MUCHAS DE LAS
QUEJAS HECHAS ACERCA DE LAS CORRIENTES DE AIRE., &I LA CALEFACCION EN GENERAL
DEL ESPACIO DE TRABAJO ES MEJORADA. LAS QUEJAS DISMINUYEN. S1 LA TEMPERATURA
DEL ATRE ES CERCA DEL NIVEL cOMODO EN EL AREA DE TRABAJO. ENTONCES LOS MOVI-
MIENTOS DEL AIRE MAS DE 510 MM/s PUEDE SER MUY GRATO.
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CoN LO ANTERTOR, GLOBALMENTE PODEMOS DECIR QUE: PARA FUNCIONAR CORRECTA
MENTE EN SU TRABAJO, EL HOMBRE DEBE MANTENER EL EQUILIBRIO DE SU TEMPERATURA.
LO CUAL PUEDE LOGRAR CONTROLANDO LOS FACTORES A) FISICOS Y B) BloLdGICOS.

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

LOS FACTORES FISICOS CONTRIBUYEN A LA PERDIDA O GANANCIA DE CALOR ENM UNA
PERSONA, Y ESTOS PUEDEN SER POR: RADIACION., CUANDO SE AFECTA LA TEMPERATURA DEL
CUERPO POR LA TEMPERATURA QUE GUARDAN LAS SUPERFICIES CON LOS QUE SE MANTIENEN
EN CONfACTO:‘CONVECCION' CUANDO SE ALTERA LA TEMPERATURA CORPORAL POR LA TEMPE-
RATURA DEL AIRE Y SU VELOCIDAD: CONDUCCION. CUANDO SE TRASTORNA LA TEMPERATURA

" DEL. ORGANISMO YA QUE ESTE LA RECIBE DE LOS OBJETOS QUE SE PONEN EN CONTACTO CON

EL CUERPO: Y EVAPORACION DEL AGUA., QUE INFLUYE EN LA PERDIDA DE CALOR DEL CUER-
PO-Y AL ELIMINARLO POR LA PIEL Y LOS PULMONES,

LA TEMPERATURA DEL AIRE SE MIDE CON UN TERMOGMETRO Y LA UNIDAD DE ESTA MEDL

"DA-SE EXPRESA EN GRADOS CENTIGRADOS (°C).

La TEﬁPERATURA RADIANTE SE MIDE CON TERMOMETRO DE GLOBO O CON UNA TERMOPI-
LA. Y LA UNIDAD TAMBIEN SE INTERPRETA EN GRADOS CENT{GRADOS { °C).

LA VELOCIDAD DEL AIRE., O SEA SU CAPACIDAD DE DESPLAZARSE Y PONERSE EN MOVL

: HIENTO: SE PUEDE MEDIR CON UN APARATO LLAMADO ANEMOMETRO Y LA UNIDAD SE EXPRESA




13
EN METROS POR SEGUNDO (M/S). LA HUMEDAD RELATIVA ES LA CANTIDAD DE VAPOR DE
AGUA SUSPENDIDA EN EL AIRE. Y SE PUEDE MEDIR CON UN APARATO LLAMADO POLIMETRO
O CON UN TERMOMETRO DE BULBO HUMEDO Y BULBO SECO, LA RELACION EXPRESA AL POR-
c1ento (7). k

B) FACTORES BioLGGICOS: LOS FACTORES BIOLOGICOS SON LOS DE ORDEN
INDIVIDUAL DE QUE DISPONE EL HOMBRE PARA CONTROLAR EL CALOR, Y SON: EL GRADO
METABOLICO Y EL AISLAMIENTO DE LA ROPA USADA, POR MEDIO DE ESTOS FACTORES ES
POSIBLE CONTROLAR LA fEMPERATURA vy ASf. PARA QUE ESTA RESULTE OPTIMA PARA EL
CONFORT. HABRA NECESIDAD DE CONSIDERAR NO SOLO LA CANTIDAD DE ACTIVIDAD FfSICA.
Y LA CALIDAD DE LA ROPA USADA POR EL TRABAJADOR., SINO SU EDAD Y SEXO.

EL cALOR GENERADO EN EL INTERIOR DEL CUERPO POR LOS PROCESOS DEL METABO;"
L1sMO (OXIDACION DE LOS ALIMENTOS) Y POR LA ACTIVIDAD MUSCULAR. DEBE NEUTRALI;
ZARSE, PARA QUE EL CUERPO CONSERVE SIEMPRE SU EQUILIBRIO EN CUANTO A TEMPERATU
RA. [ESTA PRODUCCION DE CALOR VAR[A CON LA ACTIVIDAD DE LA PERSONA: ASf, EL IN
DIVIDUO QUE DESARROLLA UN TRABAJO RUDO GENERA MAS CANTIDAD DE CALOR Y REQUIERE
DE UNA TEMPERATURA AMBIENTE MAS BAJA, PARA PODER COMPENSAR SU CALCR-EXTRA. | PQR t
TANTO, PARA PODER OBTENER UNA TEMPERATURA CONFORTABLE, HABRA DE. CONSIDERARSE LAJ ”

CANTIDAD DE CALOR QUE SE DESPRENDE EN EL EJERCICIO LABORAL, LA PROPORCION META-
BOLICA, LA EDAD, EL SEXO Y LA ROPA QUE SE USE. '

L] .
LA ROPA QUE SE USE TENDRA QUE DISERARSE DE ACUERDO A LA TEMPERATURA AMBIEN
TE., POR EJEMPLO: DE TELA DE ALGODON Y CASCO VENTILADO., CUANDO SE TRABAJE A LA
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INTERPERIE; O BIEN ALUMINIZADA Y VENTILADA. CON CASCO,GUANTES DE ASBESTO., GA-

FAS CON CRISTALES AZULES (PARA EL DfA) O AMARILLOS (PARA LA NOCHE) Y ZAPATOS
. DE SEGURIDAD, PRENDAS QUE CONSTITUYEN EL EQUIPO QUE SE USA COMO PROTECCION COM
‘TRA LAS RADIACIONES Y EN AQUELLAS LABORES QUE SOLO ASf ES POSIBLE TOLERAR CON
PROPIEDAD LA PROXIMIDAD DE LAS PAREDES,

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

ALGUNOS ESTUDIOS MUESTRAN QUE LLAS MUEJERS REQUIEREN DE UNA TEMPERATURA LL
GERAMENTE MAS ALTA (APROXIMADAMENTE [ °C MAYOR QUE LA DE LOS HOMBRES). UNna PER
SONA REALIZARA MEJOR SU TRABAJO, SE SENTIRA MAS AGUSTO Y NO SE CANSARA TAN FA-
CILMENTE, SI1 LA TEMPERATURA DEL RECINTO DONDE TRABAJA NO ES NI MUY CALIDA NI
MUY FRIA. ‘

SE HABLA DE UN AMBIENTE DE TEMPERATURA ERGONGMICA CUANDO ESTA SE MANTIENE
‘ EN EL 'ORDEN DE LOS 18°c., EN cuvo CASC TAL AMBIENTE AYUDARA A QUE EL HOMBRE DE-
 SEMPEﬂE SUS LABORES CON MAS EFECTIVIDAD: INTERVENDRA EN LA DISMINUCION DE LA
3iFATlGA POR SOBRECARGA DE TEMPERATURA, Y DE ESTA MANERA COADYUVARA EN LA PREVEN
_ vCi6N DE LOS RIESGOS DE TRABAJO,

LAS TEMPERATURAS QUE PARECEN MAS FAVORABLES PARA EL DESARROLLO DE UN TIPO
... MEDIO DE TRABAJO, SE ENCUENTRAN ENTRE LOs 17°c v ros 20 °c.
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A CONTINUACION SE MUESTRA UNA TABLA (TABLA 2,5) CON LOS {NDICES DE LAS
TEMPERATURAS RECOMENDABLES DE ACUERDO A DIVERSOS TI1POS DE TRABAJO., ESToS Da-
TOS SE OBTUVIERON EN INVESTIGACIONES EFECTUADAS EN OTROS PAISES Y POR ELLO SE
CITAN SO6LO COMO UNA GUIA. : .

TaBLA 2.5,
Tiro pE TRABAJO TeMPERATURA (EN° C)
INTELECTUAL, EN POSICION DE SENTADO 4 vvrvrverrannrnsornensonsress 21 = 23
LIGERO, EN POSICION DE SENTADO .+t irnvoenrononaoensnannasnnanassasnse 19
LIGERO, EN POSICION DE PIE viuwviernanontrrasnansssonronasinrsnnssnens, 18
PESADO, EN POSICION DE PIE 4ttt vnnnerossncnoronnranronossrstensrsarnes 17
MUY PESADO vt nuuss vuvtnraneraeassnssnrssostesstsssrsiosanesssrans 15 =15

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

SE MUESTRA OTRA TABLA (TABLA 2.E) DONDE SE ESTABLECEN RELACIONES.ENTRE LA
HUMEDAD., RELATIVA Y LA TEMPERATURA DEL AIRE. CoMO LOS RESULTADOS CORRESPONDEN
A INVESTIGACIONES PRACTICADAS EN OTROS PAfSES., LA CITA ES TAMBIEN SOLO UNA GUIA
PARA EL TRABAJADOR MEXICANO, }

LA NORMA DE LA HUMEDAD RELATIVA SEMALA UNA CIFRA COMPRENDIDA ENTRE EL 407




vy €L 707, HACIENDO LA OBSERVACION DE QUE NO SE DEBEN SOBREPASAR ESOS LIMITES.
YA QUE SI R{E DESCIENDE AL LIMITE INFERIOR (- DE 40%) SE PRODUCE RESEQUEDAD DE
LA MARIZ Y GARGANTA. Y SI SE REBASA AL LIMITE SUPERIOR (+ DE 70%) SE TRASTOR=~
NA. LA ELIMINACIOGN DEL SUDOR.

TaBLa 2.6

HUMEDAD RELATIVA RECOMENDACIONES PARA TEMPERATURA
T A o
307 i i e iy 23,9 C

CoNTROL DE MOVIMIENTO DEL AIRE:

SIEMPRE ES DIFfCIL CONTROLAR EL MOVIMIENTO DEL AIRE PARA PRODUCIR CONDI-
CIONES OPTIMAS., ESPECIALMENTE CUANDO HAY MENOS VENTANAS, EL TECHO ES ANORMAL-
T;ﬁENTE BAJO., EL CUARTO ES MUY LARGO O PEQUERO, 0 HAY GRANDES FLUCTUACIONES EN
:' EL NUMERO DE PERSONAS USANDOLC. EL PROBLEMA PUEDE ALGUNAS VECES SER RESUELTO
: CON}U“ VENTILADOR O CON UN SISTEMA DE AIRE ACONDICIONADO.

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



147
LAs PAREDES FRIAS, Y ESPECIALMENTE UN PISO FR{O, CON AIRE CALIENTE PUEDE
CAUSAR INCOMODIDAD.

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

METODOS DE CALEFACCION:

EL METODO DE CALEFACCION JUEGA UN PAPEL IMPORTANTE EN DETERMINADO CONFORT
TERMICO. FEL PROBLEMA PRINCIPAL EN EL DISENO DE CONFORT TERMICO ES COMO DISTRL-
“BUIR CALOR Y AIRE DENTRO DEL ESPACIO. EN EL CUAL LAS PERSONAS TIENEN QUE TRABA
JAR. Es IMPORTANTE EVITAR LA CALEFACCION POR UNA SOLA FUENTE DE CALOR INTENSO,
Y ALTOS GRADOS EN LA TEMPERATURA. UNA DIFERENCIA DE 1-2°C ENTRE LAS TEMPERATU-
RAS DEL NIVEL DEL PISO Y EN LA PARTE SUPERIOR ES CONFORTABLE, PERO UNA DIFEREN-
C1A DE 3-6°C ES DESAGRADABLE, ESPECIALMENTE SI HAY UNA SOLA CORRIENTE A LO LAR-
GO DEL PISO COMO FUENTE., iCABEZAS CALIENTES Y PIES FR{OS SIEMPRE HACEN UNA MALA
COMBINACION!. LA CALEFACCION EN EL PISO EVITA ESTA COMBINACIGN - UN PISO CALIEN
TE CON ESCASO AIRE FRIO ES GENERALMENTE UNA AGRADABLE IDEA, PERC SI LA TEMPERATU
RA DEL PISO AUMENTA CERCA DE 25°C ALGUNAS PERSONAS PUEDEN QUEJARSE QUE SUS PIES
ESTAN DEMASIADO CALIENTES.

EL CAMBIO DE METODOS DEPENDEN EN EL TIPO DE EDIFICIO, DISTRIBUCIGN DE LA
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xV'PLANTA, REQUISITO DEL PROCESO Y TIPO DE TRABAJO: ASf COMO EL COSTO-DE LA INSTA
S LACIONM, COMBUSTIBLE Y MANTEMIMIENTO. LA MAYORIA DE LAS FORMAS DE CALEFACCION
 - Y VENTILACION TIENEN SUS LIMITES EN LO QUE RESPECTA A CONFORT, Y EL DISEFADOR

DEBE SER CONSCIENTE DE ESTA LIMITACION $1 EL ESTA AJUSTANDO EL REQAUERIMIENTO
DE]LA EFICIENCIA ECONOMICA. Y LAS CONDICIONES DE TRABAJO SATISFACTORIO. EL MA
YOR PROBLEMA SURGE CUANDO EL PROCESO DE PRODUCCION HACE POR sf MISMO ESTO DIF{

;CIL PARA CREAR UN CONFORTABLE MEDIO AMBIENTE.

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

RADIADORES Y CONVECTORES:

EL ORDINARIO RADIADOR DE AGUA CALIENTE EN REALIDAD TRANSMITE MAS CALOR POR
1 “CONVECCIGN QUE POR RADIACION. SITUADO DEBAJO DE UNA VENTANA, ESO REDUCE LAS CQ
f*RkiENTES BAJAS .Y SE COMPENSA POR PERDIDA DE CALOR RADIANTE A TRAVES DE LA VENTA
,hAi' Lbs'sxsTEMAs DE RADIACION DAN REGULARMENTE UN NIVEL DE DISTRIBUCION DE CA=

LOR. 'LOS TABLEROS RADIANTES SON SIMILARES AL RADIADOR ORDINARIO EN FUNCIONAMIEN
TO. PERO LOS TABLEROS EMITEN UNA GRAN PROPORCION DE CALOR RADIANTE., POR cONsI-

" _GUIENTE ESTO ES IMPORTANTE QUE ELLOS NO DEBERfAN SER OBSTRUIDOS POR ACCESORIOS.
. /AON CUANDO ELLOS ESTAS PUESTOS EN UN NIVEL ALTO PUEDEN CAUSAR DESCONFORT A LA
. GENTE, QUIEN TENGA QUE TRABAJAR CON ELLOS EN UN LUGAR CERRADO.

CALEFACCION DE PISOS, ORILLAS Y TECHOS:
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EL PISO CALIENTE NORMALMENTE PROVEE EL CALOR A TRAVES DE TODA LA SUPERFI-
CIE DEL PISO, EL CUAL NO DEBE. POR ESTO. SER OBSTRUIDO. Es INAPROPIADO PARA

MUCHOS EDIFICIOS INDUSTRIALES PERO ES UN METODO SATISFACTORIO PARA OFICINAS CA
LIENTES, CON TAL QUE LA TEMPERATURA DEL SUELO ESTE BAJO 25°C,

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

LoS TECHOS CON CALEFACCION SON FUENTES DE ADVERTENCIA DE CALENTA&IENTO DE
UN CUARTO ENTERO., Y ESTANDO OCUPADO, PERO DEBE SER TOMADO CUIDADOSAMENTE EN EL
DISENO TAL COMO UN SISTEMA PARA ASEGURAR QUE LA TEMPERATURA DE LA SUPERFICIE DE
LOS TABLEROS. Y SU TAMAFO, ES RELACIONADO A SU ALTURA: CERCA DE LOS OCUPANTES:
DE OTRO MODO EL DESCONFORT "“CABEZA CALIENTE Y P1ES FRI0S" PODRIA AUMENTAR,

LAS EMISIONES EFICIENTES DE CALOR RADIAL, COMO UN FUEGO ELECTRICO CON'QOV
QUE ES ALTAMENTE PULIDO EL METAL REFLECTOR, SON EXTREMADAMENTE UTILES EN CALOR
DIRECTO EN DONDE ES NECESARIO. [1TONTADO SOBRE SITUACIONES DONDE EL AIRE CALIEN
TE ENVOLVER{A UN COSTC PROHIBITIVO, POR EJEMPLO EN UN TEJADO ABIERTO O DONDE —
LAS PUERTAS ESTAN FRECUENTEMENTE ABIERTAS, O SIN PUERTAS, ELLOS PROVEEN UN ME-
TODO SIMPLE Y ECONOMICO DE AYUDA PARA TENER A LOS TRABAJADORES EN UNA TEMPERA-~
TURA CONFORTABLE,

SISTEMAS DE CALEFACCION DE AIRE CALIENTE:



ESTA CLASE DE CONVECTORES VENTILADORES-MANEJADOS . INCLUYENDO LA UMIDAD

: "bE CALEFACCION ANTES MENCIOMADA, DAN UN COMPLETO AIRE ACONDICIONADO. CuanDO

t;  EL AiRE DEL. CUARTO ESTA RECIRCULANDO A TRAVES DE UNA SALA CALIENTE., LAS VENTA-
" NAS ABIERTAS PUEDEN TRASTORNAR LA DISTRIBUCION DEL CALOR. CAUSANDO CORRIENTES

..'DE AIRE Y DESCONFORMIDAD, AN CUANDO LA SALIDA Y LA ENTRADA ESTAN CERCA DEL

: 5150: ESTA FORMA DE CALEFACCION CUIDA PRODUCIR UN AUMENTOC MUY ALTO EN LA TEMPE

-RATURA ENTRE EL PISO Y EL TECHO, EN LA PARED PRINCIPAL EL SISTEMA DE AIRE

».."ACONDICIONADO ES GENERALMENTE SUFICIENTE CONTROLAR MANTENIENDO FRESCO SIN CO-

“*RRIENTES DE AIRE. ESTE SISTEMA ESTA SIENDO AHORA MAS AMPLIAMENTE ADOPTADO. AUN

: ‘QQE EN EL PASADO FUERON INSTALADOS RARAMENTE EXCEPTO EN EDIFICIOS APTOS CON DQ
'vﬁﬂéLE VIDRIO Y DONDE LA TEMPERATURA Y HUMEDAD TIENEN QUE SER CONTROLADAS.

" PLANES PARA EL CONFORT TERMICO:
- Los PLANES PARA LA CONDICIONES CONFORTABLES EN TODAS LAS AREAS DE TRABAJO
“:" EN'UN EDIFICIO NUEVO DEBEN EMPEZAR EN UNA ETAPA MUY TEMPRANA EN EL DISEfio. EL

CONFORT EN EL EDIFICIO EN CONSTRUCCION ES MUCHO MAS BARATO Y MAS SATISFACTORIO

'"dUEfTRATAé DE HACERLO DESPUES. ES DIFfCIL Y MUY COSTOSO INSTALAR AIRE-CALIEN-
iE;cONpUCIDo O LA CALEFACCIGN BAJO EL PISO CUANDO LA CONSTRUCCION ESTA YA TER-
J'M’!‘NADA. Es MAS FACIL Y BARATO HACER LA INSTALACIGN COMO PARTE DEL DISEFO OFIGINAL,
thESTA ETAPA. EL ERGONOMISTA Y EL ARQUITECTO PUEDEN JUNTOS PLANEAR PARA CONO-
CER L.OS REQUERIMIENTOS PARTICULARES Y PREVEER, )




EN SUMA. CONSIDERANDO LAS CONDICIONES ADECUADAS PARA ADAPTAR EL PLAN DE AC
TIVIDAD DEL TRABAJADOR EN CADA AREA DE TRABAJO. EL ERGONOMISTA ACONSEJA SOBRE

LA CORRECTA POSICION DE LA MAQUINARIA., EL DISE™0 Y COLOCACION DE LOS CONTROLES,.

LA GPTIMA COLOCACION DE LAS LUCES Y MUCHAS OTRAS COSAS,

EL ESPECIALISTA EN CALEFACCIGN Y VENTILACION PUEDE DECIDIR SOBRE EL MEJOR
METODO DE OBTENER LAS CONDICIONES REQUERIDAS CON EL MENOR c0STO. EL CONOCEAEL
VALOR DEL AISLAMIENTO TERMICO., EN FORMA FACIL OBTENER TEMPERATURA CONSTANTE Y-
“EN REDUCIR EL COSTO DEL COMBUSTIBLE, MINIMIZANDO PERDIDAS DE CALOR, FEL PIENSA

POR ADELANTADO Y PLANEA LA RESERVA SUFICIENTE DE LA CAPACIDAD DE LA CALEFACCION.'

PARA CUBRIR EN EL CLIMA FRIO DEL INVIERNO,

VIENDO EL EDIFICIO NUEVO DESDE SUS PROP1OS ANGULOS PARTICULARES, ESTOS ES-
PECIALISTAS PUEDEN SITUAR CADA DEFECTO EN EL DISEfi0 QUE HAN ESCAPADO DE OTROS.
Por EJEMPLO, UNA AREA DEMASIADO GRANDE DE VIDRIC DEJA NO SOLO ILUMINACION SINO

TAMBIEN, EN VERANO, UNA INDEASEABLE SUMA DE RADIACION CALIENTE DEL SoL: EN»OTD"

flo0 ESTO SE CONVIERTE EN UN MAYOR SITIO PARA LA PERDIDA DE CALOR., Y ALGUN PROBLE
MA ORIGINAL DE CORRIENTES DE AIRE. AL HACER EL TRABAJO APROPIADO LOS ESPECIA-
LISTAS NECESITAN CONOCER MUCHO MAS QUE EL TAMARO DEL EDIFICIO Y EL DE LOS CUAR-
Tos. ELLOS NECESITAN SABER CUANTA GENTE VA HA TRABAJAR AH[ Y QUE VAN A HACER,
S1 SERA DESPRENDIDO CALOR DEL EQUIPO Y SI EL APROVISIONAMIENTO ESPECIAL NECESI-
TA ESTAR HECHO PARA EXTRAER HUMO., POLVO. ETC.

151
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FRECUENTEMENTE EL PROBLEMA EN PLANEAR PARA EL GONFORT ES HACER EL MEJOR DE
UN MAL TRABAJO EN UN EDIFICIO EXISTENTE. RECONOCIENDO QUE LAS MALAS CONDICIONES
EXISTENTES ES LA MITAD DE LA BATALLA, ESTO DEBER[A SER EL TRABAJO DE UN INGgNIE
‘RQ DE BASE., 0 ALGUN OTRO MIEMBRO RESPONSABLE DEL LUGAR DE ASESORAMIENTO. HASTA IR
VPHPERIéDICAMENTE MIDIENDO TEMPERATURAS Y HUMEDAD EN TODOS LOS LUGARES DEL TRABA-
-JO., TAMBIEN ESCUCHANDO LAS OPINIONES DE LOS TRABAJADORES.

UNA VEZ QUE ES ESTABLECIDO UN PROBLEMA EXISTENTE. EL PROXIMC PASC ES HACER
UNA PERSPECTIVA DETALLADA DE LA SITUACION Y ANALIZAR TODOS LOS FACTORES ENVUEL-

TOS, UN BUEN EJEMPLO ES UN ESTUDIO QUE SE HA ESTADO HACIENDO DEL MEDIO AMBIEN-

 TE TERMICO EN LA FUNDICION DE LOS METALES NO FERRICOS. LOS TRABAJADORES EN ESAS
" FUNDICIONES SE QUEJAN DE LA EXCESIVA CONDICION DE CALOR Y POR LO TANTO UN EQUIPOC,
EN EL CUAL SE INCLUYO INGENIEROS Y UN ERGONOMISTA., INVESTIGARON EL PROBLEMA.
. SUTRABAJO CONDUJO A LAS MODIFICACIONES EN EL DISENO DE LA FUNDICION: COMO UN RE
" 'SULTADO LAS CONDICIONES DEL TRABAJADOR FUERON GRANDEMENTE MEJORADAS Y UNA ECONO-
7 MIA CONSIDERABLE FUE NOTABLE A TRAVES DE LA GRAN EFICIENCIA DEL COMBUSTIBLE.

ACLIMATACION AL CALOR:

HAy DOS TIPOS DE ACLIMATACION: LA NATURAL Y LA ARTIFICIAL,

SE REQUIERE DE LA ACLIMATACION NATURAL CUANDO UNA PERSONA., DEBE TRANSLADAR-
" "SE A VIVIR A UN LUGAR DEL TROGPICO O BIEN DESEMPEFIAR ALGUN TRABAJO EN UN SITIO

"1DONDE HAYA MAYOR CALOR DEL QUE ACOSTUMBRA SOPORTAR.
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LA ACLIMATACION ARTIFICIAL OCURRE CUANDO UNA PERSONA SE SOMETE DURANTE PE

QUENAS EXPOSICIONES AL CALOR, YA SEA EN UN LABORATORIO, POR EMPLEO, U OTRO LU%

GAR DE TRABAJO.

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

DURANTE UN MES,

CUANDO UNA PERSONA ESTA ACLIMATADA AL CALOR., YA SEA NATURAL (PORQUE VIVA '
EN REGIONES CALUROSAS) O ARTIFICIALMENTE (PORQUE SE LE HAYA 1DO ENTRENANDO), _ " .
TIENE MENOS PORBLEMAS PARA ELIMINAR EL EXCESO DE CALOR, Y LOS PRINCIPALES SIG-— *
NOS DE ACLIMATACIGN SON: '

A,
B,
o)
D.
E.
F.

TRABAJO EN EL CALOR:

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

HAY MAYOR SUDORACION,

SE PIERDE MENOR CANTIDAD DE SAL.

TARDA MAS TIEMPO EN FATIGARSE,

EL cOrRAZON TRABAJO NORMALMENTE.

SE VE MENOS AFECTADA LA CAPACIDAD DE TRABAJO,
LA INCOMODIDAD ES MENOR.
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FA?TORES, QUE SON: LA HUMEDAD RELATIVA Y LA VELOCIDAD DEL AIRE. POR EJEMPLO:

S1 EN DETERMINADO MEDIO AMBIENTE. LA HUMEDAD RELATIVA EXCEDE LOS LIMITES DE LO
; ) L]
PERMISIBLE Y, ADEMAS, LA VELOCIDAD DEL AIRE ES MUY LENTA, LA RESPUESTA DE ORGA

 NISMO SERA DE TRATAR DE PERDER CALOR, SOLO QUE ESTO NO ES TAN FACIL. YA QUE EN

" TALES CONDICIONES SE ACUMULA MAS CALOR DEL QUE SE PUEDE ELIMINAR CON LA SUDORA-

~o CTON.

A,
B.
(o
D,
E.
F.
G.

, H,
“EL""GOLPE DE

CUANDO UNA ‘PERSOMA NO ESTA ACOSTUMBRADA AL CALGR Y NG 7

JEDE ELIMINAR SU EX

U
- CESO- POR CUALQUIERA DE LOS MECANISMOS DE QUE SE VALE SU ORGANISMO. EMPIEZA A EX
'h,‘wTERNAR VARIOS SINTOMAS., QUE SON:

SE FATIGA RAPIDAMENTE,

No SIENTE DESEOS DE TRABAJAR.

AUMENTA LOS LATIDOS DE SU CORAZGN,

SE ELEVA SU PRESION ARTERIAL.

DISMINUYE LA ACTIVIDAD DE SUS OGRGANOS DE LA DIGESTION,

AUMENTAN LAS EXCRECIONES DEL SUDOR. CON PERDIDA DE SAL.
SOBREVIENE LA DESHIDRATACION,

SE ENROJECE LA PIEL. Y., EN FIN, EL SfNTOMA MAS EXTREMOSO SER[A
cALorR”. OCURRE ESTO CUANDO LA TEMPERATURA CORPORAL ALCANZA DE 39°

?,A_40°C Y LA HUMEDAD RELATIVA SE ENCUENTRA ENTRE 80 v 100%: SE ACUSA UN MAL ESTA
'fpb,GENERAL. INCAPACIDAD DE TRABAJAR, AUMENTO DE LA PRESION ARTERIAL, DOLOR DE

g CAEEZA}_MAREOS. VOMITOS. CALAMBRES. RESEQUEDAD DE BOCA. PERDIDA DEL CONOCIMIEN-
:TbiY;”MUCHAS VECES INCLUSIVE ES DIFICIL EVITAR LA MUERTE.




155"
SE MENCIONAN A CONTINUACION LOS TIEMPOS SEGUROS DE EXPOSICION PARA TRABA'
'JO RUDO EN EL CALOR. LUANDO NO SE PUEDE REDUCIR NI LA TEMPERATURA NI LA HUME-
DAD, SE SUGIERE ENTONCES DISMINUIR LA DURACION DEL TRABAJO DE ACUERDO CON MEDI-

DAS TECNICAS APROPIADAS, COMO SE VERA EN EL CAP{TULO CUATRO. PARA QUE NO SE ACU . .
MULE EL CALOR EN EL ORGANISMO. TABLA 2.7, o :

TaBLA 2.7
TEMPERATURA DURACION MAXIMA DE TRABAJO
("c) (EN MINUTOS)
10 O 110
7 ¢
3 <151
o7 S |
2 Z T 1
L T 4
B2 i i e 22

Los PARAMETROS QUE SE PUEDEN USAR, SON: LA TEMPERATURA, SIN REBASAR LOS _
38°c: LA FRECUENCIA CARDIACA. EN LOS LIMITEs pE 110 A 130 PULSACIONES POR Mxnu-‘
TO Y LA EXCRECION DE SUDOR. DE LA CUAL EL LIMITE PERMISIBLE SON 2.5 LITROS EN 4
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FORZADA (CON VENTILADORES).

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

TRABAJG.,
- ¥
PARA UN LUGAR DONDE HAYA MUCHO CALOR. SE SUGIERE LO SIGUIENTE:

A) INCREMENTAR LA VENTILACION MATURAL (MAYOR NUMERO DE VENTANAS) Y

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

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

D) INSTALAR ALGUN T1PO DE APARATO DE ACLIMATACION ARTIFICIAL, PARA
CONTROLAR LA TEMPERATURA Y LA HUMEDAD.

E) CoN EL EXCESO DE SUDORACION., SE PUEDEN PRODUCIR.CALAMBRES Y ESTA
DOS DE AGOTAMIENTO, POR PERDIDA DE SAL: SE RECOMIENDA ENTONCES TOMAR CAFE., AGUA,
TE O CALDOS. DE PREFERENCIA TIBIOS, YA QUE CON ESTO SE EVITAN LOS ESFUERZOS lNﬂf

TILES PARA LOS ORGANOS DE LA DIGESTION,

) F) LAs PAUTAS DE DESCANSC DEBEN SER DE- ACUERDO AL TIPO DE TRABAJO, CQ
MO SE VERA EN EL CAP{TULO CUATRO., A LA TEMPERATURA Y HUMEDAD DEL MEDIO AMBIENTE,

.AS{ COMO A LA PRODUCCION QUE SE TIENE COMO META,

G) EL TRABAUADOR DEBE TOMAR EL AGUA DE ACUERDO A LA SED QUE SIENTA,
YA QUE ESTE RECURSO LE COMPENSA SU PERDIDA DE L{QUIDOS POR LA SUDORACION EXCESI-
VA, EN LOS CASOS EN QUE NO TENGA SED EN PROPORCION A LA SUDORACION; ENTONCES SE
SUGIERE QUE TOME UN VASO DE AGUA CADA HORA,
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H) Los TRABAJADORES MO DEBERAN PENETRAR EN RECINTOS CON TEMPERATURAS ‘
MAYORES DE 54.4°C SIN ROPA DE PROTECCION PERSONAL. TAMPOCO PERMANECER EN AQUELLOS
DONDE SE REBASEN LOS 40°C, SIN USAR ROPA ESPECIAL.

TRABAJO EN EL FRIO:

PUEDE DECIRSE EN GENERAL QUE RESULTA MAS VENTAJOSO TRABAJAR EN SlfUACIONES'~
EN DONDE SEA FR{O. QUE HACERLO DONDE LA TEMPERATURA ES CALIENTE. LA TOLERANCIA
AL FRIO DEPENDE DE LA ACLIMATACION, AUNGUE TAMBIEN SE OBSERVA QUE LAS PERSONAS
OBESAS LO RESISTEN MEJOR.

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

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

GENERALMENTE SE EMPIEZA A EXPERIMENTAR FR{O DOLOROSO A TEMPERATURAS MENO-
RES DE 15°c:; SIN EMBARGO. LA PERDIDA DE LA DESTREZA MANUAL Y LA MOVILIDAD OCU-

- RRE ANTES.



. LAS ALTERACIONES QUE EL HOMBRE SUFRE POR EL FR{O SON LAS SIGUIENTES:
A) DIsMINUCION DE LA TEMPERATURA DE LA PIEL.
B) /-\UM‘E'NTO DE METABOLISMO,
¢) PRODUCCION DE ESCALOFR{QS.

D) DEBIDO A LA PERDIDA DE LA DESTREZA MANUAL Y LA MOVILIDAD. EXISTE
LA POSIBILIDAD DE UN INCREMENTO DE ACCIDENTES.

LAS RECOMENDACIONES A SEGUIR SON:

‘ A) USAR ROPA DE LANA EN EL TRABAJO, AS{ COMO BOTAS Y GUANTES DE HU-
- LE. PARA AISLA2 EL CUERPO Y EVITAR QUE EL CALOR METABOLICO SE PIERDA RAPIDAMEN-
TE.

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

¢) INSTALAR ALGUN APARATO PARA CLIMA ARTIFICIAL.

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

2.8 PosTurAs Y MOVIMIENTOS.

: Es IMPORTANTE TRATAR ESTE TEMA, DEBIDO A QUE EL HOMBRE EN SU TRABAJO SIEM-
:fPéEfESTA‘EN ACTIVIDAD, CON ELLO SE PRETENDE APUNTAR ALGUNAS POSICIONES QUE SE
'CONSIDERAN BASICAS, VIGILAR ESTAS POSTURAS Y ALTERNARLAS CUANTAS VECES SEA POSL
‘ §LE;4PARA'EL LOGRO'SOBRE COMO PREVENIR LESIONES EN EL TRABAJO QUE INCAPACITAN
“AL HOMBRE PARA SEGUIR REALIZANDO SU JORNADA DIARIA EN LA EMPRESA O LA FABRICA,
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LA FINALIDAD ES, DAR AL HOMBRE A CONOCER QUE EXISTEN MOVIMIENTOS NATURALES.
SEGUROS Y OTROS FORZADOS QUE LE OCASIONAN MAYOR DESGASTE DE ENERGIA UNA VEZ‘SEﬂa
LADOS, EL TRABAJADOR PODRA SELECCIONAR CUALES UTILIZAR MAS FRECUENTEMENTE SIN DA
fiAR SU SALUD NI AGOTAR SU ENERGIA.

Asf UNA VEZ QUE EL INDIVIDUDO OBSERVA QUE LAS MALAS POSTURAS LE OCASIONAN LA o
PERDIDA DE LA SALUD, PODRA CONSIDERAR QUE ES NECESARIO TRABAJAR CON COMOLIDAD YA .. .
QUE EXISTE UNA RELACIGH DIRECTA ENTRE POSTURAS INADECUADAS Y DOLOR MUSCULAR.

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

SE SENALA AS{ MISMO LA ATENCION QUE CADA UNO DE NOSOTROS.DEBE GUARDAR EN RE
“LACION A LA POSICION DEL CUERPO. ’

Posiciones BAsicas:

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

EL MAMTENER ESAS POSICIONES DURANTE UN CIERTO TIEMPO LE OCASIONAN. AL TRABA‘j“ﬂ
JADOR ALGUN GASTO DE ENERGI{A., YA QUE PONE EN MOVIMIENTO SU ORGANISMO 'Y PRINCIPAL




MENTE LOS MUOSCULOS, EL CORAZGN Y LOS HUESOS.,

SES INDICAN A CONTINUACIGN LAS POSICIONES BA

S .CAS DEL INDIVIDUO Y SU
DE ENERGIA.

Unas gogunda
posicion ow la sa-
tacidn sentada
natural (con el
tronco ligsrameén-
te inclinado hacia
adsiante?}

20 calorias de trabajo/hora

is postura fun 1 de ia i
humana es la posicion de pie, con I10&
ligeramente aseparados.

B calorias de trabajo /hors

GASTO



Existo tembiéen Ia
actitud sentado v
con el cuerpo en-
derezado casi rec-
to.

Bcalorias de trabajo Mhora,

aarree Carga energética cero.

Ctra da »
Paras a! descanso os In --'gc-én scostado.

ins posturss que adopta e!
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DIFERENTES POSICIONES EN EL. TRABAJO
Serequieren asimismo durante el g2rCicio del trabaio . multiples posturas ntermedias
como son:

'DERODILLAS M calorias de trabajo/hora M calorias de trabajo/hora EN CUCLILLAS




DIFERENTES POSICIONES EN EL TRABAJO
Serequieran asimismo durante el ercicio del trabaio. multiples posturas intermedias
como son:

DERODILLAS I calorias de trabajo/hora I calorias de trabajo/hora EN CUCLILLAS




DE PIE CONELTRONCO DOBLADO

50 calorias de trabajo /hora




DE PIECONEL TRONCO DOBLADO

50calorias de trabajo /hora




CAMINANDO CAMINANDO SOBRE UNA RAMPA

. 100-200 calorias de trabajo/hora Aproximadamente 400 calorias de trahajo/hora
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ES CONVENIENTE SETIALAR QUE EXISTE UN CENTRO DE GRAVEDAD DEL CUERPO QUE SE
SEFIALA A NIVEL DEL OMBLIGO,

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

DE ESTOS MOVIMIENTOS ES MEJOR UTILIZAR LOS QUE SE REFIEREN A TRABAJO DINA-
MICO PORQUE CIRCULA MEJOR LA SANGRE EN LOS TEJIDOS Y EL APORTE DE OX(GENOVESTA.'
EN RELACION CON LO REQUERIDO PARA ESAS TAREAS. SIN EMBARGO., EN EL TRABAJO ESTA

TICO HAY PERTUBACIONES IMPORTANTES A NIVEL DE LOS VASOS SANGUINEOS Y ADEMAS.EL
GASTO DE OX{GEMO SE REDUCE. OCASIONANDO DOLOR MUSCULAR QUE HACE QUE EL TRABAJO
SE INTERRUMPA,

TRABAJO MUSCULAR:

EN CUALQUIER ACTIVIDAD SE HECHA MANO DE LOS MUSCULOS Y ESTOS ESFUERZOS:,SE
REALIZAN DE DOS FORMAS., EN UNA SE CONSIDERA UNA SUCESI1ON DE MOV]M!ENTOS OATRABA
JO DINAMICO., POR EJEMPLO: EL MANEJAR UN VEHICULO: Y EL SEGUNDO ESFUERZO Es.édAu;
DO EXISTE UNA TENSION PERMKNENTE DEL MUSCULO O TRABAJO ESTATICO, POR EJEMPLO:;
EL CARGAR BULTOS. '



REGIONES DEL CUERPO

.~ CueLLo

.~ HomBROS

.- ANTEBRAZOS
4,- Brazos

.~ EsPaLDA (PARTE SUPERICOR)
5.~ ESPALDA (PARTE MEDIA)

.- EspALDA (PARTE INFERICR)
2.~ GLUTEOS

‘ ©9/13,- HusLos
11/12 o~ PlgRNAs

Fie. 2.61.

Recrones peL Cuerpo




ALTERACIONES DE LA SALUD: 10/

Los siTI0OS DE DOLOR POR LAS MALAS POSTURAS SE MUESTRAN EN LA ‘TABLA

TaBLa 2.8,
MALAS POSTURAS YPROBABLES SITIOS DEDOLOR
PROBABLE SITIO DE
MALAS POSTURAS DOLORU OTROS SINTOMAS
Depie. . e e pies, cinturaycadera
Sentadosinsoporteeniacintura ....o.cv.ouu s iiaraeiiaa.s cinturay cadera
Sentadosinsoporteparalaespalda........ . ... ... .. ..., masculos de la espaida

Sentadosin buenos soportes paralos pies a la alturacorrecta .. rodillas, piernas, cinturay cadera
Sentado condescansabrazos enuna superficie de trabajo alta. hombro y parte alta delaespalda
Con los brazos suspendiendo aigin objeto fuera

dalalineavertical ...... ... .. .. ... i i LLiiiiiiiiaiiae, hombros. antebrazos

Conlos brazosalcanzandoalgo haciaarriba ... .......... ... hombros y antebrazos
Conlacabezainclinadahaciaatras .......................... region del cuelio

Coneltronco haciaadelante ... ............................. cintura, cadera, espaida
Cargando objetos pesados enlia espalda,

inclindndose haciaadelante .............. ... ... ...ty cintura, caderay espalda
Alguna posicidnincomoda. . . ...... ... i i los masculosinvolucrados .
Manteniendo alguna articulaciénen su posicidbnexttema... ... las articulaciones involucradas.

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

LOGRAR CONDICIONES DE CONFORT:

Fig, 2,62, CSentapo (cast Rrecto). EL MAVYOR ES-="
FUERZO RECAE SOBRE LOS MUSCULOS DE LA ESPALDA,
EL CORAZON TRABAJA A RITMO NORMAL. '
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Fie. 2.63, De pPre. FL MAYOR ESFUERZO RECAE

SOBRE. LOS MUSCULOS DE LAS PIERNAS, GLUTEOS,
ESPALDA Y NuUcAa, EN ESTA POSICIGN EL CORAZON
TRABAJA MAS Y EXISTE ESTANCAMIENTO DE SANGRE
EN"LAS PIERNAS.

Fic. 2.64. SENTADO (INCLINADO HACIA
ADELANTE) . HAY RELAJAMIENTQ DE LOS
MUSCULOS ABDOMINALES. EL CORAZON TRA
BAJA A RITMO NORMAL.
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DEBE EVITARSE MANTENER DURANTE LARGO TIEMPO UNA SOLA PQS]CIéN: YA QUE EL -
ESFUERZO RECAE SOBRE UN GRUPO DE MUSCULOS O UN ORGANO,

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

ESTAS CONSIDERACIONES ELEMENTALES HAN SIDO DESCUIDADAS Y POR ELLO SE EN-
CUENTRAN CON FRECUE&CIA VARICES O ALTERACIONES VENOSAS EN EXTREMIDADES fNFER}Q
RES., CUANDO EL INDIVIDUO DESARROLLA SU TRABAJO EN POSICION DE PIE EN LAS 8 HO-.-
RAS DE JORNADA Y AS{ DbRANTE TODA SU VIDA PROFESIONAL.

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

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

POSICIONES RECOMENDADAS:

AL OBSERVARSE LAS ALTERACIONEFiANTERIORES SURGE LA IDEA DE MEJORAR LA'#055
SICION DEL CUERPO Y A CONTINUACION SE SUGIERE ALGUNOS LINEAMIENTOS PARA 'LOGRAR
LO: E




EN POSICION DE REPOSO O ACOSTADO

ACOSTADO DE
LADO Y CONLAS
RODILLAS

DosLADAS

SENSCTE IS PR LRadunl s etmaye

[MPORTANCIA DE LOS DATOS ERGONOMICOS EN LA PREVENCIGN DE ACCIDENTES:

LA ERGONOMIA NECESITA DE MEDIDAS FUNCIONALES Y ADEMAS OUE ESTAS CORRESPON

DAN A LAS DIMENSIONES DE LOS INDIVIDUOS QUE MANEJAN LAS MAQUINAS OUE EXISTEN ENM

NUESTRO PAfs., (ESTE TEMA SERA AMPLIAMENTE VISTO EN EL SIGUIENTE CAPITULO).

DEBIDO A QUE NUESTRO PA{S SE ENCUENTRA EN VIAS DE DESARROLLO NO SE FABRI-

CA EL EQUIPO INDUSTRIAL QUE SE REQUIERE, SINO QUE GENERALMENTE SE COMPRA EN

OTROS PAfSES Y ES TRAIDO A MEXICO PARA SER OPERADO POR TRABAJADORES MEXICANOS:
Y DIFIEREN ESTOS DE LOS INDIVIDUOS NORTEAMERICANOS O EUROPEOS EN PESO, ESTATU-
RA, Y HASTA EN LA MANERA DE PENSAR.

POR ELLO ENCONTRAMOS QUE GENERALMENTE EL EQUIP0 ADQUIRIDO EN EL EXTRANJERO

'LE QUEDA GRANDE EN TAMARNO AL MEXICANC, ADEMAS TIENE QUE REALIZAR UN MAYOR ESFUER
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Z0 PARA PODER OPERARLO Y NO EN PCCAS OCASIONES HACER USO DE SU IMAGINACION pa-
Conpicio-

RA ADAPTAPSE EL PROPIO TRABAJADOR SU ECUIPO INDUSTRIAL A SuU MEDIDA,

NES TODAS ELLAS QUE PROPICIAN Ui AUMEMNTO DE LOS RIESGCOS EN EL TRABAJO.

-

Loy g

UTILIZAR UN
DESCANSO

CRUCE LAS
FPIEANAS

LAS RODILLAS
MAS ARRIBA
QUE LA CADERA

Fig. 2.55. EN FClicION DE PIE.

Fiag. 2,57, Tu rosiciON TENTADO.
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- PARA ADAPTARLE EL TRABAJO AL HOMBRE. SE NECESITAN DE INICIO LAS MEDIDAS
DEL HOMBRE MEXICANO. AS{ COMO LAS DE LAS MUJERES EN ACTITUD DE TRABAJO., ESTO

PARA ADECUARLES SU PUESTO LABORAL Y DEJAR DE UTILIZAR LAS MEDIDAS CORPORALES
DE INDIVIDUOS DE OTROS PAfSES. DE ESTA MANERA. AL CONTAR CON DATOS PRECISOS
DEL MEXICANO: EL INDUSTRIAL QUE COMPRA EN EL EXTRANJERO PODRA PEDIRLA A LA ME
DIDA DEL TRABAJADOR Y EN ESTAS CONDICIONES SE ESTARA HACIENDO PREVENCION DE
LOS ACCIDENTES EN EL TRABAJO. TAMBIEN LAS MEDIDAS SERAN UN DATO VALIDO EN EL
DISENO DE LA MAQUINARIA QUE YA SE FABRICA EN NUESTRO PA[S., PUDIENDOSE CONCE-
BIR UNA- TAREA ADECUADA AL HOMBRE DE ACUERDO A SUS POSIBILIDADES DE MOVIMIENTO

MAS NATURALES Y EN RELACION A LA FORMA LOGICA EN GUE DEBEN SER PRESENTADAS LAS
SEMALES EN EL EQUIPO INDUSTRIAL.

As{ MISMO. EL TRABAJADOR TENDRA MENOS GASTO DE ENERGfA Y ESTO EVITARA LA
FATIGA. PREMATURA.

CON ESTE PRINCIPIO SE ESTARA PUGNANDO POR EL CONFORT DEL TRABAJADOR MEXI-—
" CANO.

- RECOMENDACIONES :

a) CAMBIO DE POSTURA DE PIE Y SENTADO. Y VICEVERSA.
B) ALTERNAR PER{ODOS DE TRABAJO Y DE DESCANSO.
_ ¢) RODEARSE DE LOS ELEMENTOS QUE SE SUGIEREN (APOYO DE PIES, DE LOS
" BRAZOS, SILLA AL TAMAfO DEL TRABAJADOR), QUE EVITAN UN GASTO MAYOR DE ENERGIA

- /
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POR PARTE DEL INDIVIDUO.

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

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

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

G) S1 SE UTILIZARAN LOS DATOS REGISTRADOS A LOS TRABAJADORES RESPECTO
A LA INCOMODIDAD QUE LES PRODUCE SU MAQUINA, SER[A UNA AYUDA VALIOSA EN EL NUE-
VO DISENO DE LAS MAQUINAS.

2.9 uino EN LA JNDUSTRIA.

EN LOS LCCALES DE TRABAJO SE PRODUCEN DISTINTOS FENGMENOS ACUSTICOS AQUE SE.
. DEBE PRINCIPALMENTE AL FUNCIONAMIENTO DE LA MAOUINARIA, AL EMPLEO DE LAS HERRA-
MIENTAS. A LA MANIPULACION DE OBJETOS Y MATERIALES Y A DIYERSAS CAUSAS eueiss
SUMAN PARA AUMENTAR LA INTENSIDAD DEL RUIDO EN UNA PLANTA INDUSTRIAL CUALbUIERA;f]
Los FENOMENOS ACUSTICOS QUE PRODUCEN TODOS ESTOS ELEMENTOS SE PUEDEN DENOMENAR
SONIDOS O RUIDOS LOS CUALES TIENEN LA MISMA RELACION CON EL OIDO QUE LA v]§10N
~EN LOS 0JOS,



Los. FENOMENOS ACUSTICOS. NO SON SINO LA IMPRESION CAUSADA POR UM MOVIMIENTO
© VIBRATORIO EN EL ORGANO AUDITIVO. EL OIDO HUMANO PUEDE PERCIBIR SONIDOS O RUI-
*'DOS DE UNA FRECUENCIA QuE VAR[A DE 13 200 A 16 139 VvIBRACIONES POR SEGUNDO (TAM-
BIEN SE LES LLAMA CICLOS POR SEGUNDO: CPS). LOS SONIDOS GRAVES SON LOS DE BAJA
" VIBRACIGN Y LOS AGUDOS LOS DE ALTA VIBRACIGN., LA DIFERENCIA ENTRE SONIDC Y RUI-
iﬁbo, ES QUE EN ESTE ULTIMO., LAS VIBRACIONES SON IRREGULARES Y QUE DEBIDG A SU PE-
“RIOCIDAD O A SU ALTURA, PRODUCEN SENSACIONES DESAGRADABLES AL 01D0. DE AHI SE
“fDEDUCE QUE POR TRATARSE DE UNA PRESION SUBJETIVA. LA CLASIFICACION DEL RUIDO DE-
“.PENDE DE LOS INDIVIDUOS., UN FENGMENO ACUSTIVO PUEDE CAUSAR RUIDOS DESAGRADABLES
© . A ALGUNOS Y OTROS MENOS DESAGRADABLES A OTRAS PERSONAS.

LOS RUIDOS Y LAS TREPIDACIONES PROVOCAN A LOS OPERARIOS UN ESTADO FISIOLOGL
"CO QUE LOS PREDISPONE AL ACCIDENTE, ADEMAS. SE HAN COMPROBADO RECIENTEMENTE POR
:‘INVEgTIGACIONES EFECTUADAS EN DIVERSAS EMPRESAS INDUSTRIALES, QUE EXISTE UNA RE-

“LACION {NTIMA ENTRE LOS [NDICES DE LA PRODUCCION INDUSTRIAL Y EL RuIDO., UN EXCE
-‘SO,DE RUIDO TIENDE A DISMINUIR LA PRODUCTIVIDAD Y ES TAMBIEN UNA DE LAS CAUSAS

fHAS‘COMUNES DE LA FATIGA QUE PUEDE CONDUCIR A LA OCURRENCIA DE ACCIDENTES. POR
‘QTRA PARTE. UNA EXPOSICION PROLONGADA A RUIDOS. PUEDE CAUSAR LA SORDERA OUE EN
:iéUYO'CASO SE CLASIFICA COMO UNA ENFERMEDAD PROFESIONAL.

g LAs MAQUINAS MODERNAS SE PROYECTAN YA ATENDIENDO A ESTE ASPECTO DE LA HIGIE
“NE -INDUSTRIAL O SEA QUE DE POR S{ SON MAS SILENCIOSAS QUE LAS ANTIGUAS. SIN EM-
'BARGO. TODAVIA SE DISPONEN EN LA INDUSTRIA DE MUCHAS MAQUINAS RUIDOSAS QUE REQUIE
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REN UN ESTUDIO TECNICO PARA QUE POR SU INSTALACION, SU DISPOSICION O MODIFICA-

CIONES., PUEDAN DISMINUIR 0 REDUCIR EL RUIDO QUE OCASIONA, EN MUCHOS CASOS., LAS
MAQUINAS DE POR S1 RUIDOSAS SE SITUAN EN LOCALES APARTE, CON CIMENTACIONES PRO-
VISTAS DE AMORTIGUADORES AL MISMO TIEMPO OUE LAS PAREDES DEL LOCAL SE CONSTRU-
YEN CON MATERIALES AISLANTES DEL SONIDO COMO CORCHO, FIBRA DE VIDRIO, ETC. Pa-
RA EVITAR QUE LAS VIBRACIONES QUE PRODUCEN LOS RUIDOS SE TRANSMITAN A LOS LOCA-
LES VECINOS., SE RECOMIENDA INSTALAR DICHAS MAQUINAS SOBRE CIMENTACIONES INDEPEN
DIENTES PROVISTAS DE AMORTIGUADORES PARA EVITAR LOS RUIDOS. '

Fie. 2.52, EsTos poS HOMBRES ESTAN
TRABAJANDO EN CONDICIONES DE RU!DO.
NUNQUE BIEN UNO DE ELLOS ESTA OBVIA-
MENTE ENOJADO POR ELLO., EsTO NO sIG
NIFICA QUE EL OTRO HOMBRE NO SUFRA
LO MISMO, O MAS., DE LOS MALOS EFEC-
TOS DEL EXCESO DE RUIDO: UNO NO PUE
DE ASUMIR QUE TODO ESTA BIEN., SIMPLE

MENTE PORQUE EL PARECE CONTENTO,

Los RUIDOS PRODUCIDOS POR UN DISPOSITIVO CUALRUIER, PUEDE OCASIONAR EFEC-
TOS DESAGRADABLES EN LOS TRABAJADORES AUNGQUE ESTOS NO SEAN INTENS0S. ESTE EFEC
TO PROVIENE GENERALMENTE DE LA FORMACION DE NUMEROSOS REFLEJOS SONOROg 0 SEA DE
VIBRACIONES QUE RECORREN EL AMBIENTE DE TRABAJO EN TODAS LAS DIRECCIONES.




. EL RUIDO HA SIDO RECONOCIDO COMO UN PROBLEMA DE SALUD INDUSTRIAL Y A PE- »
SAR DE LO COMPLEJO QUE ES SU ESTUDIO., SE ESTA EXAMINANDO CIENTIFICAMENTE, A~
FIN DE EVITARLO Y RESOLVER EL PROBLEMA QUE PRESENTA ESPECIALMENTE EN LAS INDUS
. TRIAS RUIDOSAS COMO SON LAS DE FABRICACION METALICA., LAS FABRICAS TEXTILES. EN
MUCHOS PA{SES INDUSTRIALIZADOS, SE ESTA PRESTANDO DESDE HACE ALGUN TIEMPO UNA

ATENCION ESPECIAL AL RUIDO Y EN ALGUNOS DE ELLOS SE HAN LLEGADO A PROMULGAR RE

; lGLAMENTOS Y DISPOSICIONES PARA LA SUPRESION O REDUCCION DEL RUIDO NO SOLO EN
"7 AMBIENTES INDUSTRIALES. SINOC EM LAS CALLES O VIAS DE CIBCULACISN, DE LAS COMU-
“NIDADES Y LOS LUGARES DE REUNION DE PERSONAS.

EL. CONTROL DEL RUIDO INDUSTRIAL PUEDE LLEVARSE A CABO YA SEA POR UNA REV]

SIOGN TECNICA DE AQUELLAS OPERACIONES RUIDOSAS O POR EL AISLAMIENTO COMPLETO DE
LOS APARATOS RUIDOSOS COMO SE HA MENCIONADO ANTERIORMENTE. UNA PROTECCION SE-
CUNDARIA O BIEN CUANDO NO PUEDA APLICARSE ALGUNOS DE LOS SISTEMAS PARA REDUCIR

O ELIMINAR EL RUIDO, SE PUEDE AISLAR EL OIDO DEL TRABAJADOR POR MEDIO DE DISPO
~ SITIVOS DE PROTECCION.

EFECTOS DEL RUIDO EN EL INDIVIDUO.- LOS EFECTOS DEL RUIDO EN EL INDIVIDUO
PUEDEN SER:
, A) EFECTOS PSICOLOGICOS, POR EJEMPLO, RUIDO QUE PUEDE DISTRAER O MQ
 LESTAR Y QUE ALTERA LA CONCENTRACION, EL SUEFIO 0 EL DESCANSO.
G ’ B) INTERFERENCIA PARA LA COMUNICACION POR MEDIO DEL LENGUAJE Y COMO
'CONSECUENCIA LOGICA, INTERFERENCIAS CON LAS GRDENES QUE SE DAN DURANTE EL TRABA
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JO SOBRE METODOS Y DEMAS INSTRUCCIONES O SOBRE LA SEGURIDAD DEL TRABAJADOR,
c¢) ErecTos FISIOLOGICOS: PERDIDA DE LA CAPACIDAD AUDITIVA, DOLORES"
DEL 01DO. NAUCEAS Y REDUCCION DEL CONTROL MUSCULAR CUANDO LA EXPOSICION AL RUL

DO ES GRANDE,

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

LA FRECUENCIA EN EL RUIDO ES EL NUMERO DE VARIACIONES EN LA INTENSIDAD POR
UNIDAD DE TIEMPO, CORRIENTEMENTE EXPRESADO EN CICLOS POR SEGUNDD (cPS). EL RUL
DO QUE SE PRESENTA EN LA INDUSTRIA, FRECUENTEMENTE CONSISTE EN RUIDOS DE VARIA-
DAS FRECUENCIAS, DEPENDIENDO DEL TAMAfIO, FIGURA Y ACCION DE LA FUENTE DEL RUIDO,
CADA FRECUENCIA DE UN RUIDO DADC CONTRIBUYEN AL TOTAL DEL NIVEL DE RUIDO O INTEN
SIDAD PROPIAMENTE DICHA., EL OIDC DL Ui ADULTO JOVEMN NORMAL PUEDE PERCIBIR UNA -
GRAM VARIEDAD DE FRECUENCIAS OUE van DESDE 15 NUD HasTA 16 000 cps,

EL OIDO HUMANO RESPONDE DISERENTE A LAS DIVERSAS FRECUENCIAS: YA QUE DISTIN
TAS FRECUENCIAS DE RUIDO PUEDEN TENER DIFERENTES EFECTOS PSICOLGGICOS Y F1SIOLO
clcos. DE AH[ QUE SEA IMPORTANTE EL CONOCIMIENTO DE LA F{ECUENCIA DE LOS COMPO-
NENTES DE UN RUIDO., DE LA INFORMACION QUE NOS DE ESE EXAMEN SE PODRAN SACAR con

CLUSIONES TECWICAS PARA HACER UN ANALISIS DE LA FRECUENCIA,
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iEDIDA DEL RUIDO, - PARA MEDIR EL RUIDO O SONIDO SE REQUIERE CONOCER LOS
’TRES FACTORES SIGUIENTES: INTENSIDAD, FRECUENCIA Y VOLUMEN. pARA MEDIR LA IN-
TENSIDAD DE UN RUIDO O SONIDO SE HAN CREADO UNIDADES PERO LA MAS ACEPTADA ES
EL DECIBEL (DB), EL DECIBEL REPRESENTA LA VARIACION M{NIMA DE UN SONIDO QUE
vPUEDEVPERCIBIR EL OIDO HUMANO. EN OTRAS PALABRAS., EL SILENCIO ABSOLUTO EQUIVA

LE A CERO DECIBEL, LOS RUIDOS MAS FUERTES., QUE NO CAUSAN SENSACION DE DOLOR

EN EL OIDD VAN HASTA 129 DECIBELES. PUNTC QUE E3 CORSIDERADG COMO LIMITE SUPE-

(]

RIOR PARA LA AUDICION NORMAL, SIN EMBARGO TODA INTENSIDAD SUPERIOR A &5 DB..

DEBE CONSIDERARSE COMO DARINA Y POR LO TANTO SE DEBE SUMINISTRAR PROTECCION., Pa-~
SANDO ESTE LIMITE, COMIENZA EL DOLOR Y POR LO TANTO, EMPIEZA A PRESENTARSE EL

RIESGO PARA EL INDIVIDUO.

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

LA MEDIDA DEL VOLUMEN DE RUIDO. ES UN FACTOR QUE DEPENDE DE LA SUBJETIVI-
- DAD DEL INDIVIDUO. EL oIDO HUMANO SEGUN LOS INDIVIDUOS, VAR{A EN SUS REACCIO-
NES Y POR CONSIGUIENTE, ES DIF{CIL DE ESTABLECER UNA REGLA GENERAL.

PARA LA MEDIDA DEL RUIDO EN LOS AMBIENTES DE TRABAJO SE USA GENERALMENTE
EL INSTRUMENTO BASICO LLAMADO DECIBEL{METRO QUE NO ES MAS QUE UN APARATO QUE IN
j;D[CA EN DECIBELES LA INTENSIDAD DEL RUIDO.
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RECOMENDACIONES PRINCIPALES PARA LA SUPRESION O REDUCCION DEL RUIDO INDUS 3

TRIAL.~- SI LAS MAQUINAS SON SILENCIOSAS EN SU FUNCIONAMIENTO EL PROBLEMA NO

SE PRESENTA., PERO CUANDO SE ESTABLECE QUE EL RUEIDO PRODUCIDO POR MAQUI“AS. PRO
CESO DE TRABAJO U OTRA CAUSA CUALQUIERA. PERTURBAN EL AMBIENTE DE TRABAJO. SE -
REQUIERE UTILIZAR DIVERSOS METODBOS QUE ESTAN DESTINADOS A MEJORAR LAS CONDICIQ

NES DEL AMBIENTE. LAS MEDIDAS PRINCIPALES PARA REDUCIR O ELIMINAR LOS RIESGOS ‘

SE PUEDEN CLASIFICAR EN TRES CATEGORIA:
-~ MEDIDAS TECNICAS:

~ SEGREGACIGN O AISLAMIENTO DE LAS OPERACIONES DE LAS MAQUINAS RUIDQ‘

SAS:
- Equiro PERSONAL DE PROTECCIOGN,

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

'
.

EL AISLAMIENTO O SEGREGACION DE LOS APARATOS PRODUCTORES DE RUIDO CONS!S'
TE.  EN AISLARLOS HERMETICAMENTE EN RECINTOS ESPECIALES CON P1S0S., TECHOS Y PARE.

DES CONSTRUIDAS DE MATERIAL ANTISONORO COMO ES EL LINOLEO., LANA DE V?DRIO, CAR -’

- TON. ETC,



CuaNDO NO SEA POS[BLE INTRODUCIR MODIFICACIONES EN LOS SISTEMAS DE TRABA
::JO 0 EN LAS MAQUINAS. PARA'REDUCIR 0 ELIMINAR LOS RUIDOS., HAY GQUE RECURPIR AL
‘iUSO'DE EQUIPO PERSONAL DE PROTECCION PARA EL OIDO.

Los  EFECTOS RUIDOSOS DEBIDOS A RESONANCIA, SON EXTREMADAMENTE DIF{CILES

_DE..SUPRIMIR, LA RESONANCIA SE PRODUCE GENERALMENTE &N LA INDUSTRIA METALURGI-

_CA. CUANDO SE TRABAJA GRANDES LAMINAS METALICAS.

.~ EL Eco 0 LA REFLEXION DEL RUIDO EN LA INDUSTRIA PUEDE SUPRIMIRSE COMPLE-
:fTAMENTE HACIENDO UN ESTUDIO DE LAS FUENTES DE RUIDO UTILIZANDO MATERIAL ABSOR-
" VENTE DE RUIDO PARA REVESTIR LAS ESTRUCTURAS O LAS PARTES DE LAS MISMAS QUE RE
“ FLEJAN EL RUIDO.

i 2 10 [LuMiNACTON EN [ UGARES DE TRABAJO,

: GENERALIDADES.- LA ILUMINACION ES UN FACTOR FUNDAMENTAL SI SE QUIERE LO-
},GRAR UN AMBIENTE DE TRABAJO SEGURO, SANO Y AGRADABLE., TAMBIEN ES ESENCIAL PA~

v?RA-LA EFLCIENCIA VISUAL DEL INDIVIDUO. LA INSUFICIENCIA DE ILUMINACION OCASIQ
: NAVMUCHAS VECES ENFERMEDADES DE LA VISTA. COMO LA MIOP[A. Y PRODUCE DOLORES DE
. CABEZA QUE AFECTAN LA VISION, POR LO TANTO. LA LUZ ES UN FACTOR MUY IMPORTAN-

27TE,PARA:CONSERVAR LA SALUD DEL SER HUMANO.

LA'LUZ SUMINISTRADA POR EL SOL. ES LA MEJOR SIEMPRE ¥ CUANDO SE ACONDICIQ
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NE SU ENTRADA EN LOS LUGARES DE TRABAJO A ESTA LE LLAMAMOS [LUMINACION NATURAL. 
Es NECESARIA EN LOS TALLERES O EN LOS LOCALES DE HABITACION Y ESTA ACONDICIONA-
DA POR VARIOS FACTORES COMO SON LA ORIENTACION DE LOS EDIFICIOS, SUPERFICIE Y
DISPOSICION DE LAS VENTANAS Y ABERTURAS,

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

-~ CONSERVACION DE LA CAPACIDAD VISUAL.,

- PREVENCIGN DE LA FATIGA OCULAR,

- PREVENCION DE ACCIDENTES.

- AUMENTO DEL RENDIMIENTO DE TRABAJO.

- CALIDAD DE LA PRODUCCION.

- UTILIZACION CORRECTA DE LAS AREAS DE TRABAJO.

CONTRIBUCIGN AL BUEN ESTADO PSfauico:

PARA EL ESTUDIO DE LA ILUMINACION HAY QUE TENER EN CUENTA DOS FACTORES PRIN':
CIPALES: LA VISTA DEL INDIVIDUO Y EL FACTOR AMBIENTAL. EsTo IMPLICA UN ESTUDIO . :
DE LA LUZ MISMA, EN LO QUE SE REFIERE A CANTIDAD Y CALIDAD, Y A SUVAPROVECHAMltﬂf.:

T0. .EL ESTUDIO DE LA ILUMINACION INCLUYE UN ESTUDIO COMPLEMENTARIO DEVLOS‘COLQT



RES, DE LA COLOCACIGN DE LAS FUENTES LUMINOSAS Y DE LAS SUPERFICIES DE REELE-
XI1ON Y DIFUSION,

PARA PODER HACER UN ESTUDIO DE LA ILUMINACION DE UNA FABRICA SE REQUIERE
QUE-LO HAGA UNA PERSONA ESPECIALIZADA. UN INGENIERO DE TLUMINACION QUIEN ESTE

" .CAPACITADO Y TENGA EXPERIENCIA PARA DISENAR LA ILUMINACION, SIN GASTOS EXCESL

VOS Y. CON RENDIMIENTO OPTIMO,
[LUMINACION NATURAL E ILUMINACION ARTIFICIAL:

Iruminacion NATURAL:

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

_ ESTAS VENTANAS TIENEN LA VENTAJA DE PODER COLOCARSE ENM ELLAS. VIDRIOS RE
f?FLECTORES O DIFUSORES QUE AL CONTROLAR LA DIRECCION DE LA LUZ, MEJORAN SU DIS
'TRIBUCION DENTRO DEL LOCAL O LUGAR DE TRABAJO. LAS VENTANAS LATERALES QUE RE
-/ _CIBEN DIRECTAMENTE LOS RAYOS DEL SOL PUEDEN SER TRANSLUCIDOS PARA DISMINUIR
e ELVRESPLANDOR 0 DESLUMBRAMIENTO.

“|AMBIEN PUEDE APROVECHARSE LA REFLEXION DE LA LUZ EN OTRAS ESTRUCTURAS
. EXTERIORES DE LOS EDIFICIOS DE LA FABRICA: PARA ELLO SE RECURRE AL USO DE COLQ
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RES CLAROS EN LAS SUPERFICIES ¥ EN LAS-PAREDES DE LOS PATIOS. HAY QuUE RECOR-
DAR QUE LA EFICIENCIA MAXIMA DE LA SUPERFICIE DE ENTRADA DE LUZ DEPENDE DjRECf
TAMENTE DE SU LIMPIEZA Y DE LA QUE SE EVITEN LAS FUENTES DE DESLUMBRAMXENTO 0
RESPLANDOR,

EN EL USO DE LA LUZ NATURAL HAY QUE TENER EN CUENTA QUE LA TRANSICION BRUS .
CA DE AREAS ILUMINADAS Y CTRAS OBSCURAS. ES UN PELIGRO IMPORTANTE. EL PASO DE
NA AREA A LA OTRA, SUELE PRODUCIR EN EL 0JO HUMANO UNA CEGUERA MOMENTANEA QUE
DURARA MIENTRAS LA PUPILA DEL OJO SE ACOSTUMBRA A LA OBSCURIDAD. ESTE INCONVE
NIENTE SE EVITA GRADUANDO LA LUZ EN LOS LUGARES DE ACCESQ Y ZONAS DE DISTINTA
INTENSIDAD LUMINOSA. '

ILUMINACION ARTIFICIAL:

CoMo NO SIEMPRE SE DISPONE DE LUZ NATURAL CON UNA INTENSIDAD REGULADA. CQ
MO SUCEDE EN LOS DIAS NUBLADOS. LA ILUMINACION ARTIFICIAL HA LLEGADO A .SER LA
FUENTE MAS IMPORTANTE DE ILUMINACION INDUSTRIAL DE OPERACION CONTINUA.

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

PARA PLANIFICAR QUE UNA OPERACION SEA SERURA SE NECESITA ESENCIALMENTE UN
MEDIO AMBIENTE SEGTR0O PARA EL TRABAJO Y POR LO TANTC DEBE PRESTARSE ATENCION ES -~
"PECIAL EN LA ILUMINACION COMO FACTOR BASICO PARA UN AMBIENTE SEGURO Y COMQDO.
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PRACTICAMENTE TODO TRABAJADOR GUE HAYA SUFRIDO UNA LESIGN EN EL TRABAJO.
- HA TENIDO QUE ESTAR EXPUESTO A UNA COMBINACION DE CAUSAS MECANICAS Y PERSONALES,
‘_LA CADENA DE CIRCUNSTANCIA O SERIE DE CAUSAS QUE HAN CREADO AL TRABAJADOR HASTA
Los LI{MITES DE LA LESION., PUEDE SER FRECUENTEMENTE ROTA SI ESE MISMO TRABAJADOR
 jPU£DEVVER CON EXACTITUD Y RAPIDEZ LOS RIESGOS POTENCIALES Y PREVENIR QUE OCU-

RRA EL ACCIDENTE. CUALQUIER FACTOR AUE AYUDE A LA VISION, A DARSE CUENTA DEL PE
LIGRO, AUMENTA LA PROBABILIDAD DE GUE EL TRABAJADOR DESCUBRA LAS CAUSAS DE UN AC
CIDENTE Y ACTUE A TIEMPO PARA EVITARLO,

EL PROPOSITO DE LA ILUMINACION INDUSTRIAL CONSISTE EN AYUDAR AL TRABAJADOR
A-DARLE UN AMBIENTE SEGURO., SE PUEDE AGREGAR QUE TAMBIEN SE AYUDA A LA CONSERVA
"CION DE LA VISTA Y ENERG{A, AL DARLE UN MEDIO CONFORTABLE DE TRABAJO,ES IMPORTANTE. POR
L0 TANTO, ANALIZAR LOS MULTIPLES FACTORES QUE CONSTRIBUYEN A LA VISION DE LOS

 _'TRAﬁAJADORE$ EN LA INDUSTRIA, ESTO ES ANALIZAR EL TRABAJO., EL AMBIENTE INCLUYEN-

DO LA ILUMINACION,

% ‘FACTORES QUE AFECTAN LA VISION.— LA HABILIDAD DE LOS 0JOS PARA PODER DESA-
' RROLLAR UN TRABAJO DEPENDE DE LA VISIBILIDAD DEL TRABAJO MISMO. LA VISIBILIDAD

_ DE UN TRABAJO SE DETERMINA POR SU TAMARO, BRILLO. CONTRASTE CON EL FONDO Y POR
"EL TIEMPO QUE ES OBSERVADO, DEBE TENERSE EN CUENTA QUE EL OJO HUMANO SE AFECTA

" CON LA EDAD, LA VISION SUPERNORMAL Y SU GRADO DE ADAPTACIGN.

A) Tamafo pe Los OBJETOS.,— LA VISIBILIDAD AUMENTA EN RAZON DIRECTA




AL TAMARG. S$1 EL TAMARO DE UN OBJETO ES MUY PEQUE®O PARA SER VISIBLE AL 0JO
NORMAL SE DEBE USAR UNA LUPA O MICROSCOPIO., ALGUNAS VECES EL OBJETO SE PUEDE

ACERCAR MAS A LOS 0OJOS LO QUE EN EFECTO AUMENTA EL TAMATO VISUAL: SIN EMBARGO.’

EL AUMENTAR LA I1LUMINACION ES A MENUDO MAS EFECTIVO PARA PERCIBIR CLARAMENTE
LOS DETALLES FINOS.

B) ConTRASTE.~ LOS FACTORES DE TAMATO Y CONTRASTE SON INHERENTES AL
TRABAJO MISMO Y EN LA MISMA CATEGGRIA QUIZAS PUEDA ENTRAR EL TIEMPO GUE DURA
EN OBSERVACION EL OBJETO. DE AHI QUE SEA IMPORTANTE EL CONTRASTE, YA GUE ES
UN FACTOR QUE PUEDE FACILMENTE CONTROLARSE.

¢) BriLLo.- EL BRILLO QUE RESULTE DE LA TLUMINACION QUE SE DA EN EL
TRABAJO SE PUEDE CONTROLAR VARIANDO LA CANTIDAD Y DISTRIBUCIGN DE LA LUZ,

PARA QUE EL TRABAJO SEA FACILMENTE VISIBLE DEBE DIFERIR EL BRILLO (0 co-
LOR) SOBRE EL FONDO QUE LO RODEA. POR EJEMPLO. EL CONTRASTE DE BRILLO DE LAS
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LETRAS IMPRESAS DE UN LIBRO, RESALTAN SOBRE EL FONDO DEL PAPEL: POR EL CONTRA- 

R10., EL CONTRASTE DE BRILLOS DE UNA HEBRA DE HILO NEGRO SOBRE UNA TELA TAMBIEN
NEGRA ES MUY BAJO. AL RELACIONAR EL CONTRASTE DE BRILLO CON OTROS FACTORES SE
NOTA QUE AUN UN OBJETO DE TAMATO MINIMO SE PUEDE HACER MAS VISIBLE SI HAY UN
CONTRASTE MARCADO ENTRE UN BRILLO Y EL FONDO QUE L0 RODEA.
4
b} Tiempo.- Es LA PAPIDEZ CON LA CUAL UN INDIVIDUO DESARROLLA SU’

TRABAJO., ES GENERALMENTE TOMADA PARA CALCULAR SU PRODUCTIVIDAD. EL TIEMPO QUE. "




SE,EMPLEA AL REVISAR EL TRABAJO ANTES DE HACERLO., AL COMPROBARLO SI ESTA BIEN
HECHO. ETC.. PUEDE ' SER DISMINUIDO CON UMNA BUENA I[LUMINACION YA QUE EL TRABAJA-—
DOR, TENIENDO UNA BUENA VISIBILIDAD. PUEDE VERSIFICAR MAS RALIDAMENTE COMO HA
’ DESARROLLADO SU TRABAJO.

FACTORES PARA LA ILUMINACIGON,- LOS LUGARES DE TPABAJO DEBIERAN ESTAR ILU-
TUMINADOS POR LUZ NATURAL EN EL MAYOR GRADO POSIBLE YA QUE NO DEBE PERDERSE DE

“VISTA EL EFECTO PSICOLOGICO DE LA ILUMINACION NATURAL., LA ILUMINACION NATURAL
SE OBTIENE LATERAL O VERTICALMENTE. LA LATERAL ES AQUELLA QUE PENETRA A TRAVES
DE VENTANAS O CLARABOYAS Y SU CANTIDAD ESTA EN RELACION CON LOS OBSTACULOS QUE

FUERA DEL LUGAR, PUEDEN OBTENERSE A SU PASO; POR EJEMPLO, LA VEGETACION, OTROS
EDIFICIOS, ETC. SIN EMBARGO, HAY QUE TOMAR EN CUENTA UNA REGLA DE CARACTER GE-

NERAL QUE TIENE UNA GRAN IMPORTANCIA. FESTA ES QUE LA LUZ SOLAR DIRECTA NO DEBE
PENETRAR EN EL SITIO DE TRABAJO YA QUE PUEDE PROVOCAR EFECTOS DE RESPLANDOR O

- DESLUMBRAMIENTO QUE FATIGAN LA VISTA, POR ESTE MOTIVO, SE RECOMIENDA QUE LAS
" VENTANAS ESTEN ORIENTADAS DE MANERA QUE LA LUZ QUE PENETRE EN LOS LUGARES SEA
. DIFUSA.

OCURRE EN MUCHAS OCASIONES QUE CONVIENE COMPLEMENTAR LA ILUMINACION A FIN
- DE OBTENER UNA ILUMINACION ADECUADA EN LOS LUGARES DE TRABAJO. TAMBIEN DEBE SU
" MINISTRARSE ILUMINACION SUFICIENTE EN LOS PASILLOS. ESCALERAS Y DEMAS LUGARES

. 'DE UNA FABRICA. DEBE SIEMPRE TENERSE PRESENTE EL EVITAR-DESLUMBRAMIENTOS Y EVL
.~ TAR EXPONER LOS 0JOS DE LOS TRABAJADORES A CONTRASTES VIOLENTOS. POR OTRA PAR-
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TE DEBE. RECORDARSE QUE NO SIEMPRE SE CONSIGUE LA PERCEPCION FACIL DE LOS OBJE-
TOS MEDIANTE UNA TLUMINACION INTENSA.

FRECUENTEMENTE LOS CONTRASTES CROMATICOS MODERADOS SON MUY UTILES Y FACfLL
TAN LA PERCEPCION DE LOS OBJETOS.

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

INTENSIDAD DE ILUMINACION,- LA CANTIDAD DE LUZ PARA CUALQUIER INSTALACION
DEPENDE DE LA CLASE DE TRABAJO, EL GRADO DE EXACTITUD NECESARIA, EL COLOR Y EL -~ =

INDICE DE REFLEXION., LA FINEZA EN DETALLES QUE ES NECESARIO, ETC. LAS INVESTI- =
GACIONES EN ESTE CAMPO HAN DEMOSTRADO AUE S1 SE AUMENTA LA ILUMINACION (Y POR -~ =
LO TANTO LA CLARIDAD DEL OBJETO) SE AUMENTA LA RAPIDEZ, LA EXACTITUD Y LA COMO-
DIDAD DEL TRABAJO. ESTAS INVESTIGACIONES NO HAN ESTABLECIDO METODOS GENERALES

DE ILUMINACION YA QUE COMO SE MENCIONG ANTERIORMENTE ESTAS DEBEN ADAPTARSE A CA

DA TRABAJO EN PARTICULAR.
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TE DEBE RECORDARSE QUE NO SIEMPRE SE CONSIGUE LA PERCEPCION FACIL DE LOS OBJE-
TOS MEDIANTE UNA ILUMINACION INTENSA.

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

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

INTENSIDAD DE ILUMINACION.- LA CANTIDAD DE LUZ PARA CUALQUIER INSTALACION

DEPENDE DE LA CLASE DE TRABAJO. EL GRADO DE EXACTITUD NECESARIA, EL COLOR Y EL

" {NDICE DE REFLEXION. LA FINEZA EN DETALLES QUE ES NECESARIO, ETC. LAs InvesTI-
GACIONES EN ESTE CAMPO HAN DEMOSTRADO AUE SI SE AUMENTA LA ILUMINACION (Y POR

.LO TANTO LA CLARIDAD DEL OBJETO) SE AUMENTA LA RAPIDEZ, LA EXACTITUD Y LA COMO-
DIDAD DEL TRABAJO. [ESTAS INVESTIGACIONES NO HAN ESTABLECIDO METODOS GENERALES
DE ILUMINACION YA QUE COMO SE MENCIONO ANTERIORMENTE ESTAS DEBEN ADAPTARSE A CA
DA TRABAJO EN PART]CULAé. ’




Es MUY IMPORTANTE QUE LA CANTIDAD DE LUZ SEA MEDIDA EN EL PUNTO Y EN EL PLA
. ZO EN QUE SE DESARROLLA EL TRABAJO Y NUNCA EN SITIOS ALEJADOS DE EL.

LA INTENSIDAD DE UNA FUENTE LUMINOSA SE MIDE EN LUXES Y DEBE TENERSE EN
CUENTA QUE LA LUZ QUE CAE SOBRE UNA SUPERFICIE VAR[A EN RAZON INVERSA AL CUADRA

... DO DE LA DISTANCIA DE LA FUENTE LUMINOSA: DE ESTA MANERA SE COMPRUEBA QUE LA IN

~TENSIDAD DE LA FUENTE LUMINOSA ES IMPORTANTE EN RELACION A SU SITUACION. Por
;fESTA RAZON SE MENCIONA QUE LA LUZ DEBE SER MEDIDA EN EL PUNTO Y EN EL PLANO EN
. 'QUE ‘SE° DESARROLLA EL TRABAJO.

CALIDAD DE ILUMINACION.- LOS FACTORES RELACIONADOS CON LA CALIDAD DE LA
:LUZ SON MULfIPLES Y COMPLEJOS., EL BRILLO, LA DIFUSION, LA DIRECCION Y LA UNI-
:FORMIDAD DE DISTRIBUCION Y EL COLOR., TIENEN UN EFECTO SIGNIFICATIVO SOBRE LA
_Vl§}éILlDAD Y LA HABILIDAD PARA VER FACILMENTE CON EXACTITUD Y RAPIDEZ. Como
;HEMOS MENCIONADO, MUCHOS TRABAJOS REQUIEREN UN ANALISIS MAS CUIDADOSO DE LA ILy
ifMINACION: ES DECIR, QUE ESTA SEA DE MEJOR CALIDAD QUE PARA OTROS TRABAJOS.

ERA DlSTR!BUCXOer DrrusiOnN ¥ SoMBRA.- UNA TLUMINACION DISTRIBUIDA UNIFORMEMEN
TE ES LO MAS DESEABLE EN TODOS LOS LUGARES DE TRABAJO. ESTO PERMITE UNA DISPO-
" 'SICION MEJOR DE LAS OPERACIONES DANDO UNA CLARIDAD IGUAL EN TODOS LOS SITIOS

" DEL LUGAR, ALGUNAS VECES PARA ACENTUAR LA FORMA DE VARIOS GBJETOS ES CONVENIEN
© TE DAR UN POCO DE SOMBRA PERO DEBE TENER SE PRESENTE QUE BAJO NINGUN CONCEPTO.

. ESTAS SOMBRAS DEBEN SER MOLESTAS O FATIGAR LA VISTA,




POR LO GENERAL LAS SOMBRAS SON MENOS PRONUNCIADAS CUANDO SE USAN FUENTES
LUMINOSAS GRANDES O EL OBJETO EN CUESTION ES ILUMINADO DESDE VARIAS DIRECCIO—
NES .

ES RECOMENDABLE EVITAR LAS SOMBRAS, YA QUE EL 0JO HUMANO TIENE QUE SUFRIR
UNA ACOMODACION AL MIRAR DE UN LUGAR CLARO A UN OBSCURO: ESTA ACOMODACION REPE
TIDA DURANTE LAS JORNADAS DE TRABAJO FATIGA FACILMENTE LA VISTA. SIN EMBARGO.,
DEBE LLAMARSE LA ATENCION QUE EN CIERTAS OPERACIONES ES NECESARIA UNA ZCONA DE
SOMBRA, COMO POR EJEMPLO EN LAS LABORES DE GRABADO 0 DE PULIDO., EN LA INSPEC-—
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CI6N DE TEJIDOS. ETC. ESTAS ZONAS DE SOMBRA PUEDEN PRODUCIRSE CAMBIANDO EL AN i

GULO DE INCIDENCIA DE LA FUENTE LUMINOSA Y NO COMO SE HACE CORRIENTEMENTE DIS-—
MINUYENDO:LA INTENSIDAD DEL FOCO LuMINICO, ’ '

S1STEMAS DE [LUMINACIGN.- LA ILUMINACION INDUSTRIAL ES GENERALMENTE DEL
TIPO DIRECTO O SEA QUE LA LUZ EMITIDA POR LA LAMPARA SE DIRIGE DIRECTAMENTE HA
CIA ABAJO SOBRE LAS ZONAS DE TRABAJO, PUEDE AFECTAR A SU VEZ A OTROS FACTORES.
POR EJEMPLO, PRODUCIR SOMBRAS MOLESTAS., [ESTO PUEDE EVITARSE HACIENDO EL AREA
DE LA ILUMINACION LO SUFICIENTEMENTE EXTENSA Y COLOCANDO 2 O MAS LAMPARAS EN
" COMBINACION. A FIN DE NUE LOS BRAZOS DEL TRABAJADOR NO PROYECTEN SOMBRAS SO-

BRE EL PUNTO O ZONA DE TRABAJO.

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



QUTERE TENER UN CUIDADO ESPECIAL AL SELECCIONAR Y UBICAR LA MACUINARIA O PUES
: TO DE TRABAJO CON RESPECTO AtLAS FUENTES LUNMINOSAS, A FIN DE QUE EL TRABAJADOR
EN EL CAMPO VISUAL DEL PUESTG NO SUFRA DESLUMBRAMIENTO.

ALGUNOS TIPOS DE EQU1PO DE ILUMINACEON INDUSTRIAL ESTAN DISETADOS DE TAL
FORMA QUE EMITAN LA LUZ HACKA ARRIBA., LO CUAL PRODUCE UNA ILUMINACIAN INTENSA
EN EL TECHO Y EN LAS AREAS SUPERIORES DEL LOCAL. QUE ES REFLEJADA HACIA ABAJO.
'EsTE EFECTO TAMBIEN SE OBTIENE UTILIZANDO FOCOS O LAMPARAS QUE ILUMINEN UNA PAN
TALLA REFLECTORA. CUALQUIERA DE LAS DOS FORMAS DE ILUMINACION AYUDA A GUE SEA

MAS AGRADABLE €L LOCAL DE TRABAJO.

e EL EQUIPO DE ILUMINACION INDUSTRIAL SE PUEDE CLASIFICAR EN GENERAL COMO
:>EQUIPO DE ILUMINACION DIFUSA Y DE ILUMINACION CONCENTRADA. EN LA ILUMINACION

'DIFUSA SE EMPLEAN LAMPARAS CON CUBIERTAS QUE PUEDEN REFLEJAR LA LUZ. DIFUNDIEN-
- DOLA. LA ILUMINACIGN CONCENTRADA SE OBTIENE POR MEDIO DE REFLECTORES QUE SE DL
_RIGEN A UN PUNTO. '

, LA ILUMINACION SEMIDIRECTA EMPLEA LAMPARAS QUE PUEDEN DIRIGIR HACIA ARRI-
zBA DEL 10 AL 407 DE LA LUZ EMITIDA POR LA FUENTE LUMINOSA, Y EL RESTO HACIA ABA

"JO DIRECTAMENTE SOBRE EL AREA O LOCAL DE TRABAJO. FPOR LO REGULAR, ESTAS LAMPA-

_1 RAS TIENEN EL EXTREMO SUPERIOR ABIERTO Y LA PARTE INFERICR CUBIERTA CON UN CRIS
 TAL (o) MATERIAL PLASTICO TRANSPARENTE QUE DIFUNDEN LA LUZ.

TerMINOLOGIA DE ILUMINACION.- DEBIDO A QUE LAS PRIMERAS FUENTES DE [LUMI-

P
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NACION ARTIFICIAL ERAN RELATIVAMENTE REDUCIDAS (VELAS., LAMPARAS DE ACEITE., CA-
PUCHONES DE GAS), LOS PRIMEROS TERMINOS EMPLEADOS PARA MEDIR LA INTENSIDAD DE LA
LUZ SE ESCOGIERON DE ACUERDO CON EL CONCEPTO DE "FUENTE-PUNTO DE LUZ". Asl QuE.
UNA "CANDELA” 0 "BUJIA”, LA UNIDAD DE INTENSIDAD LUMINOSA, ERA VERDADERAMENTE UNA
VELA DE UN TAMATO Y ENCENDIDO DETERMINADOS. LA CANTIDAD DE LUZ PROYECTADA POR.
UNA "CANDELA"” PATRON SOBRE EL AREA DE UN METRO CUADRADO DE UNA ESFERA CON UN ME-
TRO DE RADIO, ERA, NATURALMENTE. UNA "CANDELA METRO” 0 “LUX”. LA UNIDAD DE ILUML
NACION. EN EL SISTEMA INGLES, ESTA UNIDAD ES LA “CANDELA PIE"("FOOTCANDLE").
UNA “CANDELA PLIE”. EQUIVALE A 1G.7 LUXES.

A MEDIDA QUE EL TAMATO DE LA ESFERA AUMENTA, FORZOSAMENTE LOS MISMOS RAYOS
DIVERGENTES CUBREN UN AREA MAS AMPLIA, PERO CON UN NIVEL DE ILUMINACION MENOR.,
SEGUN LA FIGURA, PUEDE EXPRESARSE MATEMATICAMENTE POR LA FORMULA: E=1/D2, En
DONDE E. ES LA ILUMINACION EN “LUXES”: I, ES LA INTENSIDAD LUMINOSA EN ”CANDELAs”ff
vy D, ES LA DISTANCIA EN METRGS DE LA FUENTE LUMINOSA A LA SUPERFICIE. '

EN LA FORMULA BASICA LA SUPERFICIE RECEPTORA ES NORMAL AL PAYO DE LUZ: SI

ESTA SUPERFICIE ESTA INCLINADA EN "X” GRADOS DE LA NORMAL., ENTONCES: =1 Cos 7
(X)/D?,

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




Fie. 2,69, [LUMINACION DESDE UNA
. "FUENTE~PUNTO” .~ UN Lux (LUMEN POR

METRO CUADRADO) ES LA ILUMINACION DE

UNA VELA PATRON SOBRE UNA SUPERFICIE
DE UN METRC CUADRADO SITUADA A UNA
DISTANCIA DE UN METRO DE LA FUENTE
LUMINOSA., A DOS METROS DE DISTANCIA

LOS MISMOS RAYOS TENDR{AN QUE CUBRIR
UN AREA CUATRO VECES MAS GRANDE. AS{
__QUE A ESTA DISTANCIA LA ILUMINACION ES DE 1/4 DE Lux o E (Lux) = I (CanDeLAS)/
7D2 LA BRILLANTEZ DE UNA FUENTE NO ESTA AFECTADA POR LA DISTANCIA: B (EN CAN-
DELAS POR M, CUADRADO)= | (cANDELAS)/ A (METROS CUADRADOS) EN DoNDE A ES EL

AREA DE LA PROPIA FUENTE.

v As{ Que UN FOco INCANDECENTE DE 100 WATTS EMITE APROXIMADAMENTE 1 600 “Lu-
MENES”. Y UNA LAMPARA FLUORESCENTE DE 40 WATTS APROXIMADAMENTE 3 101 “LUMENES”
BAJO CONDICIONES NORMALES DE OPERACION,

] -EL. CONCEPTO DE "LUMEN” PERMITE CALCULAR LA [LUMINACION PROMEDIO PROVENIEN-
TE DE MULTIPLES FUENTES LUMINOSAS., AUMENTADA POR LA REFLEXIGN DE LOS ALREDEDORES:

+ MUROS, PISOS Y TECHOS.

" Esto EN VIRTUD DE: E (ILUMINACION EN LUXES) = LUMENES GENERADOS X CU/AREA
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CONSIDERADA EN M2, EN ESTA FORMULA Cu ES UN COEFICIENTE COMBINADO RELACIONADO
CON EL TAMATO DEL CUARTO., SU CONFIGURACION, REFLECTANCIAS Y LA EFICIENCIA DEL
LUMINARIO. LOS FABRICANTES DE LUMINARIAS PUBLICAN TABLAS CON LOS VALORES. DE
Cu. Se vE aue uN “Lux” NO ES SOLO LA ILUMINACION PRODUCIDA POR UNA “CANDELA"

A UN METRO DE DISTANCIA, SINO TAMBIEN ES UN "LUMEN” INCIDENTE SOBRE UNA SUPER-

FICIE DE UN METRO CUADRADO. O SEA UN LUMEN POR METRO CUADRADO.

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

LA BRILILANTEZ ES LA LUZ EMITIDA EN DETERMINADA DIRECCION PCR EL OBJETO
QUE SE VE Y DEPENDE DE LA LUZ QUE RECIBA ESTE OBJETO Y DE SU PODER DE REFLEXION,
SE PUEDE EXPRESAR EN "CANDELAS POR CENT{METRO CUADRADO” O EN "METRO LAMBERT" (EN .
SISTEMA INGLES “Pie LAMBERT”. CONOCIENDO YA LA UNIDAD LUMEN PODEMOS SERVIRNOS
-DE ELLA PARA ESTABLECER UN METODO DE MEDICIGN PARA LA BRILLANTEZ. As{ PUEs,
1 000 Luxes (1 000 LUMENES POR METRO CUADRADO) REPRESENTAN LA ILUMINACION SOBRE
UN ESCRITORIO Y ESTE TIENE UNA REFLECTANCIA DE 80T, su BRILLANTEZ ES DE 600 “ME
TROS-LAMBERTS”, 0O SEA QUE SE REFLEJAN 607 LUMENES POR METRO CUADRADO, EQUIVALEN

TES A 600/10.7 ¢ seaN 50 “p1E-LAMBERTS” (LUMENES POR PIE CUADRADO). POR LO TAN
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To-.TENEMOS: B (en METRO - LAMNERTS) = E ( Luxes ) x R (FACTOR DE REFLEXION) .

Fig, 2.70, ILUMINACION POR VA-
RIAS FUENTES DE GRAN SUPERFICIE

J S J o LUMINOSA.- . LA TLUMINACION “Lu-
e 7TN\N4 N\ N7 NN y

PUEDE SER MEDIDA TAMBIEN EM
"LUMENES/METRO CUADRADO”. PoRr

XES

LO TANTO, SI LAS LUMINARIAS DE

ESTA FIGURA GENERAR UN TOTAL DE

100 000 LUMENES. Y EN VIRTUD DE

LA EFICIENCIA DE LAS LUMINARIAS

¥ DE LA ABSORCION DE LA LUZ POR LAS PAREDES DEL CUARTO EL 607 DE LOS LUMENES

~ CAEN SOBRE L0S B0 METROS CUADRADOS DEL AREA DE TRABAJO. LA ILUMINACION PROME-
.-DIO ES:

E (Lux) = 0 = 1,500 Luxes
)

EsTos CONCEPTOS ESTAN RESUMIDOS EN LAS FIGURAS ANTERIORES QUE MUESTRAN
";;LAS UNIDADES DE MEDICION EN LA INGENIER{A DE ILUMINACION Y SU RELACION DESDE
' 'LOS PUNTOS DE VISTA DE INTENSIDAD LUMINOSA EN CANDELAS Y RENDIMIENTO LUMINOSA

EN. LUMENES.

NIVELES DE ITLUMINACION EN México. NiveLeEs DE ILuMINACION.- PARA LOCALES
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INTERIORES QUE RECOMIENDA LA SocleDAD [lExicana DE INGENIERIA E ILuminacIONn. A.C,
(S.+9.1.1.),

INDICACIONES DE LAS TABLAS 2.9. LA PRIMERA COLUMNA LLEVA POR ENCABEZADO
F.E.S. (Sociepap DE INGENIERIA DE ILUMINACION) Y ESTA FORMADA POR LOS NIVELES DE
ILUMINACION DETERMINADOS POR LA TEORfA DEL Dr. H.R. DrackweLl (2). cON LAs pos
CONSIGUIENTES CARACTERISTICAS: UN 997 DE RENDIMIENTO VISUAL Y 5 ASIMILACIONES
POR SEGUNDO., ENTENDIENDOSE POR 5 ASIMILACIONES POR SEGUNDO, EL PROMEDIO DE PER-
SEPCIONES VISUALES DE UM OBJETG. QUE PUEDE HACER UNA PERSONA POR UN SEGUNDO.

La secunpa corumna S.01,1.1., 95%, ESTA FORMADA POR LOS NIVELES DE ILUMINA-
CIGN CON UN RENDIMIENTO VISUAL DE 35% Y LAS OTRAS 5 ASIMILACIONES POR SEGUNDO,

ESTA cOLUMNA SE DETERMINO POR MEDIO DE UN DIVISOR DE CONVERSION. QUE FUE ENCON-
TRADO DESPUES DE HACER INTERPOLACIONES ENTRE CURVAS DADAS POR EL DR. BLACKWELL.
PARA 3 ASIMILACIONES POR SEGUNDC Y PARA 10 ASIMILACIONES POR SEGUNDO: 'USANDO CQ

MO PARAMETRO VALORES DE RPRILLANTEZ {(B) EXPRESADOS EN FOOTLAMBERTS Y RENDIMIENTOS
VISUALES EN PORCIENTO. )

DE ESTOS VALORES SE SACARON LOS VALORES APROPIADOS DE BRILLANTEZ (B) PARA
CADA TAREA VISUAL. TENIENDO YA ESTOS VALORES SE TOMG COMO DIVIDENDO COMON EL VA

LorR DE (B) para 99% DE RENDIMIENTO VISUAL Y COMO DIVISORES LOS VALORES DE (B)

PARA CADA RENDIMIENTO VISUAL REQUERIDG. EN ESTE CASO SE ACORDO UN 95% DEWRENDL

MIENTO VISUAL. PARA RECOMENDAR COMO VALOR MINIMO EN ACTIVIDADES QUE OCASIONAL-




"MENTE SE DESARROLLAN BAJO ILUMINACION ARTIFICIAL, COM LO QUE SE BAJA LA ILUMINA-
VtCION A VALORES APLICABLES EN FORMA ECONOMICA EN MEXICO. SIN QUE SE PROVOQUE COM
;;ELLQ NIVELES DE ILUMINACION QUE CAUSARIAN CANSANCIO VISUAL A LAS PERSONAS QUE
f‘fRABAUAN EN ESTOS LOCALES Y QUE DESARROLLAN UNA DETERMINADA TAREA VISUAL Y AL
~;stmo TIEMPO NO BAJAN MUCHO ESOS VALORES., YA QUE DE HACERSE AS{., LA EFICIENCIA
'_DEL PERSONAL BAJAR[A EN IGUAL PROPORCIGN QUE LOS RENDIMIENTOS VISUALES.

EL DIVISOR DE CONVERSION ES 1.75.

EN LOS cASOS EN QUE EL VALOR DE LA S M.I.1., 957 v eL peL l.E.S., 937 son-
. IGUALES. SIGNIFICA QUE ES EL VALOR MINIMO QUE SE DEBE RECOMENDAR,




TaBLas 2.8

1.-

EpIFIcIos INDUSTRIALES

Acero (vEase HIERRO v ACERO)
ACUMULADORES , ['ANUFACTURA DE
MOLDEADO CELDAS
ArcirLa v CeEMENTOS., PRODUCTOS DE
IOLIENDA, PRENSA FILTRADO, HORNOS DE SECADO.
VACIADO Y DESVASTADO
EsMALTADD. PINTURA Y ViDRIADO (TRABAJO BURDO)
PiNTURA Y VIDR1ADO (TRABAJO FINO) :
AUTOMOVILES. MANUFACTURA DE
ENSAMBLADO BASTIDOR
ENSAMBLADO CHASIS
ENSAMBLEA FINAL E INSPECCION
iIANUFACTURA CARROCER([A:
ENsSAMBLADO
ParTESs
ACABADO E INSPECCION
Aiviones., MANUFACTURA DE
ParTES:
PropDucc16N
INsPECCION
ACABADC DE PIEZAS:
TALADRO. REMACHADO Y APRETADO DE TORNI-
LLOS
CUARTO PINTURA
TRAZADO SOBRE ALUMINIO., FORMADO PARTES PE-
QUEFIAS DEL FUSELAJE Y ALAS

LuxEes

1.E.C,
ng!.

306

3°060a

500
106G
2 000a

1 oqe
700

2 600a

1 000

2-000a-

Luxes

95%

300

200
600

17008

300
600
1 160a

600
oo
1 100a

600

1 .10Ca

400
600

500 -

1
Slr1!llll S
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IIE‘S[ S.‘d.I.I.

Gus g5

SOLDADURA: §
[LUMINACION GENERAL 500 200
TLumMinacion LocaLizapa 10 060 o JGn

SUBENSAMBLADO:

TREN DE ATERRIZAJE., FUSELAJE. SECCIONES, ALAS

Y OTRAS PARTES GRANDES 1099 600
ENSAMBLADO FINAL

CoLocac16N DE MOTORES. HELICES, SECCIONES ALA

Y. TREN DE ATERRIZAJE 1000 600

_ INSPECCION DE LA NAVE ENSAMBLADA Y SU EQUIPO 1 000 600
REPARACION CON MAQUINAS HERRAMIENTAS 1 000 GCo
ASERRADERCS

CLASIFICACION DE LA MADERA 2 200 1 7G0
Azucar, REFINER1AS DE

CLASIFICACION 500 306
INSPECCION COLOR Z 000 1 100
CaJas DE CARTON. MANUFACTURA DE

AREA GENERAL DE MANUFACTURA 530 300
CARBON., VERTEDORES DE

QUEBRADORAS, CERNIDOS Y LIMPIADO 1C0 60
SELECCION 3 000a 1 700a
CARPINTERIAS

TRABAJO BURDO DE BANCO Y SIERRA 230 260
ENCOLADO. CEPILLADO. LIJADO, TRABAJO DE ME- '

DIANA CALIDAD EN MAQUINAS Y BANCO 500 ' 300
TRABAJO FINO DE MAQUINA Y BANCO. LIJADO Y

ACABADO FINO 1009 500

.. " CERVECERAS, INDUSTRIAS
.~ - ELABORACION Y LAVADO DE BARRILES 300 200




199

A1SLADO, ENMBOBINADO 1 100 6920
PRUEBAS 1 300 £n0
ExTrucTURAS DE ACERO. !"ANUFACTURA 500 a3 .o
ExpLos1vOs. ANUFACTURA DE 200 200
Foruapo., TALLERES DE 500 300
FunNDICIONES '

TempLapo (HORNOS) 206 200
LiMP1ADO 300 200
HECHURA DE CORAZONES

Finos : ~ 1 009 600

MEDI1ANOS ) . 530 200
INsPECCION : .

Fina 5.060Aa 3.000a

“EDI1ANA 1 0co 600
MoLDEO: :

MEDIANO 1000 600

GRANDE 500 300
CorAaDpo 500 . 200
SELECCION ‘ ' 500 309
CUBILOTE . 200 160
DesmoLpE _ 300 . 200 .
GALVANOPLASTIA ’ 300 200~
GARAGES AUTOMOVILES Y CAMIONES
TALLER DE SERVICIO: ;

REPARACIONES 1 000 600

AREAS ACTIVAS DE TRAFICO 200 100
GARAGES PARA ESTACIONAMIENTO! . e

ENTRADA 500 30Y

ESPACIO PARA CIRCULACION 1060 100

EsrACIO PARA ESTACIONAMIENTO 53 _50




GRANJAS
EsTaBLO Y (ALLINERO
GrABADO (CERA)
.GUANTES. MANUFACTURA DE
PLANCHADO Y CORTADO
TEJIDO Y CLASIFICADO
Cosipo £ INSPECCION
HANGARES
SERVICIO DE REPARACION UNICAMENTE
HierLo. FABRICAS DE
CUARTC DE COMFRESORES Y MAQUINAS
H1ErRRO Y AceRo. MANUFACTURA DE
HORNOS DE HOGAR ABIERTO:
PAT10 DE ALMACENAJE
P1so DE CARGA
RESBALADERA DE VACIADO:
Fosos DE ESCORIA
, PLATAFORMAS DE CONTROL
~PATIO DE MOLDES
CoLADo
ALMACENAMIENTO DE COLADOS
- .BoDEGA’ DE - PESADO
. ~REPARACIONES
"PAT10. DE DESMOLDE
PATIO DE CHATARRA

“"EDIFICIO DE MEZCLA

" EDIFICIO DE CALCINACION
BoLA ROMPEDORA
{loLINOS DE LAMINACION DE:

U = N

100
000a 1

000a 2
000
000a 3
200
200
100
290

200
300

300
100

100

330
200
100
300
100
100

100
130a

000a
500
C00a
500

100

200
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LINGOTE. PLANCHAS. SOLERAS Y LAMINAS EN

CALIENTE s 300 200

LAMINACION EN FRIO DE PLACAS , 200 - 200

TuBO. VARILLA ALAMBRON ' 500 300

F1ERRO ESTRUCTURAL Y PLANCHAS ' 300 200
:JOLINOS DE LAMINACIGN DE HOJALATA: ’ :

EsTARADO Y GALVANIZADO 500 300

LAMINACION EN FRIO 500 300
CUARTO DE MOTORES Y MAQUINAS ° 300 - 200
INSPECCION:

REBABEO DE LAMINA NEGRA., LINGOTES Y BI-

LLETES x -1 000 600

HoUALATA Y OTRAS SUPERFICIES BRILLANTES , 1 030 600

Hure., Probucto DE
PREPARACION DE LA MATERIA PRIMA:

PLASTICACION, MOLIENDA Y BANBURY , 300 200

FRENSADO EN CALANDRA ' 500 300
PREPARACION DE LA TELA:

CORTADD Y TUBOS FLEXIBLES 500 300
PRODUCTOS POR EXTRUSIGN 500 300
PRoDUCTOS MOLDEADOS Y VULCANIZACION 500 - 3000
INSPECCION ' 2 000a 1:100a .

JABONES. [1ANUFACTURA DE
PAILA., CORTE, ESCAMAS DE JABON Y DTERGENTES

EN POLVO 00 200
- TROQUELADO. ENVOLTURA Y EMPAQUE. LLENADO Y -, . s
. DETERGENTES EN POLVO 500 : 300

LAcTEOS. PRODUCTOS




INDUsTRIA LfQUIDA

CUARTO MARMITAS Y ALMACEN BOTELLAS 200 200
BOTELLAS 500 300
LAVADORAS BOTELLAS F F
LAWADORAS LATAS 300 200
EQUIPO- REFRIGERACION 300 200
LLENADO: INSPECCION 1 000 £00
MANOMETROS Y TABLEROS DE MEDIDORES (SOBRE
CARATULAS) 500 200
LABORATORIOS 1030 600
PASTEURI ZADORES 300 200
SEPARADORES Y CUARTOS REFRIGERADOS 300 200
TANQUES, CUBAS 500 200
TERMOMETRO (SOBRE CARATULA) 500 300
CuArRTO PARA PESAR (ILUMINACION GENERAL) 300 200
‘BAscuLAS 700 400
" LAMINA DE FIERRO Y ACERO. TRABAJOS EN:
. PRENSAS., GUILLOTINAS. TROQUELADORAS TRABAJO ME-
"~ DIANO.DE BANCO 500 200
- PUNZADORAS Y RECHAZADO 500 300
. INSPECCION ESTANADO Y GALVANIZADO 2 000 1 100
TRAZADO 2 000 1 100
LAvADO Y PLANCHADO. INDUSTRIAS DE:
-~ CHECADO Y- SELECCION 500 , 300
" LAVADO EN SECO. HUMEDO Y VAPORIZADO "~ 500 300
INSPECCION Y DESMANCHADO 5 000a 2 000A
COMPOSTURAS Y MODIFICACIONES 2 000a 1 100a
- PLANCHADO ' 1 500 900
- LAVANDER1AS

" Lavano 300 200




PLANCHADO DE BLANCOS, PESADO. HACER LISTAS,

MARCADO
PLANCHADO A MAQUINA Y SELECCION
PLANCHADO FINO A MANO
LLanTas DE HurLe v CAMARAS:
MANUFACTURA DE
PREPARACION MATERIA PRIMA:

PLASTICACION. MOLIENDA Y BANBURY

PRENSADO EN CALANDRA
PREPARACION DE LA TELA:

CORTADO Y CONSTRUCCION DE CEJAS
MAQUINAS PARA LAS CAMARAS Y RECUBIERTO
CONSTRUCCIOGN DE LLANTAS:

LLANTAS SOLIDAS

LLANTAS NEUMATICAS
DEPARTAMENTO DE VULCANIZACION

- CAMARA Y LLANTAS
INSPECCIGN FINAL
ENVOLTURA
MoLINOS DE HARINA
RODILLOS, CERNIDORES., PURIFICADORES
EMPACADO
CoNTROL DE PRODUCCION
LIMPIADO. CARGADORES., ANDENES, TOLVAS
Pan. INDUSTRIAS DE
CUARTO DE MEZCLADO
CUARTO DE FERMENTADO
FORMADO
PAN BLANCO
“PASTELILLOS Y PAN DULCE

00

500
700
000

300
500

500
500

360
500

700
000aA 1
500

500

300
000

‘300

500

300
500

200

400
600

200

300

300
300

200

300

ujp
130a
300

300
200

600

200
300

. 200

200
300

203




CuARTOS DE HORNOS . 360 200

RELLENO Y OTROS INGREDIENTES 500 200
DecorADO: ¥
MEcANICO 500 ’ 300
. 1JANUAL 1 006G 600
BAscurLas. ¥y TERMOMETROS 500 300
ENVOLTURA 30 - 206
PAPEL FMANUFACTURA DE
BASTIDORES. MOLINOS. CALANDRAS 300 200
' ACABADO. CORTADO, RECCRTE Y MAQUINAS PARA
 HACER EL PAPEL 500 300
“.CONTADO A MANO, LADO HUMEDO DE LA MAQUINA
: DE PAPEL 70C 400
"CARRETE MAQUINA DE PAPEL, INSPECCION Y LABO-
.. RATORIO 1 200 600
... ENROLLADO 1 500 500
PreL, ilanuracTurA DE (TENERIAS) : ‘ .
LIMPIADO, CURTIDO Y ESTIRADO., PAILAS 300 200
. CORTADO., DESCARNADO Y SECADO 590 300
-+ ACABADO : 1 000 . 600
“ PYEL,  TRABAJO SOBRE .
. PLANCHADO. TRENZADO Y BARNIZADO 2 000 1100
"““CLASIFICACION, IGUALADO. CORTADO Y COSIDO 3 000 1700

.- PIEDRA, TRITURADO Y CERNIDO DE
 TRANSPORTADORAS DE BANDAS, ESPACIOS DE DES-

' 'CARGO DEL TIRO, CUARTO DE TOLVAS, INTERIOR DE

.7 'L0S DEPOSITOS 106 60
CuARTO DE QUEBRADORAS PRIMARIAS. QUEBRADORAS -

" /AUXILTARES DEBAJO DE LOS DEPGSITOS 120 60




CERNIDORES

PinTurAS. MANUFACTURA DE

JLUMINACIGN GENERAL

COMPARACION DE LLAS MEZCLAS CON LAS MUESTRAS
O PATRONES

PINTURAS, TALLERES DE
PINTURA POR INMERCION 0 BANO CON PISTOLA DE
AIRE., ESMALTE A FUEGO

PuLIDO. PINTURA ORDINARIA A MANO Y DECORADO.
ROCIADO ESPECIAL Y CON PLANTILLA
ACABADO DE PINTURAS A MANO:
TRABAJO FINO
TRABAJO EXTRA-FINO (CARROCERI{AS. DIANos)

PLANTAS GENERADORAS

EQuIPO DE ACONDICIONAMIENTO DE AIRE., PRECA
LENTADORES Y P1SO DE VENTILADORES., EXCLUSAJE
DE CENIZAS

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

PLATAFORMA CALDERAS

PLATAFORMAS QUEMADOR

CUARTO DE CABLES. NAVE.DE BOMBAS O CIRCULADO-
RES

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

CONDENSADORES., PISO DE AREADORES., PISO EVAPO-
RADOR Y PISO CALENTADORES.

200
300

000

500
520

000
000a

100

200
100
200

100

100
200

1 100

600 .

300

600
1 700a

60

100

100

60

60

205
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.~ CuaRTOS DE CONTROL:

. SUPERFICIE VERTICAL DE LOS TABLEROS "SimPLEX”

0 SECCION DEL "DupLEX” VIENDO HACIA EL
- OPERADOR

Tipo A.- CUARTO DE CONTROL LARGO. 170

_CMS.. SOBRE EL PISO
Tipo B,- ConNTROL DE CUARTO ORDINARIO.

170 cMs.. SOBRE EL PISO

Seccion pe “DupLex” VIENDOSE DESDE
&y ~CUALQUIER ANGULO
PUP1TRE DE DISTRIBUCION (NIVEL HORIZONTAL)

" AREAS "DENTRO DE LOS TABLEROs "DupLex”

PARTE POSTERIOR DE CUALQUIERA DE LOS TABLEROS

v {VERTICAL)
.:~ALUMBRADO DE EMERGENCIA EN CUALQUIER AREA

. 'TABLEROS DESPACHADORES :

- PLANO ‘HORIZONTAL (NIVEL DE LA MESA)

' SUPERFICIE VERTICAL DEL TABLERC (1.25 M, sSOBRE
. "EL'P1SO- VIENDO HACIA EL OPERADOR):

= CUARTO DESPACHADOR SISTEMA DE CARGA
CUARTO DESPACHADOR 'SECUNDARIO
"AREAPARA- TANQUES 'DE HIDRGGENO Y BIGXIDO
<" DE: CARBONO

“LABORATORIO Qufmlico
PRECIPITADORES
~..CASA DE REJILLAS

‘PLATAFORMA. SOPLADORES DE HOLLIN O ESCORIA
" CABEZALES PARA VAPOR Y VALVULAS
- *"CUARTO DE INTERRUPTORES DE POTENCIA

Ut
[fn]
o

300

290
590

o

109

103
30

500
500
300

200

500 -

100
200
100
120

- 200

0o
200 -

190
300
50
100
60
60
100




CUARTOS DE CONTROL.:

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

Tipo A,- CUARTO DE CONTROL LARGO, 170
CMS., SOBRE EL PISO
“Tipo B,- CONTROL DE CUARTO ORDINARIO.
170 cMs.. SOBRE EL PISO
Secci6nN DE “DuPLEX” VIENDOSE DESDE
CUALQUIER ANGULO
--PUPITRE DE DISTRIBUCION (NIVEL HORIZONTAL)

AREAS DENTRO DE LOS TABLEROS "DupLex”

PARTE POSTERIOR DE CUALQUIERA DE LOS TABLEROS
(VERTICAL)

- "ALUMBRADO DE EMERGENCIA EN CUALQUIER AREA

TABLEROS DESPACHADORES:

“PLANO HORIZONTAL (NIVEL DE LA MESA)

"SUPERFICIE VERTICAL DEL TABLERO (1.25 M, soBre
EL PISO VIENDO HACIA EL OPERADOR):
. CUARTO DESPACHADOR SISTEMA DE CARGA

CUARTO DESPACHADOR SECUNDARIO

'AREA PARA TANQUES DE HIDROGENO Y BIOXIDO
.7’ DE CARBONO

 |.ABORATORIO aQufmIco

. PRECIPITADORES

- "CASA DE REJILLAS

+ PUATAFORMA, SOPLADORES DE HOLL{N O ESCORIA
. .CABEZALES PARA VAPOR Y VALVULAS

CUARTO DE INTERRUPTORES DE POTENCIA

Ut
[fie]
]

300

200
500

v

109

109
30

506

500

Y

200

500

100
200
100
136
200




CUARTO PARA EQUIPO TELEFONICO

TUNELES O GALERIAS PARA TUBERIA

SuB-SGTANO (PARTE INFERIOR TURBINA)

CUARTO DE TURBINAS

AREA PARA TRATAMIENTO DE AGUA

PLATAFORMA PARA VISITANTES

PuLiDORAS Y BRuUfMIDORAS QufMICA., IN-

DUSTRIA

{ORNOS MANUALES. TANQUES DE HERVIDO., SECA-
DORAS ESTACIONARIAS. CRISTALIZADORES POR
GRAVEDAD Y ESTACIONARIOS ’

HORNOS MECANICOS., GENERADORES Y DESTILADO-
RES., SECADORES MECANICOS. EVAPORADORES. Fil
TRADO., CRISTALIZADORES MECANICOS., DECOLORADO

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

SOMBREROS, [MANUFACTURA DE

TEfIDO, TENSADO., GALONEADO. LIMPIADO Y REFINA-
Do

FORMADO., CALIBRADO., REALZADO, TERMINADO Y
PLANCHADO

_Cosipo

SOLDADURA

ILUMINACION GENERAL

SoLpaDURA [IANUAL DE PRECISION CON ARCO

Tasaco, PropucToS DE

SECADO. DESMONDAMIENTO (ILUMINACION GENERAL)

CLASIFICACION Y SELECCION

TALLERES ECANICOS

o

VTN

10

200

Joe

200
300
200

200

200

300

000

000a
00Ca

530
000a

200
0C0a

200

200

207




TRABAJO BURDO DE MAQUINARIA Y BANCO
TRABAJO MEDIANO DE MAQUINARIA Y BANCO., MA-

QUINAS AUTOMATICAS ORDINARIAS., ESMERILADBO

BURDO., PULIDO MEDIANO

TRABAJO FINO DE MAQUINARIA Y BANCO., MAAUINAS

AUTOMATICAS FINAS, ESMERILADO MEDIANO,
PULIDO FINO

TRABAJO EXTRA-FINO DE MAQUINARIA Y ESMERILA-

DO FINO
- TALLERES TEXTILES., ALGODON
ABRIDORAS. MEZCLADORAS. BATIENTES
. -CARDAS Y ESTIRADORAS
" PABILADORAS. VELOCES. TROCILES Y CANONEROS
'ENROLLADORES Y ENGOMADORES:
TELAS CRUDAS
lEzcLILLAS
INsPECCION:
{ELAS CRUDAS (VOLTEADAS A MANO)
ATADO AUTOMATICO
TELARES

' REPASO Y ATADO A" MANO
- TALLERES TEXTILES LANA Y ESTAMBRE

:ABRIDORAS , MEXCLADORAS Y BATIENTES
~CLASIFICACION

“CARDADO.; PEINADO Y REPEINADO

- ESTIRADO:

~-'H1LO BLANCO

- ~HiLo DE cOLOR

~TROCILES:

[

N b b

500

100

200a

200
506
500

570
500

000
5090a
000
2Q0a

"300

00%a
500

500

aco

J—t

i
[dn]
Q




1.0 BLANCO
HiLo DE coLor
TorzALES
DevanADO:
HILO BLANCO
HiLo DE coLOR
URDIDORES :
HiLo BLANCO
HiLo Branco (EN EL PEINE)
HILO DE COLOR -
HiLo pE coLor (EN EL PEINE)
TeJipo: .
TELAS BLANCAS
- TeLAs DE coLOR
CUARTO DE TELAS CRUDAS:
OUITAR NUDOS DE LA TELA
Cosipo
DosLADO
ACABADO HUMEDO
Tefipo
AcABADO EN SECO:
DESPELYZADO, ACONDICIONAMIENTO Y PLANCHADO
CorTADO
INSPECCION
DoBLADO
TALLERES TEXTILES
SEDA Y SINTETICOS, A
MANUFACTURA: .
REMOJADO, TEMIDO FUGAZ Y PREPARACION DE
TORC1DOS

AN b =

N =

LU L

N =

500
J00
500

300
500

500
000
500
000a

300
000

500a
000a
700
509
003a

700
200
00%a
700

300

307
€00
300

200
390

300

500
£00
700a

609

109

800a
700a
£99
300

600A

600

500

100A -

400

200

209
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DEBANADO. TORCIDO. REDEVANADO Y COMERAS, TOR-
CIDO DE FANTASIA, ENGOMADO:
Hito cLARO
HiLO OBSCURO
UrDIDORES (SEDA)
EN ESTIZOLA, FINALES DE CARRERA., DEVANADORA.
‘LANZADERA 'Y PLEGADORA
REPASO EN LISOS Y EN EL PEINE
TeJipo
~ TapiceER{A DE AUTOMOVILES.,
. MUEBLES. ETC.
TELA, PrRODUCTOS DE
INSPECCIGN. TELA
.- CORTADO
LCosTurA
~PLANCHADO
~TIPOGRAFICAS, INDUSTRIAS
. FUNDICION DE TIPO:
:~MANUFACTURA MATRICES., ACABADO DE TIPOS
o ‘PREPARACION DE TIPOS. SELECCIGN
. z.FUNDIC16N
- 1MPRES I 6N
©"INSPECCION DE COLORES
LINOTIPOS 'Y CAJISTAS
- PRENSAS
. .MESA ‘'DE FORMACION
.~ CORRECCION DE PRUEBAS
- ELECTROTIPIA:
- MOLDEADO, RAUTEADO, ACABADO. NIVELADO,

Y

~N

e =N

500

[

NWN O

300
170

600
100a

600

600

000a
003a
000a
090a

600
300

300

100a
600
400
900
900




MOLDES Y RECORTADO
GALVANOPLASTIA
ForoGrARADO:
GRABADO AL ACIDO Y MONTADO
RAUTEADO. ACABADO. PRUEBAS, ENTINTADO
Vibr1o FABRICAS DE '
CuarTo DE HORNOS Y MEZCLADORAS., PRENSADO.
MAQUINAS SOPLADORAS Y TEMPLADD
ESMERILADO, CORTADO. PLATEADO
ESMERILADO FINO, BISELADO. PULIDO
INSPECCION, GRABADO Y DECORACION
ZapaTos DE HuLE,
MANUFACTURA DE
LAVADO, RECUBRIMIENTO, MOLINOS DE INGREDIEN
TES
BARNIZADO, VULCANIZADO. CALANDRAS. CORTADO
PARTE SUPERIOR Y SUELAS
ROD1LLOS DE SUELAS. PROCESOS DE HECHURA Y
ACABADO
 ZapAaTOs DE PIEL.
~MANUFACTURA DE
COoRTADO Y COSTURA:
TABLAS DE CORTADO
HARCADO, OJALADOM ADELGAZADO. SELECCION
REMENDADO Y CONTADORES
“Cosino:
" HATERIALES CLAROS
MATERTIALES OBSCUROS
. HECHURA Y AcABADO

W

000
500

500
909

090
000a

000a
000a
500

030a .

000

600
300
300
600

202

300

600
1 100a.

200

300
500

1 700a
1 760a

300

2.000a
1100
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Oricinas. Escuetas v Ebiricios "UsLicos

AuptTorI0S

PARA EXHIBICIONES

PARA ASAMBLEAS

DARA ACTIVIDADES SOCIALES

Bancos

VesTiBULO (ILUMINACION GENERAL)
PAGADORES. CONTADORES Y RECIBIDORES
GERENCIA Y CORRESPONDENCIA
BIBLIOTECAS

. SALA DE LECTURA

ANAQUELES

REPARACION DE LIBROS

ARCHIVEROS YCATALOGAR

FlESA CHECADORA DE SALIDAS Y ENTRADAS DE
LIBROS

CENTRAL DE BoMBEROS

(VeAsg Eptricios MUNICIPALES)

CLuBes

SALAS DE DESCANSO Y DE LECTURA

CorRrEOS

~'VEST{BULOS. SOBRE MESAS

CORRESPONDENCIA, SELECCION, ETC.

".CORTES -DE JUSTICIA

(0 TRIBUNALES)

AREAS DE AsiENTOs (pUBLICO)

AREAS DE ACTIVIDADES PROPIAS DE LA CORTE
EpiFicios MunIcIPALES,

" BomBeros v PoLicIA

fond

300
150
50

500
502
500

700
300
509
700

700

300
000

300

790

239
160
50

300
900
000

<o

4]
200
300
400

400

209
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PorLicta:
ARCHIVOS DE 1DENTIFICACION
CELDAS Y CUARTOS PARA INTERROGATORIOS
BoMBEROS !
DorMITORIOS
SALA RECREATIVA
GARAGE CARROS BOMBA
EscuELAs
SALONES DE CLASE
SALONES DE DIBUJO (SOBRE RESTIRADOR)
LECTURA DE MCVIMIENTOS DE LABIGS
(SORDO-MUDOS), PIZARRONES, COSTURA
(OALERIAS DE ARTE
[LUMINACTION GENERAL
SoBRE PINTURAS (LOCALIZADO)
SOBRE ESTATUAS Y OTRAS EXHIBICIONES
IcLESIAS
ALTAR. RETABLOS
Coro (D) vy PRESBITERIO
PoLPITO (JLUMINACION ADICIONAL)
NAVE PRINCIPAL DE LA IGLESIA (ILUMINACION GE-
NERAL)
VENTANALES EMPLOMADOS :
CoLOR BLANCO
CoLOR MEDIANO
-COLOR OBSCUROQ
VENTANAL MUY DENSO -
MERCADOS
Bopecas v CuARTOS DE ALMACENAMIENTO:

L]

(1]

QU

000

apd

200

100
200
200

503
600

300a

200
2008
G00c

R00E
200€
300e

100e

300
600
3 090
& 000
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AcTtivos

INACTIVOS
CARNICER{AS., BARBACOA. PESCADER{AS
CocinAs (AREAS DE TRABAJO
COMEDORES

.CUARTOS DE MAQUINAS

FERRETERIAS Y ACCESORIOS ELECTRICOS
LAVADORAS PARA VERDURAS Y VARIOS
{MERCERIAS. VESTIDOS Y ZAPATER[AS

[MMUEBLERIAS Y ARTICULOS PARA EL HOGAR

PePELERIA, LIBROS Y JUGUETES

- PLATAFORMAS DE DESCARGA

SANITARIOS Y BAfIOS

VERDURAS. FRUTAS, FLORES Y PLANTAS

iluseos (VEASE GALERIAS DE ARTE)

OFI1CINAS

PROYECTOS Y DISEROS

CONTABILIDAD., AUDITORIA, MAQUINAS DE CONTABI-
LIDAD

TRABAJOS ORDINARIOS DE OFICINA. SELECCION DE
CORRESPONDENCIA, ARCHIVADO ACTIVO O CONTINUO

" 'ARCHIVADO INTERMINENTE O DESCONTINUADO
. SALA  DE CONFERENCIAS, ENTREVISTAS., SALAS DE RE-

'CESO, ARCHIVOS DE POCO USO O SEAN LAS AREAS

" EN LAS CUALES NO SE EXIGE LA FIJACION DE LA VISTA

EN FORMA PROLONGADA
PeLuguerfAs v SALONES DE BELLEZA
Teatros v CINES

. 'SACA DE ESPECTACULOS:

200

50
500
500
390
208
500
500
500
50U
502
200
100
500

2 000

1 500

1 000
7920

500
1 000

100

50
300
390
203
200
300
300
300
200
30N
199
199
300

100

900

600
400

200
£00




DURANTE INTERMEDIOS
DURANTE EXHIBICION
VESTIBULO
SaLAa DE DEscaNso (FLOYER)
TerMINALES Y EsTACIONES
SALAS DE ESPERA
OFIcINA DE BOLETOS
OFICINA DE CHECAR EQUIPAJE
VESTIBULO
ANDENAS Y PLATAFORMAS

HoSPITALES

SALA DE PREPARACION Y ANESTESIA
AUTOPSIA Y ANFITEATRO:
MESA DE AUTOPSIA
SALA DE AuTOPSIA (ILUMINACION GENERAL)
ANF1TEATRO (ILUMINACION GENERAL)
CENTRAL DE INSTRUMENTOS ESTERILIZADOS:
[LUMINACION GENERAL
~AF1LADO AGUJAS
Sata DE CIsToScOPICA:
ILUMINACION GENERAL
iiesa CisToscorica
SALA DENTAL:
CUARTO . DE ESPERA
CiruG{A DENTAL (ILUMINACION GENERAL)
SILLA DENTAL
LABORATORIO (BANCO DE TRABAJO)
SALA DE RECUPERACION

N
=

50

209
50

300
009
500
130
200

300

000
000

200

201
563

099 -

000

300
730
neo
aco

50

14

14

50
100
30
200
639
300

69

100

200
000
600
100

200

500

290

- 200

490
039
600

33

a0
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SALA DE ELECTROENCEFALOGRAMAS:
OFIcINA 1
CUARTO DE TRABAJO
SALA. DE ESPERA
SALA DE EMERGENCIA:
[LUMINACION GENERAL 1
ILUMINACION LOCALIZADA 20
SALA DE ELECTROCARDIOGRAMAS, DE METABOLISMO
Y DE MUESTRAS:
" ILUMINACION GENERAL
 MESA DE MUESTRAS
SALAS DE RECONOCIMIENTO Y TRATAMIENTO!
ILUMINAC 1ON GENERAL
. ilESAS DE RECONOCIMIENTO
" SALA PARA 0J0S, 0fDDS. NARIZ Y GARGANTA:
CUARTO OBSCURO
CUARTO DE RECONOCIMIENTO Y TRATAMIENTO
SALA DE FRACTURAS
ILUMINACION GENERAL
’ MESA DE FRACTURAS
- LABORATORIO: .
- CUARTOS DE ENSAYO
" MESAS "DE TRABAJO

po

S

~+" TRABAJOS MAS PRECISOS A 1
. VestiBuLo
", SALAS DE REPOSO
- CUARTOS PARA ARCHIVAR HISTORIAS CL{NICAS 1

-~ SALA:DE Ravos X
= "RADIOGRAF{A v FrLuoroscorfa

‘

100
500

530
099

300
500
Coo
301
301)
000

100

300

£99
209
200

500
309

9
300

300
€00

60

300
100

200
300
500
200
200
500

69




TERAPIA SUPERFICIAL Y PROFUNDA
CUARTO OBSCURO
SALA PARA VER PLACAS
ARCHIVO. REVELADO
CLOSET DE BLANCOS
GUARDERfA INFANTIL:
ILUMINACION GENERAL
'lfESA DE RECONOCIMIENTO
CUARTO DE JUEGO., PEDIATRICO
OBSTETRICIA:
CuaRTO DE LIMPIEZA {INSTRUMENTOS)
SALA DE FREPARACION
SaLA DE PARTOS (ILUMINACION GENERAL)
"YlESA PARA PARTOS
FARMACIA:
TLUMINACION GENERAL
{iESA DE TRABAJO
ALMACEN ACTIVO
CUARTOS PRIVADOS Y SALAS COMUNES:
TLUMINACI ON GENERAL
ILUMINACIGN LOCALIZADA (LECTURA)
AREA PARA DESEQUILIBRADOS MENTALES
TRATAMIENTO CON ISOTOPOS RADIOACTIVOS:
LABORATORIO RADIOQUIMICO
" YESA DE RECONOCIMIENTO
Cirugfa:
CuarTOo DE LIMPIEZA (INSTRUMENTOS)
- SALA DE OPERACIONES. ILUMINACIGN GENERAL
- LAvABO .DE CIRUJANO

W

100
100
309
200
100

190
700
300

309
295
ana
000

390
00c
300

100
300
110

300
500

020
00
300

1n

299
60

50
4n
296

200 °

190
600
009

202
500
200

50
200
€0

-200

300

630
500
200
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HMESA DE OPERACIONES 25 0032 1o 200
SALA DE RESTABLECIMIENTO 309 290
TeraP1IA:
Fisica 200 130
OcuPACIONAL 300 200
SALAS DE ESPERA 300 200
 CuarTo UTILERIA 209 10e
PUESTO DE ENFERMERAS: ,
ILUMINACION GENERAL ' 200 100
ESCRITORIOQ 509 300
MOSTRADOR PARA MEDICINAS 1 000 600
4 ,- HoTeLes. RESTAURANTES. TIENDAS Y RESIDENCIAS

AuTOMOVILES, SALas DE ExHIBICION
(VeASE TIENDAS)

Casas (VEASE RESIDENCIAS)
ALUMBRADO NOCTURNO:

ZONAS COMERCIALES PRINCIPALES:

- GENERAL 2 009 1109
ATRACCIONES PRINCIPALES 17 000 E 090
7ONAS COMERCIALES SECUNDARIAS: )
GENERAL 2 000 1 100
ATRACCIONES PRINCIPALES 10 000 5 000
Cocinas (VEASE RESTAURANTES O RESIDENCIAS) .
Escaparates (0)
‘ALUMBRADO DIURNO:
GENERAL 1 000 K09
ATRACCIONES PRINCIPALES 10 000 6 000

GASOLINER{AS:




LLENADO (DE BOTELLAS. LATAS, B
CuarTOos DE ConTROL (VEASE PLAN
NERADORAS

DuLces INDuUsTRIAS
DEPAQTAMENTO DE CHOCOLATE:

DESCASCARADO, SELECCIGN, EXTRACCION, DE ACEI-

ARRILES)
TAS HE-

TE, QUEBRADC Y REFINACION, ALIMENTACION
LIMPIEZA DEL GRANO., SELECCION INMERSICN,

EMPACADO Y ENVOLTURA
MGLIENDA

ELABORACION DE CREMA:
NezcLADD, €OCCION Y HMOLDEADO
PASTILLAS DE GOMA Y JALEAS
DECORACION A MANO

CARAMELOS :
YEZCLADO, COCCION Y MOLDEADO
CORTE Y SELECCION

ELABORACION DE PESOS Y ENVOLTU

EMPACADORAS DE CARNE

“aTAaDERO (RASTRO)

LIMPIADO. DESTAZADO., COCIDO. MOLIENDAS,

LATADO ¥ EMPACADO

ENCUADERNACION

DOBLADO, ENSAMBLADO. EMPASTE.,

ZONADO Y COCIDO

GRABADO EN REALCE E INSPECCION

ENLATADORAS DE CONSERVAS

CLASIFICACION INICIAL:
JITOMATES

RA

CORTADO .

EN-

PUN-

=

i)

500

500

5¢0
000

560
500
0o0
500
000
000
300G

000

7G0

00Ca

000

300

400
100a

600
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0TRAS MUESTRAS 500 300

CLasiFicac1ON POR COLOR (CUARTOS DE CORTADO) 2 J3C0a 11004 4
PREPARACION: -
SELECCION PRELIMINAR:
CHAVACANOS Y DURAZNOS 500 200
JITOMATES 1 00C 500
" ACEITUNAS 1 509 300
-CORTADO Y PICADOC 1 000 €00
- SELECCION FINAL 1 009 . £00
EnvcaTapo:
ENLATADO EN BANDAS. SIN FIN 1 002 606
ENLATADO .ESTACIONARIO 1 0G0 600
EMPAacADO A MANO 5G0 3200
, AcerTunas 1 000 200
~ INSPECCION DE MUESTRAS ENLATADAS 2 900a 1 10Ma
MANEJO DE ENVASES: :
INSPECCION 2 000a 1 100a V
ETieuETADO Y EMPACADO 300 200
ENsaMBLADO
Tosco. FACIL DE VER : 300 200
Tosco, DIFfcIL DE VER ‘ 500 300
Fepio- - 1 000 - 600
~FINo 5 0C0 3 000
EXTRAF INO v 10 000 6 000
Ensavos o0 PRUEBAS
- GENERAL 500 300
INSTRUMENTOS, EXTRAFINOS, ESCALAS. ETC. 2 000a 1 1G0a-

.. Eauipo ELEcTRICO. FANUFACTURA DE:
IMPREGNADO 500 300




AREA DE SERVICIO
CUARTO DE VENTAS
EsTanTES
HoTELES
RECAMARAS :
TLUMINACION GENERAL
PARA LECTURA Y ESCRITURA
ADMINISTRACION
VESTI{BULO:
AREAS DE TRABAJO Y LECTURA
JLUMINACION GENERAL
{JARQUES I NA
JoYERIA v RELOJES., MANUFACTURA DE
RESIDENCIAS
TAREAS VISUALES ESPEciricas (1):
JUEGOS DE MESA

Cocinas (SOBRE FREGADERO U OTRA SUPERFICIE DE

TRABAJO)
LAVADERO., MESA DE PLANCHADO

CuarRTO DE EsTuDIO (SOBRE ESCRITOTIOQ)

CosTurA
ILUMINACTON GENERAL:

ENTRADAS. HALLS., ESCALERAS Y DESCANSO DE

ESCALERAS

SALAS, COMEDORES. RECAMARAS, CUARTOS DE
ESTUDIO. BIBLIOTECA Y CUARTOS DE RECREO O

JUEGO

CociNA., LAVANDERIA, CUARTO DE BAfO

RESTAURANTES ¥ CAFETERIAS

300
500

. 800

139
320H
501
200
109

Cl\g

)

Cd%a

00
501
709
nnn

vl

190m

wi

2,

W N
€D LD
[ B o B i

200w
200

200

200
200
200a

200
300
3]0

00
600

50M

oM
200
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AREA DE COMEDOR:
CAJUERA
DEL TIPO INTIMO:
CoN AMBIENTE LIGERC
CON AMBIENTE ACOGEDOR
~UJEL TIPO ORDINARIO:
- CON AMBIENTE LIGERO
CON AMBIENTE ACOGEDOR
DEC- TIPO SERVICIO RAPIDO
Cocina:
INsPECCIGON., ETIQUETADO Y PRECIO
Oreas AREAS
SALONES DE BAILES
Tienpas (o)
. AREAS DE CIRCULACION
AREAS. DE MERCANC[AS:
CoN SERVICIO DE VENDEDORES
AuToservicio
MOSTRADORES Y VITRINAS EN MURO:
- CoN SERVICIO DE VENDEDORAS
- AUTOSERVICIO
- ATRACCIONES PRINCIPALES:
CoN SERVICIO DE VENDEDORAS
AUTOSERVICIO

300

80
30

200
110

499
200
30

200
600
1100

1 100
3 000

3.000
©6.000




Notas SORRE 1AS TaBLAS ANTERIORES;

A.- SE PUEDE OBTENER CON LA COMBINACION DE ALUMBRADO GENERAL Y ALUM-
BRADO SUPLEMENTARIO ESPECIALIZADO MANTENIENDO LAS RELACIONES DE BRILLANTEZ RE-
COMENDADAS. ESTAS TAREAS VISUALES GENERALMENTE HACEN INTERVENIR LA DESCRIMINA
CION DE LOS DETALLES DELICADOS POR LARGOS PER{ODOS DE TIEMPO Y BAJO CONDICIONES
DE CONTRASTE REDUCIDO, PARA DAR LA ILUMINACION REQUERIDA. ES NECESARIO USAR
UNA COMBINACION DEL ALUMBRADO GENERAL ANTES INDICADO MAS EL ALUMBRADO SUPLEMEN-
TARIO ESPECIALI1ZADO. EL DISEfIO E INSTALACION DE ESTOS SISTEMAS COMBINADOS NO
DEBERA UNICAMENTE PROVEER UNA CANTIDAD SUFICIENTE DE LUZ., SINO QUE TAMBIEN DEBE
RA DAR LA DIRECCION APROPIADA A LA LUZ, DIFUSION Y ADEMAS PROTECCION AL OJO HU-
MaNo., DeBERA TAMBIEN., TANTO COMO SEA POSIBLE, ELIMINAR EL DESLUMBRAMIENTO DI-
RECTO O REFLEJADO COMO SOMBRAS DESAGRADABLES.

B.- LAS PINTURAS 0 CUADROS CON COLORES OBSCUROS Y CON DETALLES DELICA
DOS O FINOS. DEBERAN TENER UNA ILUMINACION DE 2 A 3 VECES MAYOR,

c.- [EN ALGUNOS CASOS, UNA ILUMINACIGN MAYOR DE Los 1 000 Luxes. Es NE
CESARIA PARA HACER RESALTAR LA BELLEZA DE LAS ESTATUAS.

D.- LA ILUMINACIGN SE PUEDE REDUCIR O AMINORAR DURANTE EL SERMON. LA
INTRODUCCION O LA MEDITACION,

E.- SI LOS ACABADOS INTERIORES SON OBSCUROS (MENOs DE 10% DE REFLE-
XION), LA ILUMINACION SERA DE 2/3 PARTES DEL NIVEL RECOMENDADO PARA EVITAR AL-
TOS CONTRASTES EN BRILLANTEZ., COMO EN EL CASO DE LAS PAGINAS DE LOS LIBROS DE
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SALMOS O CANTOS Y EL MEDIO SEMI-OBSCURO QUE LO RODEA, [S ESENCIAL UN DISEf0 CUL
DADOSO. PARA EVITAR BRILLANTEZ DESAG;ADABLE. ]

F.~ ALUMBRADO ESPECIAL., TAL QUE (1) EL AREA LUMINOSA SEA LO SUFI-
CIENTEMENTE GRANDE PARA CUBRIR COMPLETAMENTE LA SUPERFICIE QUE ESTA SIENDO INS
PECCIONADA v (2) LA BRILLANTEZ DEBERA ESTAR DENTRO DE LOS L{MITES NECESARIOS
PARA OBTENER CONDICIONES DE CONTRASTES CONFORTABLES, ESTO IMPLICA EL USO DE
FUENTES LLUMINOSAS DE GRAN AREA Y RELATIVA BAJA BRILLANTEZ, EN LOS CASOS EN QUE
LA BRILLANTEZ DE LA FUENTE LUMINOSA SE CONSIDERE COMO UN FACTOR PRINCIPAL EN
VEZ DE LGS LUXES PRODUCIDOS EN UN PUNTO CONSIDERADO.

G.- Para INspecciédN MINuciOsa, 500 Luxes.

H,~ LOS MANUSCRITOS A LAPIZ Y LA LECTURA DE REPRODUCCION Y COPIAS

" POBRES REQUIEREN 730 LuXEs.
o 1.- PARA INSPECCIGN MINUCIOSA, 500 Luxes, EsTo SE PUEDE HACER EN

- "EL CUARTO DE BA%O., PERO SI SE TIENE UN TOCADOR, ES NECESARIO UN ALUMBRADO LO-
 :CAL1ZADO PARA OBTENER UN NIVEL RECOMENDADO,

e J.— LA SUPERFICIE ESPECULAR DEL MATERIAL PUEDE HACER NECESARIA UNA
',RECOMENDAcldN ESPECIAL EN LA SELECCION Y LOCALIZACIGN DEL EOQUIPC DE ALUMBRADO,
1 0 ALGUNA: DETERMINADA ORIENTACION DEL TRABAJO.

' k.-~ O No MENOS DE 1/5 DEL NIVEL DE LAS AREAS ADYACENTES.

t.~ LA BRILLANTEZ DE LA TAREA VISUAL DEBE RELACIONARSE CON LA :BRI-

“LLANTEZ QUE LA RODEA,
‘ M.- LA ILUMINACION GENERAL DE ESTAS AREAS NO NECESARIAMENTE TIENE
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QUE SER MUY UNIFORME,

N.~ INCLUYENDO CALLES Y ESTABLECIMIENTOS CERCANOS,

0.~ (A) Los VALORES RECOMENDADOS SON ILUMINACION SOBRE LA MERCANCIA
O APARADORES, EL PLANO EN EL CUAL LA LUZ SEA MAS IMPORTANTE PUEDE VARIAR DES-
DE EL HORIZONTAL AL VERTICAL., (B) AREAS ESPEC{FICAS EN LAS CUALES SE INVOLU-
CRA UNA DIFfCIL VISION, SE PUEDE ILUMINAR CON NIVELES DE ILUMINACION CONSIDERA
BLES MAS ALTos. (C) LA SELECCION DEL COLOR DE LAS LAMPARAS FLUORESCENTES ES
IMPORTANTE., PARA UNA MEJOR APARIENCIA DE LA MERCANC{A SE PUEDE COMBINAR LOS
SISTEMAS FLUORESCENTES E INCANDESCENTES. (D) LA 1ruminaci®n PUEDE HACERSE MU-
CHAS VECES NO UNIFORME PARA HACER RESALTAR LA DISTRIBUCION DE LA MERCANCIA,

P.~ LsTos VALORES ESTAN BASADOS EN UN 257 DE REFLEXION. YA QUE ESTE
£S EL PROMEDIO DE REFLEXION DE LA VEGETACION Y SUPERFICIES EXTERIORES TIPICAS.
ESToS VALORES SE DEBEN AJUSTAR PARA LAS REFLEXIONES DE MATERIALES ESPEC[FicOS
ILUMINADOS., PARA OBTENER UNA BRILLANTEZ EQUIVALENTE., [ESTOS NIVELES DAN UNA
BRILLANTEZ SATISFACTORIA CUANDO SON VISTOS DESDE INTERIORES O TERRAZAS EN PE-
NUMBRA., CUANDO SON VISTOS DESDE AREAS OBSCURAS SE PUEDEN REDUCIR CUANDO MENOS
A LA MITAD O SE PUEDEN DOBLAR CUANDO SE DESEE UN EFECTO MAS DRAMATICO.

0.- 1LUMINACION PROMEDIO RECOMENDADA (LUXES).
TRANSITO DE PEATONES CLASIFICACION DE IRANSITO DE VEHMIcULOS POR HORA
fuy Escas SCAS MEDIAN INTENSQ . 7
et 5EA%En  sai®R'B0y  as"DE 1900)

INTENSO ! 8 10 12
MEDIANO ‘ L 6 8 10
Escaso 2 4 ) 2
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EsTos VALORES ESTAN BASADOS EN CONDICIONES DE REFLEXION DEL PAVIMENTO MUY
FAVORABLES DEL ORDEN pe 107.

)
CuANDO LA REFLEXION SEA POBRE (DEL ORDEN DE 3%, COMO EN EL ASFALTO) LA

ILUMINACION RECOMENDADA DEBERA AUMENTARSE 507, CUANDO LA REFLEXION SEA RARA-

MENTE ALTA (20% 0 MAS, COMO EN EL CONCRETO CLARO) LOS VALORES RECOMENDADOS PUE-
DEN REDUCIRSE UN 257,

Los VALORES RECOMENDADOS SE SUPONEN QUE DEBERAN MANTENERSE EN SERVICIO,

S1 EL MANTENIMIENTO ES BAJO. ESTOS VALORES DEBERAN AUMENTARSE.

EL VALOR MAS BAJO EN CUALQUIER PUNTO DE LA CARRETERA NO DEBERA SER MEMOR
pE 1/10 DE LOS VALORES INDICADOS EN LA TABLA PARA CARRETERAS CON TRANSITO DE
VEH{CULOS MUY ESCASO Y CON TRANS1TO DE PEATONES ESCASO. Y NO MENOR DE 1/U4 pE
LOS VALORES ANTERIORES INDICADOS PARA TODDS LOS DEMAS CASOS DE CARRETERAS.

R.- VERTICAL.

s.— 600 LUMENES POR METRO CUADRADO DE SUPERFICIE.

T.~ 1 090 LOMENES POR METRO CUADRADO DE SUPERFICIE,

U.- EN ESTE ESPACIO SE DEBERA USAR ALUMBRADO SUPLEMENTARIO CON OB
JETO DE PODER OBTENER LOS NIVELES DE ILUMINACION RECOMENDADOS RUE REQUIERE CADA
TAREA VISUAL INVOLUCRADA.

V.- LA ILUMINACION DEBERA SER TAL., QUE EL NIVEL DE LA ILUMINACION
'PUEDE SER AUMENTADO POR LO MENOS 400 LUXES PARA EMBARAUES DIURNOS.,
' ' W.— EN LAS AREAS PUBLICAS. TALES COMO SALAS DE DESCANSO, SALONES




227 -

DE BAILE, FUMADORES. CANTINAS Y COMEDORES. LOS VALORES DE LUXES PUEDEN VARIAR

AMPLIAMENTE. DEPENDIENDO DE LA ATMOSFERA, DESEADA, LOS DECORADOS INTERIORES Y o
EL USO QUE SE VAYA A DAR A CADA UNO DE ESTOS LUGARES.

2,11 ViBRACION,

A.- CaracTerfsTIicAs FISI1CAS SON:
LA FRECUENCIA. LA AMPLITUD. LA ACELERACION Y LA ENERGIA.

1.- VIBRACION DEL CUERPO ENTERO (EN LOS TRANSPORTES Y SU MANUTENCION).,
A.- IMPORTANCIA CRECIENTE PARA LA SALUD Y EL CONFORT. v
B.- 9OJR{GENES DIVERSOS DE LAS VIBRACIONES Y DE LAS SACUDIDAS SEGUN EL MO-"":

DO DE TRANSPORTE.

c.- LAS FRECUENCIAS DOMINANTES SEGUN EL TIPO DE VEH{CULOS.

A.- AUTOMOVIL PARTICULAR 1, 5-2 Hz v 9 - 12 Hz

B.~ CAMION 2 =hlz

C.~ TRACTOR DE GASOLINA 2 -4 hz

D.- MARUINAS DE TALLER 2 -3 Hz

E.~ TREN 3 -8 hz

F.~ HELICOPTERO 3 -6BHzv15- 12 Hz

2.- DPRrOBLEMAS PRODUCIDOS POR LAS VIBRACIONES,

A.- EsTupIOS cLiNICOS,
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DE BAILE. FUMADORES, CANTINAS Y COMEDORES, LOS VALORES DE LUXES PUEDEN VARIAR

AMPLIAMENTE, DEPENDIENDO DE LA ATMOSFERA. DESEADA. LOS DECORADOS INTERIORES 'Y
EL USO QUE SE VAYA A DAR A CADA UNO DE ESTOS LUGARES.

2,11 V1BRACION.

A.- CaracTerfsTicAs FIsIcas son:
LA FRECUENCIA., LA AMPLITUD. LA ACELERACION Y LA ENERGIA.

1.- VIBRACION DEL CUERPO ENTERO (EN LOS TRANSPORTES Y SU MANUTENCION). - i
A.- IMPORTANCIA CRECIENTE PARA LA SALUD Y EL CONFORT.
B.- ORIGENES DIVERSOS DE LAS VIBRACIONES Y DE LAS SACUDIDAS SEGUN EL MO-

DO DE TRANSPORTE,
c.- LAS FRECUENCIAS DOMINANTES SEGUN EL TIPO DE VEHICULODS.
A,~ AUTOMOVIL PARTICULAR 1. 5-2 Hz v 8 - 12 Hz

B.~ CAMION 2 -t Hz
C.— TRACTOR DE GASOLINA 2 -4z
D.,~ MAQUINAS DE TALLER 2. -3 Hz
E.— TREN 3 -8hz
F.~ HELICOPTERD 3 -6 Hzvy 15 - 12 Hz

2.~ PDPROBLEMAS PRODUCIDOS POR LAS VIBRACIONES,

A.- EsTupIOS CLINICOS,




A.- EsTupnios cLinicos

S{HTOMAS EN LA ESPALDA

- S{NTOMAS GASTRQ INTESTINALES

-~ VerTEBRALES (AGRAVACION POR LA POSTY
RA Y LA MANIPULACION DE LAS TRANSMI-—
CIONES DE MANDO),

- TRABAJO DETERIORADO.

- Yi1sion (INSTRUMENTOS, ETC.)

- PRrec1si6n manual (CONTROLES. ETC.)
) B.- PRINCIPALES MAQUINAS ESTUDIADAS: AUTOMOVILES PARTICULARES, CA-
i‘MIQNESI TRACTORES AGRICOLAS., MAQUINAS DE TALLER,
- C.- PRINCIPALES CONSECUENCIAS:

- INCAPACIDAD DE TRABAJO Y LESIONES.

FOTACION DEL PERSONAL.,
- MALA UTILIZACION DE LOS VEHIcCuULOS.
B.- ESTUDIOS EXPERIMENTALES:

e ~ A.- EsTupios EN EL LIMITE DE LA TOLERANCIA PARA EXPOSICIONES CORTAS
(FINALIDAD ASTRONAUTICA). ' '
L B.— PRINCIPALES SIGNOS NOTADOS:

- DoLores TOoRAcicos .5 - 7 Hz

- DoLorRES ABDOMINALES 4,5 - @ Hz

- Dorores LuMBo-sacros 8 - 12 Hz
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5.- Estubnio BroMeEcANIco DE LAS VIBRACIONES.
A,- TOVIMIENTO DE MASAS CORPORALES.
A.~ REPRESENTACION DEL CUERPO HUMANO COMO SISTEMA DE MASAS SUSPENDI-

pAs (FIGURA 2.71) »

- CARACTERISTICAS DE MASA. RIGIDEZ Y AMORTIGUAMIENTOS INTERNOS DEL
CUERPO HUMANO, RELATIVAMENTE CONSTANTES (FIGURA 2.72).

- EFECTOS MUY PARECIDOS DE LOS CUERPOS HUMANOS, LOS MAS DIVERSDS, SE -

GUN UN MISMO ASIENTO (FiGura 2.77), N
- MOVIMIENTOS COMPLEJOS DE LA CABEZA DEBIDOS AL HECHO DE QUE EL.CEN= - I
TRO DE GRAVEDAD DE ESTA, ESTA ADELANTE DEL PUNTO DE ARTICULACISON (EIGURA 2.74), =
- EL COMPONENTE VERTICAL DE LOS MOVIMIENTOS “TORCIDA DEL LATIGO” ES '
RELATIVAMENTE DEBIL. AQN EN CASO DE EXCITACIGN VERTICAL.
B.- HMoviMmIENTO DE VISCERAS.
A.- DESPLAZAMIENTO DE LAS VISCERAS TORACO-ABDOMINALES EN RELACION A
LAS PAREDES,
B.- FRECUENCIA DE RESONANCIA DE LOS MOVIMIENTOS DEL H{GADO.

4 - 8 Hz SUJETO SENTADO - VIBRACIONES VERTICALES
3 kz SUJETO ACOSTADO - VIBRACIONES LONGITUDINALES
6 - 7 Hz SUJETO SEMI-ACOSTADO - VIBRACIONES VERTICALES
C.- APROXIMACIGN ENTRE LOS MOVIMIENTOS DEL H{GADO Y LOS DOLORES BAJO
VIBRACIONES,
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U4,-" EFectos F1SI10LGGICOS DE LAS YIBRACIONES.
fi.— CONSECUENCIAS MUSCULARES Y ENERGETICAS. '
A.- NCTIVIDAD TONICA BREVE A CADA PER{ODO VIBRATORIO SEGUIDO DE UN
SILENCIO MUSCULAR.
B.,~ EL cOoSTO ENERGETICO DE ESTA RESPUESTA MUSCULAR ES BAJO EN LO

QUE PROCEDE AL CONSUMO DE OX{GENO HAY UN AUMENTO MODERADO DURANTE LA EXPOSICION
DE VIBRACIGON AUNQUE SEAN INTENSAS.
' C.- AUMENTO IGUALMENTE MODERADO DE LA FRECUENCIA CARDIACA.
D.~ LA ExPoSICIGH A LAS VIBRACIONES ES UN BUEN EJEMPLO DE UNA SITUA
CI6N, MUY MOLESTA F{SICAMENTE. DONDE LOS CRITERIOS CARDIORESPIRATORIOS DE SOBRE
CARGA NO SON VALIDOS,
B.— CONSECUENCIAS ENDOCRINAS.
A.- EFECTO DE SHOCK INDIFERENCIADO COMO PARA TODA AGRESION,
B.- SE PUEDE DUDAR QUE HAYA UN EFECTO ENDOCRINO ESPECIFICO.
C.- PROBLEMAS NEUROLOG1COS.
A.~ SUPRESION DEL REFLEJO ROTULAR HACIA 20 Hz. ALTERACISN DEL EQUL
LIBRIO PARA LAS VIBRACIONES SITUADAS ENTRE 5 v 8 Hz.
' B.- PROBLEMAS VISUALES,
1 - 10 Hz: DIFICULTAD CRECIENTE PARA EL 0JO AL SEGUIR LOS MOVL"
MIENTOS,
10 - 20 Kz: CONFLICTOS ENTRE LA FRECUENCIA DE VIBRACIGN Y LA
FRECUENCIA DE FUSION DE LAS IMAGENES POR LA CORTEZA VISUAL MAS ALLA DE 20 Hz:
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EL° CONJUNTO CONDUCTOR VEHICULO CONSIDERADO
CONMD 'UN SISTEMA DE MASAS SUSPENDIDAS.
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Transmisibllldod

4 Defasgje

7T T & » f(Ha)

f(H2)

RELACIONES DE ACELERACION VERTICAL Y DEFASAJE
ENTRE TORAX Y PELVIS (A}, PELVIS Y MESA (B) :

CURVA MEDIA Y CURVAS OBTENIDAS SOBRE 12 SUJE-
TOS. :




V = movimientko vertical
R = rotacion

S » movirniento resuftante

DESCOMPOSICION GEOMETRICA DE LOS MOVIMIENTOS
DE LA CABEZA:ROTATION Y MOVIMIENTOS VERTICALES
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RESPALDO

PARA a = 2)mm. )~ EsPaLDO
K » 20 Kp/em, Th i
25Ky

r = 300em/igls

lé't .
T
&

e

el
HRETTT TTITTEEETRRRICSSS

ESQUEMA DE UN DISPOSITIVO MECANICO QUE TIENE UN EFECTO
-ANALOGO. AL DEL HOMBRE SOBRE LOS ASIENTOS
SOMETIOOS A VIBRACIONES
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RESONANCIA DEL GLOBC OCULAR., ‘
5.~ PREVENCION CONTRA LAS VIBRACIONES.
A.- MeDIDAS CONCERNIENTES AL HOMBRE,
A.- SELECCION - PROBLEMAS RAGUIDEOS
- - nNIfos  (EXCLUSION aBAJO DE 1€ Afios)
- MUJERES (EXCLUSION S1 ES POSIBLE)
B.- LIMITACION DEL TIEMPO DE TRABAJO CON EXPOSICION A LAS VIBRACIONES.
B.- ProTEccION INDIVIDUAL,
A.- LLEVAR CINTURONES Y VENDAS,
B.~ Poco EFICAZ - DESPLAZA LA FRECUENCIA DE RESONANCIA HACIA ARRIBA.
C.- ARREGLO DEL VEHICULO,
A.- NSIENTOS AMORTIGUADORES (MUELLES. AMORTIGUADORES HIDRAULICOS,
ETC.) .
- ESTRUCTURA DEL PUESTO DE CONDUCTOR Y COLOCACION DE LAS TRANSMISIO-,fté
NES DE MANDO. ‘ ,
- ALGUNAS POSTURAS AGRAVAN CONSIDERABLEMENTE EL EFECTO DE LAS.VIBRA-
- CIONES.

- SusPENSION., DISTINGUIR LA SUSPENSION PROPIAMENTE DICHA (RESORTE + -
AMORTIGUADOR) Y LA SUSPENSION LIGADA A LAS MASAS NO SUSPENDIDAS (LLANTA - RUE
DA ‘BRAZO DE RUEDA).

- Los ASIENTOS DEBEN SUFRIR ENSAYOS DINAMICOS BAJO CARGA DE UN HOM-:
BRE O UN MODELO MECANICO DEL HOMBRE. '
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~ ASIENTOS NO SUSPENDIDOS LOS MAS CORRIENTES. LAS TECNOLOGIAS MAS
DIVERSAS PUEDEN REALIZAR LAS CUALIDADES MECANICAS DESEADAS .

- ASIENTO SUSPENDIDO DONDE EL ASIENTO DESCANSA SOBRE UNA SUSPEN-
SION PROPIA (RESORTE +AMORTIGUADOR), COSTOSO PERO EFICAZ AUN EN CASO DE EXCL

TACIONES FUERTES.
- ASIENTOS ACTIVOS (CON SERVOMECANISMO) MUY COSTOSO PERO PERMITE

_UNA FILTRACION MUY EFICAZ DE LAS VIBRACIONES DE BAJA FRECUENCIA., SITUADA EN

UNA BANDA DE CORTA FRECUENCIA.
B.- IMPORTANCIA DE LA CORRESPONDENCIA ENTRE LAS CUALIDADES MECANL
CAS DEL ASIENTO Y AQUELLAS DEL VEH{cuLO.
c.~ LA BAJUA FRECUENCIA DE LAS VIBRACIONES EN LAS ESTRUCTURAS DE LOS
VEHICULOS., NO PUEDEN SER SUFICIENTEMENTE CORREGIDA POR LGOS ASIENTOS AMORTIGUA-
DOS: ESTA DEBERA SER CONSIDERADA POR EL CONSTRUCTOR DESDE EL PRINCIPIQ,
SI. LA FRECUENCIA ES CERCANA A LA FRECUENCIA NATURAL DE LA VIBRACION DEL

_cuerpo (3 - & cIlcLOS POR SEGUNDO). PUEDE OCURRIR UNA CONSIDERABLE AMPLIFICA-

CION DE LAS VIBRACIONES DEL CUERPO DEBIDO A LA RESONANCIA.
EN ALGUNOS DE ESTOS CASOS, LA UNICA SOLUCIGN ES ESTAR PARADO EN VEZ DE
SENTADO (PORQUE LAS PIERNAS SON AMORTIGUADORES MAS EFICIENTES). POR SUPUESTO.

“LOS CHOFERES DE VEHICULOS QUE SALTAN PUEDEN PROTEGER SU ESPALDA USANDO FAJAS .

6.~ VIBRACIONES TRANSMITIDAS A LAS MANOS.
POR LA VIBRACION DE LAS HERRAMIENTAS DE MANO ELéCTkICAS: HERRAMIENTAS DE

ESMERILADO, SIERRAS ELECTRICAS. MAQUINAS DE PERFORACIGN A SOSTENER CON LAS MA
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NOS EN LAS MINAS (MARTILLOS NEUMATICOS. ETC.) ’

A.- PROBLEMAS:
A.- FATIGA DEBIDO A LA CONTRACCION ESTATICA DEL MUSCULO.
B,- ENFERMEDAD TrRAUMATICA "VasoEsPAsTicA” (TVD): ENFERMEDAD OCUPACIQ’

NAL MUY COMON EN LAS FUNDICIONES Y EN LAS FABRICAS DE ACERO (ESMERILADO)., MINAS
(PERFORACIONES), SILVICULTURA (SIERRAS ELECTRICAS). :
ENFERMEDAD DE LOS “DEDOS BLANCOS"” O “DEDOS MUERTOS” ESPECIALMENTE CUANDO
LAS MANDOS SON EXPUESTAS AL FRIO:
Los DEDOS SE VUELVEN AZULOSOS FR{0OS Y ENTUMECIDOS.

7.~ PREVENCION:

A.- DisEfi0 LIBRE DE VIBRACION (MEJOR BALANCEO. ETC.)

B.- AUMENTAR EL PESO DE LAS HERRAMIENTAS: DESAFORTUNADAMENTE. HARA LAS
HERRAMIENTAS DEMASIADO PESADAS EN ALGUNOS CASOS, ’

c.~ LosS MANGOS AMORTIGUADOS: PARECEN SER RAZONABLEMENTE BUENOS EN AL-
GUNAS SIERRAS ELECTRICAS, ’

D.- GUANTES GRUESOS.

E.- TIANTENER LAS MANOS CALIENTES Y SECAS DURANTE EL TRABAJO.

F.- ExXAMENES MEDICOS PERIODICOS A LOS TRABAJADORES,
2.12 P N U

ESTE TEMA TRATA DE COMO LA EFICIENCIA DE LA INSPECCION PUEDE SER MEJORADA




237"
NOS EN LAS MINAS (MARTILLOS NEUMATICOS., ETC.)
A.- PROBLEMAS:
A.- FATIGA DEBIDO A LA CONTRACCION ESTATICA DEL MOSCULO.
B.- ENFERMEDAD TRAuUMATICA "VasoEsPAsTicA” (TVD): ENFERMEDAD OCUPACIO
NAL MUY COMUN EN LAS FUNDICIONES Y EN LAS FABRICAS DE ACERO (ESNERILADO), HINAS,
(PERFORACIONES), SILVICULTURA (SIERRAS ELECTRICAS),
ENFERMEDAD DE LOS "DEDOS BLANCOS” O "DEDOS MUERTOS" ESPECIALMENTE CUANDO
LAS MANOS SON EXPUESTAS AL FRIO:
Los DEDOS SE VUELVEN AZULOSOS FRfOS Y ENTUMECIDOS.
7.~ PREVENCION:
A.~ DISEfI0O LIBRE DE VIBRACION (MEJOR BALANCEO, ETC.)

B.- /AUMENTAR EL PESO DE LAS HERRAMIENTAS: DESAFORTUNADAMENTE HARA LAS:
HERRAMIENTAS DEMASIADO PESADAS EN ALGUNOS CASOS.,
c.~ Los MANGOS AMORTIGUADOS: PARECEN SER RAZONABLEMENTE BUENOS EN AL‘

GUNAS SIERRAS ELECTRICAS.

D.- . FUANTES GRUESOS.
E.- !ANTENER LAS MANOS CALIENTES Y SECAS DURANTE EL TRABAJO.
F.- EXAMENES MEDICOS PERIOGDICOS A LOS TRABAJADORES,

2,12 s N N u

ESTE TEMA TRATA DE COMO LA EFICIENCIA DE LA INSPECCION PUEDE SER MEJORADA e
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PO# COMPOSICION COMPLETA DEL APROVECHAMIENTC DE LA HABILIDAD O CAPACIDAD DEL
INSPECTOR HUMANO, 8

INSPECCION EN LA INDUSTRIA:

LA INSPECCION INDUSTRIAL ES LA EXAMINACION Y PRUEBA DE LOS PRODUCTOS. COM
PONENTES Y MATERIALES BAJO CONDICIONES DE MANUFACTURA, POR LO REGULAR CON DOS
PROPOSITOS: PARA DETECTAR Y RECHAZAR TODO LO AUE PUEDE SER CALIFICADO COMO DE-
“FECTUOSO Y PARA AYUDAR EN EL CONTROL DE CALIDAD DE LA PRODUCCION. O SEA. LA
- INSPECCION ES LA VERIFICACIGN DE LA CANTIDAD. CALIDAD, DIMENSIONES Y FUNCIONA-
MIENTO.

CUANDO CONVIENE TENER PROCESOS INDUSTRIALES MAS AUTOMATICOS EL PAPEL DE
LA INSPECCIGN AUMENTA EN IMPORTANCIA, EL APROBAR O RECHAZAR UN PRODUCTO PUEDE
CONVERTIRSE EN UNA DE LAS DECISIONES MAS IMPCRTANTES EN LA PRODUCCION Y EN COHN
- SECUENCIA UNA DEFICIENTE INSPECCION PUEDE SER TRASCENDENTE. POR uUN LADO, LA
‘CFALTA DE VIGILANCIA O MAL CRITERIO EN INSPECCION PUEDE CAUSAR DISGUSTO O PERDL
DA DE.LOS CLIENTES. LO MISMO CONDUCE EL DEVOLVER LOS ELEMENTOS DEFECTUOSOS CO-
- hc S1 ESTUBIERAN BUENOS: POR EL OTRO., LA DEFICIENTE INSPECCION ESTA SUJETA A
: "éLEvAR EL COSTO.DE PRODUCCIGN, POR PAROS INNECESARIOS DE MAQUINAS O INTERRUP-
' CIONES EN EL FLUJO DE PRODUCCION, O POR LA PRODUCCION DE LARGAS CANTIDADES DE
MATERIAL DESPERDICIADO.

.1 7o LHOMBRE O MAQUINA?
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¢EL INSPECTOR ES REALMENTE NECESARIO?. SIN DUDA UNA MAQUINA ES MAS EFICIEN
TE CIEN POR CIENTO COMPROBADO SOBRE UN FLUJO CONTINUO DE PRODUCTOS POR UNA O DOS
FALLAS. PERO SIEMPRE QUE EL CONTROL ES COMPLEJO Y LAS CONDICIONES SON VARIABLES
" UN HOMBRE TIENE CIERTAS VENTAJAS SOBRE UNA MAGUINA, COMO UN INSPECTOR. ES DIFf-
CIL ENCONTRAR UNA MAQUINA QUE 'PUEDA IGUALAR EL PODER HUMANO DE EXAMINAR Y DETEC-
TAR DIFERENTES FALLAS EN UN VISTAZO, O SEA EN UN EXAMEN RAPIDO EN UN AMPLIO RAN-
GO DE PRODUCTOS. O DETERMINAR LA UNIFORMIDAD DE UN COLOR. O TOMAR NOTA DE UN RA-
RO DEFECTO, EL INSPECTOR HUMANC SE PUEDE REPROGRAMAR EN MANEJO MAS RAPIDAMENTE
QUE ‘ALGUNAS MAQUINAS, Y EL ES CAPAZ DE ACCIONAR SOBRE INSTRUCCIONES CON DISCRE-
ci6n. EL ES INSUPERADO EN DONDE SON REQUERIDAS DIFERENCIAS ENTRE UN LARGO NOME
RO DE DEFECTOS. EN DONDE LA CLASIFICACION Y EL DIAGNGSTICO SON NECESARIOS., Y EN
DONDE ELIMINANDO LAS FALLAS IMPLICA COORDINAR EL TRABAJO. SuU CUMPLIMIENTO Y
SUS MERITOS NO SE MENOSPRECIAN EN LA EMPRESA, SU EFICIENCIA TIENDE A INCREMEN-
TARSE CON EL TIEMPO Y CON LA EXPERIENCIA. /AL CONTRARIO DE LA CREENCIA POPULAR
DE QUE LA INSPECCIGN PRONTO SE CONVERTIR{A COMPLETAMENTE AUTOMATICA, EL PROGRE-
SO TECNICO ESTA CREANDO NUEVAS DEMANDAS PARA EL INSPECTOR HUMANO. EN ALGUNAS
DE LAS MAS AVANZADAS INDUSTRIAS EL NUMERO TOTAL DE INSPECTORES ES ACTUALMENTE

ELEVADO., NO OBSTANTE LA REDUCCION EN SU FUERZA LABORAL.

DisSEff0 DE TAREAS PARA INSPECCION:

A MENUDO SON DADAS PENUEFAS CONSIDERACIONES PARA EL DISEFO DE TAREAS DE
INSPECCION QUE SON CAS! IMPOSIBLES., PARA QUE ELLAS SE CUMPLAN CON BUENOS: RE-
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’“i_SULTADOS SER{A REQUERIDO UN INSPECTOR CASI SUPER-HUMANO, COMO LO MUESTRAN LOS SL
CUIENTES EJEMPLOS !

1.~ EN EL DEPARTAMENTO DE ENVASADO DE UMA GRAN COMPA®[S EN ‘EA IN—-
DUSTRIA ALIMENTICIA., INSPECTORES TRASLADARON LATAS DE UN LADO ABIERTO DESDE UNA
g JAULA: A LA LINEA DE ENVASE, ELLOS UTILIZARON UNA HORQUILLA PARA TRASLADAR Y EXA
‘ﬁINAR DOS HILERAS DE LATAS EN LA LINEA POR BAJUADA DE UNA BARRA DE ALIMENTO., DES

.-DE. DONDE ELLOS ESTABAN A UN LADO. LOS INSPECTORES ERAN SOLO CAPACES DE VER PARTE
" DELA- SUPERFICIE INTERIOR DE LAS LATAS., Y EL TIEMPO DEL CICLO ERA TAMBLEN CORTQ

'f,"PARA PERMITIR QUE ELLOS CAMBIARAN SU POSICION DE vISION, HASTA QUE SE HIZO UNA
" PRUEBA O ENSAYO ESPECIAL SOBRE EL RECORRIDO, DONDE ELLOS DETERMINARON CUAL SER[A
UN NUMERO CONOCIDO DE LATAS DEFECTUOSAS, SOLO 5% POR CIENTO DE LOS EFECTOS FUE-
RON DETECTADOS.,
2.- UN PROBLEMA DE ILUMINACION INADECUADA.- EN UNA GPAN FABRICA
" DE CTGARROS LA ILUMINACION SOBRE LAS MAQUINAS FUE COMPLETAMENTE ADECUADA PARA

SUS PROPOSITOS PERO NO ES SUFICIENTE PARA MOSTRAR CIERTOS TIPOS DE DEFECTOS EN
‘~VQOSgClGARROS. Los OPERADORES TEN[AN QUE TOMAR LOS CIGARROS LEJOS DE SUS MAQUINAS
Y DETENERLOS POR CIERTOS DEFECTOS POR LA POCA LUZ DE LAS VENTANAS. No ERA SOR-
PRENDENTE, QUE OPERADORES, INSPECTORES Y SUPERVISORES A MENUDO DIFER{AN ACERCA DE
LA CALIDAD. ESPECIFICAMENTE CUANDO EL DEPARTAMENTO DE EMPAQUE RECHAZABA GRANDES

_ CANTIDADES DE CIGARROS Y SE REGRESABAN COMO DESPERDICIO PARA EL DEFAFTAMENTO DE
 FABRICACION, - PERO UN CAMBIO EN EL DISEFO EN LOS PUNTOS DE INSPECCION Y PROCEDI-
:MIENTOS LLEVO A UN 607 DE REDUCCION EN EL NUMERO DE' CIGARROS DESPERDICIADOS.
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3.- UN PROBLEMA DE ARREGLO E ILUMINACION.- EN UNA FABRICA SE HACEN

BASES DE PEL{CULA. EL OBSERVADOR TUVO QUE SUBIR SOBPE UNA PLATAFORMA A LA MA-
QUINA Y POR ESTA RAZON SE AGACHA PARA EXAMINAR LA PEL{CULA COMO SI CORRIERA.

LA ILUMINACION FUE DEFICIENTE. Y EL ESTABLECIO DIFICULTADES PARA VER LOS DAFOS,
ALGUNOS DE LOS CUALES FUERON INDICADOS SOLO FOR DEBILES MODELOS DE SOMBRA PRO-
YECTADA POR OTRO OBJETO. BAJO ESTAS CONDICIONES. EL FUE INCAPAZ DE VER ALGUNAS
FALLAS. CIN AMBARGO., CUANDO UNA NUEVA MAQUINA FUE CONSTRUIDA, LA DISPOSICION.
FUE HECHA POR UNA INSPECCION ACCESIBLE Y FACIL DE LA CAMARA Y UN DISEFO EXPERI-
MENTALL CON UN ARREGLO DE LUCES PARA MOSTPAR CADA TIPD DE DEFECTOS, ENTONCESH! '
FUE DESCUBIERTO QUE LA LUZ DEL PASILLO A LO LARGO DE LA MAQUINA ERA REFLEJADA
EN LA SUPERFICIE DE LA PELICULA Y EN LOS EFECTOS CRITICOS DE SOMBRA. TAN PRON
TO COMO ESTA LUZ FUE CUBIERTA SE VIERON EN EXCELENTE CONDICION.

PORQUE LAS INSPECCIONES STANDARD SON DEFICIENTES:

1 LA INSPECCION ES PARA SER SATISFACTORIA EN CONTROL DE CALIDAD DE LA :
PRODUCCIGN, EN LAS ETAPAS PRIMARIA E INTERMEDIA DE PRODUCCION. ES NECESARIO UN 7
ALTO STANDARD DE LA EFICIENCIA HUMANA, SIN EMBARGO ESTA PROBADO AUE LOS STAN- .0~
DARDS DE INSPECCIGN EN INDUSTRIA TIENDEN A SER MUY BAJOS O DEFICIENTES. LlAs
EMPRESAS RARA VEZ DEMANDAN LA MISMA EFICIENCIA DE INSPECTORES. HAY DOS RAZO-

NES PARA ESTO:
1.- NO HAY SUFICIENTE CRITERIO PARA EVALUAR LA EFICIENCIA DE LA INS-
FECCION, SIN EMBARGO LA EFICIENCIA ES DIF{CIL DE LOGRAR SI LA ACCION NO,PUEDE i
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SER MEDIDA. £EL CRITERIO MAS COMUN - LA REINSPECCION DE TRABAJD PASADO - TIENDE
A SER ENGANOSO. PORQUE CON FRECUENCIA CONDUCE HACIA LAS MISMAS CONDIC{ONES DES-
FAVORABLES, COMO LA INSPECCION ORIGINAL. PUEDE SER IGUAL EN UNA TAREA MAS DIFf
CIL, PORQUE LAS FALTAS MAS OBVIAS HAN SIDO YA SEFALADAS Y SOLO UNAS POCAS DE
LAS MAS OBSCURAS PUEDEN QUEDAR. HAY ESTUDIOS QUE MUESTRAN QUE ES MAS DIFICIL
DETECTAR LAS FALLAS CUANDO ESTAS OCURREN POR RAREZA QOUE CUANDO OCURREN FRECUEN-=
TEMENTE, OTRO HECHO CONOCIDO ES QUE EL SUPERVISOR DE VERIFICACION ESTA SUJETO
A PRESIGN SOCIAL DEL SUPERVISOR REGULAR, SI EL ENCUENTRA DEMASIADAS FALLAS “pa-
SADAS POR ALTO”,

2.~ Hav UNA NECESIDAD GENERAL DE CONOCIMIENTOS DE LOS PROBLEMAS ES
PECIALES, DEMANDAS DE OPERACIONES DE INSPECCION Y DE LOS STANDARDS DE LA EFICIEN
CIA HUMANA QUE PUEDE SER ESPERADA. LAS TECNICAS DE ESTUDIO DEL TRABAJO., TAN IM-
PORTANTES EN EL MANEJO DE LA EFICIENCIA EN LA INDUSTRIA, SON BIEN ADAPTADAS PARA
OPERACIONES MANUALES, PERO EL TRABAJO DEL INSPECTOR, CON ESTE ENFASIS DE CRITE-
RIO Y DESCRIMINACION, ES MAS DIFICIL DE ANALIZAR POR METODOS RECONOCIDOS.

UN NUEVO ACCESO AL PROBLEMA:

l.A NECESIDAD DE DISEFAR OPERACIONES INDUSTRIALES Y PROCEDIMIENTOS ALREDEDOR

bE LA APTITUD DE CONOCIMIENTO DE LOS OPERADORES HUMANOS ESTAN SIENDO CADA VEZ

MAS RECONOCIDOS. ESTE ACCESO ERGONOMICO ES APRECIABLE ESPECI{FICAMENTE EN EL CA-
SO DE INSPECCION. HUCHA INFORMACIGN APROPIADA ESTA DISPONIBLE LA CUAL. S1 SE
APffCARA. REMEDIAR[A LA DEBILIDAD DE MUCHAS OPERACIONES DE INSPECCION.
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AGUDEZA VISUAL £ INSPECCION:

LA HABILIDAD DEL HOMBRE PARA DISTINGUIR Y VER DETALLES FINOS (LLAMADA"”AGU
DEZA VISUAL”) ES BIEN CONOCIDO QUE FRACASO EN FRECUENTES RESULTADOS DE TRABAJO
DE INSPECCION., LOS DETALLES MUCHAS VECES SON PERMITIDOS CAYENDO EN ERRORES. Pg
CAS IDEAS SON DADAS EN EL DISEFO DE OPERACIONES DE INSPECCION, PARA EL HECHO
DE ESA AGUDEZA VISUAL. YA QUE VAR{A NOTABLEMENTE SOBRE DIFERENTES PARTES DEL
0J0., DE MODO QUE LO QUE ES FACILMENTE VISTO POR UNA PARTE, PUEDE HECHARSE DE
MENOS POR OTRA, DE ESTE MODO., EL DETALLE MAXIMO PUEDE OBSEPVARSE SOLAMENTE SI
LA IMAGEN DEL OBJETO CAE Eif EL CENTRO DEL CAMPO DE VISIGN: SiI EL OBJETO ES S50-
LAMENTE CINCO GRADOS A LA IZGUIERDA O DERECHA DEL CENTRO, LA AGUDEZA VISUAL
CAE SOBRE LA MITAD, Y UN GRAN DEFECTO PUEDE SER DOS VECES Y PUEDE SER EN UN
GRAN DETALLE. (VER FIGURA 2.71),

F16., 2.7%, S1 uUN OBJETO ESTA SOLO CINCO GRADOS FUERA
DEL CENTRO DE LA VISION, LA AGUDEZA VISUAL DISMINUYE
. UN MEDIO. ENTONCES., PARA INSPECCIONAR UN OBJETO DEL
TAMAFO DE UN PAQUETE DE DETERGENTE A UNA DISTANCIA DE
1.2 METROS. UN OBSERVADOR NECESITAR{A MOVER SUS" 0JOS

APRECIABLEMENTE.,

POR LO TANTO., S1 EL INSFECTOR TIENE UN AREA LARGA PARA EXAMINAR., EL FRO-
BABLEMENTE VA A FALLAR EN IMPORTANTES DETALLES, AUNGUE EL ESTE ATENTC TODO EL.
TieMPO. CURIOSAMENTE., EL ES APENAS CONSCIENTE DE ESTA PERDIDA DE SENSIBILIDAD
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FUERA DEL CENTRO DE VISION.

LAS INSPECCIONES SON MAS PRTBABLES A SUPERAR ESTA LIMITACION NATURAL DE
LA VISION, SI EL AREA DE INSPECCION PUEDE SER RESTRINGIDA EN TAMARO. DE oTRO
MODO HAY UNA NECESIDAD PARA ASEGURAR OQUE SE INSPECCIONA SOBRE LAS AREAS EN UN
CAMINO SISTEMATICO., HAY MAS DIFICULTAD PARA LOGRAR LLO QUE GENERALMENTE SU
PUESTO. PORQUE LOS OJOS NO PUEDEN INSPECCIONAR EVENTUALMENTE, PERO SE MUEVEN
EN SALTOS EN UNA MUESTRA MUY ALTA Y RAPIDA (FIGURA 2.75.).

Fis, 2,75, EL 0JG NO INSPECCIONA UNIFORMEMENTE, SE
MUEVE EN SALTOS EN UNA VELOCIDAD MUY ALTA. LO CUAL
UN POCO ES VISTO. EN UNA MUESTRA DE MOVIMIENTO DEL i ‘,i'l 1 I'i‘l'
0JO., COMO EN TAREAS DE INSPECCION, PUEDEN FACILMEN- =
_TE SER DISTRA{DOS POR MOVIMIENTOS DE OBJETOS. LOS

CUALES VIENEN DENTRO DEL RANGO DE VISION,

LoS DETALLES SON VISTOS EN CADA FIJACION EN MEDIO DE SALTOS, PERO DURAN-

TE LOS SALTOS APENAS UNOS DE ESTOS ES VISTO, EL MODELO DE SALTOS EN INSPEC-
“CION DE LA FALLA VISUAL ES, POR LO TANTO. IMPORTANTE, Los ESTUDIOS DE LOS MQ

"VIMIENTOS DEL OJO ES TAREA DE INVESTIGACIGN, NOS MUESTRA QUE ESTE MODELO ES

RESPONSABLE A RESOLVER UNA CONFUSION Y QUE LOS 0JOS SE INCLINAN A VAGAR, Es-

© TE CONTROL RACIONAL DE LOS OJOS EN TAREA DE INSPECCION MUESTRA SER EXTREMADA-

MENTE DIF{CIL A MENOS QUE LA CONCENTRACION SEA ALTA.
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ESTA DIFICULTAD NATURAL HACE EXAMINACIONES DE OBJETOS EN UNA ZONA DE TRANS

PORTE, UNA DE LAS ULTIMAS FORMAS EFICIENTES DE INSPECCION, PORQUE EL TRAMO DE
LA ZONA ES A MENUDO LARGO Y LOS OBJETOS SON VISTOS CONTINUAMENTE MOVIDOS A LO
LARGO. EL INSPECTOR TIENE DIFICULTADES DE CONOCER AUE EL TIENE INSPECCIONANDO
'LO QUE NO TIENE. o

ILUMINACION Y EFICIENCIA:

LA EFICIENCIA HUMANA EN INSPECCION ES TAMBIEN GRANDEMENTE AFECTADA POR ' .
LAS CONDICIONES DE ILUMINACION., ESTA INCLUYE LA FfSICA NATURAL DE LA LUZ, EL
ANGULO DE LA LUZ, DE LOS REFLEJOS DE LA SUPERFICIE., EL CONTRASTE DEL BRILLO EN.
TRE LOS OBJETOS., (COMO SE VIO EM UN TEMA ANTERIOR), ETC. ESTO ES LO MAS IMPOR
TANTE PARA ASEGURAR QUE HAY SUFICIENTE LUZ PARA LA TAREA PARTICULAR,

LosS POBRES EFECTOS DE ILUMINACION SON GRANDES SI HAY UN PEQUETO CONTRASTE
DE BRILLO EL QUE LOS OBJETOS (0 UN DEFECTO). ESTO ES MAS IMPORTANTE PARA PRO~

PORCIONAR UN BUEN CONTRASTE PARA AUMENTAR EL NIVEL DE ILUMINACION., (FIGURA 2._
76).

EL INSPECTOR SIEMPRE TENDRA DIFICULTADES EN OBSERVAR PEQUETOS OBJETOS 0 DE - E
FECTOS LOS CUALES CONTRASTAN CON SU MEDIO, AUN CON LA ILUMINACIGN ALTA.

EATIGA Y EFICIENCIA:

AUN DONDE LAS CONDICIONES DE VISTA IDEAL SON PROVISTAS., OTROS PROBLEMAS
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PUEDEN TENER UN EFECTO SIGNIFICANTE EN LA EFICIENCIA., ESPECIALMENTE EN LA FA-
TIGA DURANTE LA RUTINA DE INSPECCION. LA 1nspecciOnN DE 100% ES AQUELLA EN LA
QUE CADA UNIDAD ES INSPECCIONADA Y RECHAZADAS LAS DEFECTUOSAS., LA ExPEIEN-
CIA ENSE™A QUE ESTA CLASE DE INSPECCION NO ASEGURA UN PRODUCTO PERFECTO. LA MQ
NOTONfA DE LA INSPECCION CREA FATIGA, COMO SE YERA EN EL CAPfTULO U, Y DISMINU-
YE LA ATENCION DEL OPERADOR. SIEMPRE EXISTE LA POSIBILIDAD DE QUE EL OPERADOR
DEJE PASAR PARTES DEFECTUOSAS Y DESECHE OTRAS BUENAS. [ESTO MUESTRA QUE, DONDE
LA TENSIGN CONSTANTE ES REQUERIDA, UNA CONSIDERABLE FUERZA ES IMPUESTA SOBRE EL
INSPECTOR, POR EJEMPLO, ESTUBIOS RECIENTES MUESTRAN NUE SON MECESARIOS LARGOS
DESCANSOS PARA MANTENER UN RENDIMIENTO DENTRO DE UN ALTO NIVEL EN TRABAJOS CON-
TINUOS DE INSPECCION QUE EN OTRAS CLASES DE OPERACION INDUSTRIAL. HAY AHORA
UNA GRAN EVIDENCIA EXPERIMENTAL PARA MOSTRAR QUE EL RENDIMIENTO DE UN INSPECTOR
CUIDA ABATIR LAS FALLAS CON CORTAS TANDAS DE TRABAJO. AUN ANTES DE QUEL EL EXPE
RIMENTE CUALQUIER S{NTOMA DE FATIGA. [ESTO RECHAZA VARIOS ACUERDOS DE LAS DEMAN
DAS DE LAS EMPRESAS., PERO ALGUNA PERDIDA DE EFICIENCIA PUEDE SER ESPERADA EN ME
NOS DE UNA HORA DE RENDIMIENTO CONTINUO., FRECUENTEMENTE DENTRO DE MEDIA HORA Y
ALGUNAS VECES DENTRO DE QUINCE MINUTOS (COMO SE VERA EN EL CAPITULO &), LA RA-

- ZON DE RECHAZAR ESTA ASOCIADO CON UN NUMERO DE CONDICIONES DESFAVORABLES., POR

EJEMPLO: »
1.- DONDE UNA RAPIDEZ DE TRABAJO ES IMPUESTA MECANICAMENTE Y ESTA

FUERA DE LUGAR EL CONTROL DEL INSPECTOR.
2.~ DONDE LAS FALTAS SUCEDEN MUY RARAMENTE, O MENOS FRECUENTES DE

- LOS .QUE EL INSPECTOR NORMALMENTE ESPERA.
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3.- DONDE LA INFORMACION NO ES DADA POR EL. INSPECTOR SOBRE COMO RE-
CHAZAR LAS FALLAS.

4.- DonNDE EL INSPECTOR TIENE QUE CHECAR O REVISAR GRANDES TANDAS DE
TRABAJO SIN DESCANSO. »

5.~ DONDE LAS CONDICIONES DE VISTA, TEMPERATURA, RUIDO. ETC.. SON PQ
BRES .,

Fic. 2.76.- EN siTuAciones A v B, EL NIVEL DE ILUMINA

CION DE LOS OBJETOS PARA SER INSPECCIONADOS ES BAJA. PE '
RO EL MEDIO OBSCURO EN B PROPORCIONA UN SUFICIENTE CON-
TRASTE PARA SER LA INSPECCION MAs rFAciL. EN LAs s1TUA-
cioNes C v D, LA INSPECCION BAJO UN ALTO NIVEL DE ILUML
NACION E£S MEJORADA CUANDO UN CONTRASTE ES PROVISTO. EL
NIVEL ACTUAL DE ILUMINACION ES MENOS IMPORTANTE QUE EL

- CONTRASTE .
ACTITUDES Y CAPACIDAD:

LA CAPACIDAD DEL INSPECTOR NO SOLO DEPENDE EN SU EFICIENCIA PERSONAL Y LAS
CONDICIONES F{SICAS DEL TRABAJO. SINO TAMBIEN DE LA NATURALEZA DE LAS INSTRUC--
CIONES QUE EL RECIBE Y SOBRE EL SISTEMA SOCIAL DENTRO DEL TALLER O FABRICA, PoOR
EJEMPLO, EL TIENE QUE ESTAR MOSTRANDO QUE AQUELLAS FALTAS QUE NO SEAN CLARAMEN-
TE DEFINIDAS 0O LOS STANDARS REQUERIDOS QUE NO ESTAN PRECISAMENTE ESPECIFICADOS,
HAY AMPLIAS DIFERENCIAS EN LAS FALLAS O JUICIOS HECHOS EN LA MISMA PRUEBA DE PRQ 7C
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DUCTOS. NO SOLO PARA DIFERENTES INSPECTORES TAMBIEN PARA EL MISMO INSPECTOR

EN DIFERENTES OCASIONES. NO SOLO DIFERENTES INSPECTORES RECHAZAN ARTIcuLos DL
FERENTES., PERO EL MISMO INSPECTOR ACEPTA ALGUNOS ARTICULOS ENmLA SRIMERA PRUE-

~EA, QUE EL MAS TARDE RECHAZA, MIENTRAS QUE PASA OTRO QUE £L PREVIAMENTE RECHA-

z6. TAL INCONSISTENCIA PUEDE NO SER OBVIA DEL PROMEDIO "RECHAZADO"” PROPORCIO-
NAL, QUE PERMANECE JUSTAMENTE FIJAS O ESTABLES,

DESDE LUEGO EL INSPECTOR TIENDE A SER GRANDEMENTE INFLUENCIADO DEL NUMERO
DE FALTAS QUE “DEBEN" ESTAR ASENTADAS. {FANDES CANTIDADES DE RECHAZADOS SON
PARA OCASIONAR CONFLICTOS CON LOS RESPONSABLES DE LA PRODUCCION SI PUEDEN RE-
SULTAR HOSTILIDADES ENTRE LOS INSPECTORES. EN OTRO CASO. EL DESCUBRIMIENTO DE
MUY POCAS FALLAS., PUEDE ESTAR SINTIENDOSE COMPROMETIDO QUE EL INSPECTOR TIENE
A SU TRABAJO. LOS INSPECTORES SON RESPONSABLES DE RECHAZAR “ACEPTABLES” PRO-
PORCIONES DE ART{CULOS, NO IMPORTA CUAL DEBE SER LA PROPORCION. GCASIONALMEN-

* TE, CUANDO LOS STANDARDS NO SON BAJOS, LOS INSPECTORES PUEDEN DESARROLLARSE .

. CON BASTANTE EXPERIENCIA EN LA DETENCION DE FALLAS., QUEDANDO DEMASIADO LEJOS

DE LO ESTRICTO DE LOS STANDARDS QUE ELLOS PROPONEN, TALES SITUACIONES PERDU-

= RARAN EN ELLOS MISMOS HASTA QUE LA DIRECCION DE LA EMPRESA EMPRENDA LAS MEDI-

DAS OBJETIVAS DE LA CALIDAD DE PRODUCCION EN GENERAL, Y FORMULAR UNA POLITICA
EN‘STANDARDS DE ACEPTACION Y RECHAZO, RELACIONADO SEGUN LA DEMANDA DEL CLIEN-

TE Y LA CAPACIDAD DE LA MAQUINA.

INSPECCION MEJORADA:
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HASTA AHORA LA RAZON POR LA FALTA DE INSPECCION SERA DISCUTIDA. ALGUNAS

NECESIDADES PUEDEN SUCEDERLE AL INSPECTOR. YIGILANDO LAS CONDICIONES PARA FA-
VORECER DONDE APARECE:

l.- LA INSPECCION DEL TRABAJO LLEVANDO DENTRO DE PEQUETAS CANTIDADES
Y -ES ESPARCIDO CON OTRO TRABAJO,

2.- Las FALTAS SERAN DEFINIDAS Y TODA COMUNICACION ES BASADA EN TER-
MINOLOGIA STANDARD.

5.- LOS STANDARDS DE ACEPTACION Y RECHAZO SON ESPECIFICADOS.

4,- EL INSPECTOR RECIBE UN ADIESTRAMIENTO STANDARIZADO.

5.- LAS CONDICIONES DE VISTA E INSTRUMENTOS DE INSPECCIGN SON PROVIS
TOS PARA PERMITIR UNA DETECCION EFICIENTE DE CADA TIPO DE FALTA.

6.- Es PERMITIDO PARA EL TRABAJO EL TIEMPO ADECUADO,

7.- EL TRABAJO DEL INSPECTOR ES PERIODICAMENTE SUJETO PARA ALGUNA FOR

MA DE CHEQUEO, AS{ QUE SU EFICIENCIA PERSONAL PUEDE SER CONOCIDA Y EL PUEDE SER
AYUDADO A DOMINAR INSUFICEENCIAS,

EsTos PRECEPTOS SON VISTOS DIRECTAMENTE PERO NO SON SIEMPRE FACILES DE SE-
GUIR EN LA PRACTICA., POR EJEMPLO, DADA LA COLOCACION DE UNA CONDICION DE VISTA
PUEDE SER IDEAL PARA LA DETECCION DE UN TIPO DE FALTA, PERO ES DIFfCIL DE DETEC-
TAR OTRAS. SIN EMBARGO, EN LA INSPECCION DE COPAS., LA EXISTENCIA DE UNA MINUTA
DE PIEDRA LA CUAL PUEDE CAUSAR QUE SE ROMPAN LAS COPAS O DESPUES DE UN RECOCIDO,
ES MEJOR DETECTADO POR INSPECCION CONTRA UN FONDO NEGRO, PERO CONTRA EL MISMO
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FONDO DE "MANCHA NEGRA” - OTRA FALTA COMUN - SERA INVISIBLE (VER FIGURA 2.77),
AuN EN LA INSPECCION DE UNA HOJA DE MATERIAL DE PLASTICOWY METALES UN DEFECTO
coMO "NARANJA PELADA"” ES VISTO SOLO CON UN LADO ILUMINADO, PERO LA CARA LLENA
DE ILUMINACION PUEDE SER REQUEREIDA PARA DETECTAR OTRAS FALTAS.

F16. 2.77. EN ALGUNOS CASOS UN STANDARD EN
LAS CONDICIONES DE VISION PUEDEN SER [NADE-
CUADAS, POR EJEMPLO, LA INSPECCION DE UNA
COPA EN UN FONDO NEGRO PUEDE REVELAR CIER-

TAS FALLAS QUE NO SE MOSTRAR[AN CON UN FON-
DO BLANCO Y VICEVERSA.

i

LA SOLUCION DE TALES PROBLEMAS DEMANDA LA REPLANEACIGN DE LA OPERACION DE
lNSPECCldN DIVIDIENDO EL TRABAJO ENTRE VARIQS INSPECTORES, 0O CON UN SITIO ES-
: PECIAL CON EL PROPOSITO DE' INSPECCIONAR DE CERCA EL PROCESO, DONDE LA FALLA.
lyi:dUE ES DIF{CIL DE DETECTAR AL FINAL DEL PRODUCTO. PUEDE SER PRIMERO OBSERVADA,

- UN PROBLEMA MAS DIF[CIL ES COMO CHECAR LA EFICIENCIA DE LA INSPECCION, LA
i+ EFICIENCIA DE OTRAS OPERACIONES ES MAS QUE UN CONSTANTE ESCRUTINIO POR LA ADML
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NISTRACION Y NO HAY RAZON| PARA EXCLUIR UNA INSPECCION., PARA UNOS CHEQUEOS ES

PECIALES. BASTANTES TECNI|CAS DETALLADAS SON EMPLEADAS: UNO, POR EJEMPLO, ES PA

RA MARCAR UN NIVEL DE DEFECTOS CON TINTES O COLORANTES INVISIBLES QUE TIENEN

FLUORESCENCIA MAS QUE UNA LAMPARA DE ULTRA VIOLETA Y ASI PERMITIR DEFECTOS

"EQUIVOCADOS"” POR INSPEC(ION PARA SER CLARAMENTE IDENTIFICADOS DESPUES. PARA

UN CHEQUEO NORMAL., SIN EMBARGO. ALGUNA COSA SIMPLE ES REQUERIDA. UN METODO ES

PARA ARREGLAR POR IGUALE$ LAS PROPORCIONES DE TODO TIPO DE TRABAJO PARA SER CQ
LOCADO O DISTRIBUIDO A CADA UNO DE UN GRUPO DE INSPECTORES. LA CLASIFICACION
DEL TIPO Y NUMERO DE DEFECTOS EN UN PER{ODO DE TIEMPO PARECERA QUE EL INSPECTOR

RECHAZA MUCHOS O POCOS PARA CLASIFICAR EQUIVOCADAMENTE O FALTAR PARA ENCONTRAR
UNA FALLA EN PARTICULAR.

INSPECCION DE MUESTRAS

0OTRO METODO ES PARA QUE EL INSPECTOR CHEQUE SEGUN UNA
PRUEBAS MIENTRAS QUE LOS INSPECTORES REGULARES EXAMI-
NAN LAS CANTIDADES COMPUETAS., LAS PROPORCIONES Y TIPOS DE FALLAS QUE SE ESTA-
BLECEN PARA EL INSPECTOR QUE CHECA Y EL REGULAR DEBER{AN SER PARA UNO Y OTRO
SIMILAR., ESTOS METODOS|TIENEN EL MERITC DE PERMITIR AL SUPERVISOR MANTENERSE
EN CONTACTO CON EL DESEMPEf'O DE LOS INSPECTORES INDIVIDUALMENTE Y MANTENER IN-
FORMADOS A LOS INSPECTORES DE SU POSICION O EXACTITUD APARECIENDO MAS ALLA DE
UN OBSERVADOR EN ELLOS PARA REINSPECCIONAR TODO SU TRABAJO., ESTA CLASE DE CON

TROL DE SUPERVISION TIENE UN MARCADO EFECTO EN LA EXACTITUD DEL INSPECTOR.

LA OBJECION USUAL |A LOS PRECEPTOS ESBOZADOS ARRIBA NO SON, SIN EMBARGO,
"LAS TECNICAS DIF{CILES |[QUE SURGEN CON LA CREENCIA DE QUE EL DISEfO DE INSPEC-
CIONES EN L{NEAS ERGONGMICAS INCREMENTAN LOS COSTOS DE PRODUCCION. CIERTAMEN-
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TE ESTO PODRIA SER VERDAD DI LA INSPECCION ES LIMITADA AL CHEQUEO PARA FALLAS
AL FINAL DE LA ETAPA DE PRCDUCCIOM. SIM EMBARGON EL OBJETO DE UN PROYECTO DE
INSPECCION CON BUEM EXI1TC DEBE SER PARA EL CONTROL DEL NIVEL DE CALIDAD Y PRE

VENIR EL MAL TRABAJO ALCANZADO AL FINAL DE LA ETAPA, [ESTO PUEDE SER HECHO PA
RA DESARROLLAR UNA CADENA DE PROCEDIMIENTOS DE CONTROL.,

LA INSPECCION DE CONTROL ESTAD{STICO DE CALIDAD ES UN PROCEDIMIENTQ DE
"MUESTREO EN GUE SE EXAMINA UNA MUESTRA PARA DETERMINAR LA CALIDAD DE LA CORRI-
DA DE PRODUCCION O LOTE, EL TAMATO DE LA MUESTRA DEPENDE DEL PORCENTAJE DE
PRODUCTOS DEFICIENTES QUE SE TOLERAN Y DEL TAMA™0 DEL LOTE DE PRODUCCION AUE
SE EXAMINA, EL CONTROL ESTADISTICO DE CALIDAD ES UN INSTRUMENTO ANALITICO EM-

PLEADO PARA CONTROLAR EL NIVEL DE CALIDAD DESEADO EN EL PROCESO,

UEL CONTROL ESTADISTICO DE CALIDAD DEMANDA INSPECCION DE ALTA PRESICION Y
ESTE PROCLAMA POR LA APLICACION CUIDADOSA DE ERGONOMTA A CADA INSPECCIOGM EN LA
. OPERACION,

SON VENTAJAS EN INSPECCION QUE NOS CONDUCE A UNA REDUCCION EN LOS COSTOS
" DE- INSPECCION Y USUALMENTE PARA MEJORAS EN LA EFICIENCIA DE LA MAQUINA Y UN
4'[:SfANDARD SUPERIOR DE CALIDAD., LOS RESULTADOS MAS EFECTIVOS SON OBTENIDOS CUAN

DO LA ERGONOMIA Y EL CONTROL ESTADfSTICO DE CALIDAD SON INTEGRADOS. LA ESTRE-
CHA Y ACTIVA COORDINACIGN DE ESTOS DOS ACCESOS CON LOS DEL DISEfi0 E INGENIER[A
" DE PRODUCCION QUE PROPONEN A LA INDUSTRIA LA PERSPECTIVA NO SOLO DE ECONOMIZAR
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EN LA ESCALA DE INSPECCION SINO TAMBIEN UN AVANCE GENERAL EN EL NIVEL DE CALI-
DAD.
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HIFIERE v SEZURIDAD

3.1 PANORAM A T

LA URGANIZACION MUNDIAL DE LA SALUD DEFINE AL ACCIDENTE COMO UN “SUCESO
FORTUITO DEL NUE RESULTA UNA LESION RECONOCIBLE”. EN ESTE SENTIDO SE LE CARAC
TER[ZA COMO UN HECHO INESPERADO SEGUIDO DE LESIOGNES Y CON FRECUENCIA DE LA MUEE
TE. NO SE CONSIDERAN EN ELLA LOS DAfIOS MATERIALES Y LOS COSTOS DIRECTOS E INDL
RECTOS QUE SE ORIGINAN., SENERALMENTE BE VALOR MUY ELEVADO EN LOS ACCIDENTES DE
TRABAJO Y DE TRANSITO DE VEHICULOS.(1)

EN NUESTRA EPOCA LOS ACCIDENTES OCUPAN UN LUGAR SCBRESALIENTE ENTRE LOS
FACTORES QUE INTERFIEREN AL DESARROLLO DE LOS PAISES, EN PARTICULAR DE AQUELLOS
QUE SE ENCUENTRAN EN ETAPAS INICIALES DE CAMBIC Y EN LOS PUE ESTOS HECHOS SE
PRODUCEN COMO UNA CONSECUENCIA DE LA MODERNIZACION CRECIENTE Y DESEQUILIBRADA,
DEL CRECIMIENTO DE LOS CENTROS URBANOS A EXPENSAS DE LAS MIGRACIONES INTERNAS,
DE LA INCORPORACION MASIVA DEL HOMBRE DEL CAMPO AL TRABAJO INDUSTRIAL SIN LA
PREPARACION ADECUADA PARA LOS NUEVOS SISTEMAS SURGIDOS DEL ASOMBROSO DESARROLLO
TECNOLOGICO. ESTA RELACION TAN ESTRECHA CON LA ECONOMIA Y LA ESTRUCTURA SOCIAL"
HACE NECESARIO ENTENDER AL ACCIDENTE NO SOLO EN FUYCION DE LAS ALTERACIONES ANA
TOMICAS Y FISIOLGGICAS QUE CAUSAN AL HOMBRE Y LE DAN SENTIDO HUMANO A LA DEFINL
CION ADOPTADA POR LA UMS, SINO cOMO UN HECHO QUE ADEMAS GENERA CUANTIOSOS DAfIOS



MMATERIALES Y EN EL TRABAJO AFECTA LOS PROCESOS DE PRODUCCION,

DespDE sU ORIGEN EL HOMBRE HA SUFRIDO ACCIDENTES. LA FRECUENCIA Y LOS TL
POS DE ESTOS SE HAN INCREMENTADO EN NUESTRO TIEMPO CON LOS MODERMNOS VEH[CULOS
DE TRANSPORTE, LA ELECTRICIDAD. EL GAS LICUADO DE PETROLEO. MARUINAS Y HERRA-
MIENTAS #MAS COMPLEJAS Y PELIGROSAS. MUCHOS PRODUCTOS QUIMICOS DE USO EN EL HQ
GAR. LA INDUSTRIA, LA MEDICINA, LA AGRICULTURA Y OTRAS ACTIVIDADES HUMANAS QUE,
A DIFERENCIA DE OTROS TIEMPOS. HOY SE REALIZAM EN EL SENO DE UNA SOCIEDAD MAsS
COMPLEJA Y AGOBIADA POR UN CRECIMIENTO EXPLOSIVO,.

ACTUALMENTE EL ACCIDENTE ES UNA DE LAS CAUSAS MAS IMPORTANTES EN LA PERDL
DA DE LA SALUD Y EN EL ORIGEN DE LA MUERTE: SU TENDENCIA A AUMENTAR SIN CAMBIOS
QUE SUGIERAN UNA MEJORI[A EN SU INCIDENCIA Y GRAVEDAD ES ALARMANTE EN TODAS LAS
+SITUACIONES DE NUESTRA VIDA, CON UNA PERSISTENCIA JAMAS IMAGINADA EN EL HOGAR.
.EL“TRABAJO, LA viA PUBLICA, LA ESCUELA Y LOS LUGARES DE RECREO, QUE NO OFRECEN
LA.SEGURIDAD DE TIEMPOS PASADOS., ES SEGURO NUE ESTAMOS VIVIENDO UN MOMENTO
dRUCIAL DE LA HISTORIA HUMANA EN EL QUE LOS CAMBIOS DE TODO GENERO SE SUCEDEN
CON TAL RAPIDEZ Y PROFUNDIDAD QUE SUPERAN NUESTRA CAPACIDAD DE ADAPTACION Y PA

~RECEN EMPUJARNOS A UNA RUPTURA TOTAL CON EL PASADO INMEDIATO.

ENTRE NOSOTROS ES FACIL OBSERVAR QUE LA TENDENCIA DE LOS ACCIDENTES ES
PROGRESIVAMENTE ASCENDENTE. SUPERANDO CON CRECES LAS MEDIDAS PREVENTIVAS HASTA
‘,'AHORA ADOPTADAS POR DIFERENTES INSTITUCIONES, SE SETALA QUE EL CRECIMIENTO DE
_MOGhAFlCO' LA MULTIPLICACION DE LAS INDUSTRIAS. EL AUMENTO CONSTANTE DE VEH{cU




LOS DE MOTOR. EL DESORDEN. IMPERANTE EN EL TRANSITO DE ESTOS. LA DEFICIENCIAS
EN EL CONTROL Y VIGILANCIA DE LA SALUD DE TRABAJADORES Y CONDUCTORES. LA INGES
TION DE BEBIDAS ALCOHGLICAS, EL USO Y ABUSO DE DROGAS, LAS CONDICIONES DE SEGY
RIDAD EN LAS EMPRESAS, L.OS TRAUMATISMOS FISICOS Y PS{QUICOS. LA ANGUSTIA QUE
CARACTERIZA A LA VIDA EN LOS GRANDES CENTROS DE POBLACION AST COMO FACTORES CUL
TURALES Y SOCIALES DIVERSOS. SON SEFALADOS COMO CAUSAS DE INCREMENTO DE LOS AC~-
CIDENTES Y DEBEN SER OBJETO DE NUESTRA ATENCION CUIDADOSA PARA PODER ESTABLECER
MEDIDAS ADECUADAS DE PREVENCION,

LOS ESTUDIOS EPIDEMIOLOGICOS ACTUALES. AUN SIENDO INCOMPLETOS Y POCOSIS-
TEMATIZADOS, NOS HAN PERMITIDO CONOCER A GRANDES RASGOS LOS FACTORES PRINCIPA-
LES DE INCREMENTO DE LOS ACCIDENTES Y SU ASCENSO EN LA ESCALA DE MORTALIDAD GE
NERAL DEL PAls, HAce 30 A0S OCUPABAN EL 70, LUGAR COMO CAUSA DE MUERTE. EN
1951 eL 6o.., EN 1959 £L 50,. EN 1U55 EL !o.. Y DESDE 1963, UUNTOS CON ENVENENA
MIENTOS Y VIOLENCIAS., OCUPAN EL 30.. LUGAR, COLOCANDOSE INMEDIATAMENTE DESPUES
DE LAS ENFERMEDADES RESPIRATORIAS Y DIGESTIVAS Y., POR LO MISMO, SON MAS FRECUEN
TES QUE LAS ENFERMEDADES DEL CORAZON, LAS CAUSAS DE MORBILIDAD Y MORTALIDAD PE-
RINATALES Y EL CANCER., PARA EL AP0 DE 197] FUERON EL ORIGEN DE 34,624 DEFUNCIQ
NES: LA MORTALIDAD LAS MUERTES POR ACCIDENTES. ENVENENAMIENTOS Y VIOLENCIAS FOR
MARON EL 8.47 DE LA MORTALIDAD GENERAL. ‘

VARI0S MILLONES DE MEXICANOS’PRECISAN TE ALGCUNA FOPMA DE REHABILITACION:

‘SE DESCONOCE LA PROPORCION DE ELLOS CON INV#LIDEZ A CONSECUENCIA DE ACCIDENTES.

2680
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CsTuDIOS SUFICIENTEMENTE DEMOSTRATIVOS. PRESENTADOS EN EL PRIMER S1MPOSIO
NAc1oNAL sOBRE AccliDeENTEs N 19/2, SEIALAN QUE EN NUESTRO PA[s EL 50% TIENE LY
GAR EN EL HOGAR, EL 27% SE ORIGINA EMN EL TRANSITO DE VEH[CULOS DE TRANSPORTE
TERRESTRE, EL 155 EN EL TRABAJO Y EL 2% CORRESPONDE A CTROS QUE COMPRENDEN A
LOS QUE OCURREN EN LA ESCUELA. LOS LUGARES PUBLICOS Y EL CAMPO, SEGUN LA CLASL
FICACION ADOPTADA POR LA Oi1S EN 1952, DE ACUERDO CON ELLOS, MAS DE UNA DE CA-
DA DIEZ PERSONAS PIERDE LA VIDA EN ACCIDENTES Y ESTOS OCUPAN EL 1ER. LUGAR CO-
MO CAUSA DE MUERTE EN LOS GRUPOS DE EDAD COMPRENDIDOS ENTRE LOS 5 v LOs 44 ARos,

ACTUALMENTE LAS CIFRAS QUE SE HAN PRESENTADO SON ¢ 071) CASOS POR ENFERMEDA
DES DE TRABAJO, 50 000 EN TRANSITO AL MISMO Y HAN SUCED1DO 442 90 EN LOS CEN-
TROS DE LABORES. ESTO HA SIGNIFICADO LA PERDIDA DE MAS DE 9 MILLONES DE HORAS
LABORABLES Y EL I!ISE HA TENIDO EGRESOS, POR ESTOS CONCEPTOS, DE 6 MIL MILLONES
' DE*PESOS.

LoS ACCIDENTES DOMESTICOS SON MAS FRECUENTES EN NIT0S DE 5 a 18 A®os. LOs

DE TRANSITO SON ORIGINADOS MAS POR JOVENES ENTRE 15 v 24 AfioS, LOS DE TRABAJO

_AFECTAN EN UN 25% A LOS JOVENES HASTA LOS 18 AF0s, MAS EN LUNES 0 EL 1lER. DIA’
“DE’ TRABAJO. ALGUNAS ESTADI{STICAS SETALAN TAMBIEN LA PRIMERA HORA DE LABORES Y A
LOS TRABAJADORES CON MENOR SALARIO. UENTRO DE UN PANORAMA MAS AMPLIO, EL 43, SE
PRODUCE EN LOS PRIMEROS 6 MESES Y EN PERSONAS QUE HAN INGRESADO A UN NUEVO TRA-
BAJO Y CON MENOR PREPARACIGN PARA REALIZAR UNA LABOR ESPEC{FICA. RESULTA DE IN
T8RES SEMALAR QUE EL INDICE DE ACCIDENTES INCAPACITANTES ALCANZG LA CIFRA DE 47
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POR CADA MILLON DE HORAS-HOMBRE TRABAJADAS EN { AS EMPRESAS lNSCRl{AS EN EL
IMSS en 1972, EN EL MISMO ASO LOS PAISES DE MAYOR.DESARROLLO INDUSTRIAL Tu-
VIERON DE b A 12 ACCIDENTES POR EL MISMO CONCEPTO,

PARA 1LUSTRAR SU GRAVEDAD, SEGUN EL LUGAR DONDE OCURRE, PODEMOS TOMAR CO-
MO NUESTRA REPRESENTATIVA LA ESTADISTICA DEL HosPiTAL DE TRAUMATOLOGIA Y REHA-
BiLiTacion DEL C. M. N, pec IMSS., CORRESPONDIENTE A 1871,

De 13.517 casOS ATENDIDOS EN EL SERVICIO DE URGENCIAS., EL 51,1% CORRESPON
DIG A ACCIDENTADOS EN LA VIA PUBLIcA, EL 23.87 EN EL TRABAJO. EL 19.5 EN EL HQ
GAR Y EL 0.B% A OTRCS NO ESPECIFICADOS,

AL CONSIDERAR EL VALOR DE LOS DANOS ORIGINADOS, LOS MAS COSTOSOS SON LOS
DE TRABAJO, LES SIGUEN LOS DE TRANSITC Y MAS ATRAS QUEDAN COLOCADOS LOS QUE SE
PRESENTAN EN EL HOGAR Y OTROS.

LA PREOCUPACION POR DEFINIR LAS CAUSAS PRIMITIVAS DEL ACCIDENTE NACIO EN
EL AMBITO DE LA LEGISLACION DEL TRABAJO. CON EL AUGE DEL EMPLEO DE LA MAQUINA-
RIA EN LA INDUSTRIA Y COMO CONSECUENCIA DE LA MULTIPLICACION DE LOS RIESGOS,
LA CONNDTACION DEL ACCIDENTE COMO “LA LESION EORPORAL PRODUCIDA POR LA ACCION
REPENTINA DE UNA CAUSA EXTERIOR”, SOSTENIDA POR UNA CORRIENTE DEL DERECHO DEL
SIGLO PASADO. SUFRIG ENTONCES UN CAMBIO PROFUNDO EN EL AFAN DE ESTABLECER SU
RELACIGN [NTIMA CON EL TRABAJO Y SEMALAR LA RESPONSABILIDAD DEL EMPLEADOR. EN
1927, coN MOTIVO DE UNA ENCUESTA PRACTICADA POR LA OIT (URGANIZACION INT;RNA-
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CIONAL DEL TRABAJO)., SE AGREGO LA RECOMENDACION DE TOMAR EN CUENTA EL FACTOR

HUMARO PRESENTE EN LA MAYOR{A DE LOS ACCIDENTES OUE “NO PUDIERCN SER EVITADOS
POR MEDIOS TECNICOS".

Es INOBJETABLE QUE TODO ACCIDENTE. CUALNUIERA OUE SEA EL SITIC ¥ LAS CIRCUNS
TANCIAS EN QUE SE PRODUZCA, OCURRE COMO CONSECUENCIA DE UN RIESGO. ESTE PUE-
DE EXISTIR EN EL AMBIENTE F{SICO. EN LA MAQUINA O EN LA HERRAMIENTA: POR LO
TANTO. ES DE CARACTER OBJETIVO Y SE LE DENOMINA “CONDICION INSEGURA" EN EL
TRABAJO. EN LA MAYOR[A DE LOS CASOS ES SUBJETIVO RESIDE EN LA NATURALEZA Ff-
SICA O MENTAL DEL HOMBRE Y SE MANIFIESTA A MENUDO COMO "ACTO INSEGURO", COMO
UNA FALLA EN LA CONDUCTA.

LA RELACION CONDICION INSEGURA-ACTO INSEGURO ES ESTRECHA Y DE GRAN IMPOR
TANCIA, PUES TODO ‘RIESGO EXISTENTE EN EL AMBIENTE., EN LA MAQUINA O EN LA HE-

RﬁAMIENTA, PUEDE ORIGINAR UN ACCIDENTE Y LA OCURRENCIA DE €STE DEPENDERA DE
LA CONDUCTA ADOPTAbA,EN ESE MOMENTO POR EL SUJETO.

(OMO ERA DE ESPERARSE, LA PREVENCIGN DE LOS ACCIDENTES SE INICIO OTORGAN
DO ATENCION PREFERENTE A LAS INSTALACIONES INDUSTRIALES, A LAS HERRAMIENTAS Y
F:éGUlﬁos, A LOS VEH{CULOS DE TRANSPORTE Y A LA CONSTRUCCION CON SEGURIDAD, Es
HASTA EL TERMINO DE LA SEGUNDA GUERRA MUNDIAL CUANDO LAS MEDIDAS PREVENTIVAS
SE: ENFOCAN DEFINITIVAMENTE AL HOMBRE.

'LOS FACTORES HUMANOS INTERVIENEN COMO ELEMENTOS CAUSALES EN PROPORCION
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VARIABLE PARA LOS DISTINTOS TIPOS DE ACCIDENTES,

En NUESTRO MEDI1O ESTAN PRESENTES EN EL 70.5% DE LOS ACCIDENTES DE TRABAJO:
EN LOS ACCIDENTES DE TRANSITO REPRESENTAN EL 857 aL 09%,

SE CONSIDERA QUE ALGUNOS FACTORES HUMANOS Y ACTOS INSEGUROS SON COMUNéS
AL ACCIDENTE DE TRANSITO Y AL ACCIDENTE DE TRABAJO. DESTACANDOSE LA IGNORANCIA:
DE LEYES Y REGLAMENTOS. DISTRACCION. DESCUIDO. ENFERMEDADES, DEFECTOS F{SICOS.
IMPRUDENCIA, FALTA DE PRECAUCION, INTOXICACION ALCOHOLICA, 1RRESPONSABILIDAD.
DROGAS, EXCESO DE VELOCIDAD O DESPLAZAMIENTO. CIRCULACIGN POR LUGARES PROHIBI- <
DOS, DESLUMBRAMIENTO O FALTA DE LUZ. .

SEGURAMENTE QUE EN EL TRASFONDO DE LOS ACTOS INSEGUROS, PRESENTES EN ACCL
DENTES DE TRABAJO. TAMBIEN SE ENCUENTRA EN ALGUNOS CASOS LA SUBNORMALIDAD MEN-
TAL. QUE SE MANIFIESTA EN LA "FALLA DE LA CONCENTRACION”, PARA LOS ACCIDENTES
DE TRANSITO, SITUACION QUE ORIGINA A SU VEZ “FALTA DE PREVISION DE LAS CONSE-
CUENCIAS DE 1L.OS ACTOS COMETIDOS” E "INCAPACIDAD DE APROVECHAR LOS ACTOS PASA-
DOS PARA PROYECTARLOS Y PLANEAR LA®CONDUCTA FUTURA”. ADEMAS QUE LAS PSICOSIS
Y LOS PROCESOS NEURGTICOS Y PSICONEUROTICOS SE PUEDEN ENCONTRAR EN EL ORIGEN DE .
HECHOS CATALOGADOS COMO “EXCESOS DE VELOGIDAD” O “FALTA DE PRECAUCION", EN LOS
QUE EL DENOMINADOR COMUN ES EL "COMPARTIMIENTO IRRESPONSABLE”., ES SEGURO QUE
EN ESTE "RENGLON PUEDAN QUEDAR INCLUIDOS MUCHOS DE LOS INDIVIDUOS QUE TIENEN AC-
CIDENTES REPETIDOS EN EL TRABAJO, EN QUIENES LOS TRASTORNOS DE LA PERSONALIDAD

CONSTITUYEN FACTORES POTENCIALES DE RIESGO Y EN UN MOMENTO DADO PUEDEN ORIGINAR -/




s}

5.

UN ACCIDENTE. AL ASUMIR EL PAPEL DE "DETONADORES” CUANDO LAS CONDICIONES DINA
MICAS AMBIENTALES Y TECMNOLOGICAS SOy MOTIVO DE DESAJUSTE, INSEGURIDAD., INSA-
TISFACCION, RELACIONES HUMANAS CONFLICTIVAS, IRRESPOMSABILIDAD Y AUSENTISMO,

RASGOS DE CONDUCTA QUE FORMAN PARTE DEL “PERFIL DE LA PERSONALIDAD DEL PROPEN
SO AL ACCIDENTE”, f

TAMBIEN EN EL ESTUDIO Y EN LA PREVENCION DE LOS ACCIDENTES DEL HOGAR , ES
CUELA Y EDIFICIOS SE HA DADO PRIORIDAD A LOS RIESGOS DE LAS CONSTRUCCIONES,
INSTALACIONES DE GAS Y ELECTRICIDAD, APARATOS ELECTRODOMESTICOS, UTENSILIOS Y
HERRAMIENTAS, UTILES ESCOLARES, PRODUCTOS QUIMICOS Y MEDICAMENTOS, QUE EN UN
MOMENTO DADO PUEDEN ORIGINAR ACCIDENTES.

fluy POCA ATENCION SE HA DADO A LOS FACTORES HUMANOS., PUES LA LITERATURA
EXISTENTE NOS HABLA DEL POCO CUIDADO DE LOS ADULTOS EN RELACION CON LA SEGURI-
DAD DE LOS NIfI0S, DE LA INCAPACIDAD DE E£STOS PARA VALORAR LOS RIESGOS, DE LA
CURIOSIDAD QUE LOS CONDUCE CON FRECUENCIA AL ACCIDENTE, DE LA AGRESIVIDAD ¥ EL
DESEQ DE AUTOAFIRMACION QUE LOS EXPONEN EN SUS JUEGOS. NO SE SABE EN QUE MEDI-
DA INTERVIENEN LA PATOLOGIA ORGANICA Y PsfQuUlcA: EL Nifo EPILEPTICO. EL DEFI-
CIENTE MENTAL CON MALA COORDINACION MOTORA Y CARENTE DE CONCIENCIA CRITICA,

"Asf COMO LOS INDIVIDUOS CON TRASTORNOS LEVES DE LA PERSONALIDAD O CON CUADROCS

PSICOTICOS FRANCOS TIENEN MAYOR PROPENSION AL ACCIDENTE.

DE LA MISMA MANERA QUE EL CONOCIMIENTO PROFUNDO DE LA HISTORIA NATURAL DE

LAS ENFERMEDAD@S’TRANSMISIBLES HA PERMITIDO DESARROLLAR MECANISMOS EFICACES DE
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CONTROL PARA MUCHAS DE ELLAS, LOS FACTORES HUMANOS INVOLUCRADOS EN LOS ACCI-

DENTES DEBEN ENTENDERSE EN FUNCION DE SUS DETERMINANTES SOCIALES Y DE SU HON-
DA RA[Z CULTURAL, PARA QUE SEAN UTILES EN LA ADOPCION DE MEDIDAS ADECUADAS DE
PREVENCION., EN ESTE SENTIDO, LA CONDUCTA DEL INDIVIDUO EN UN AMBIENTE DETERML
NADO DE TRABAJO. AL CONDUCIR UN AUTOMOVIL. EN LAS LABORES DOMESTICAS, O EN CUAL
QUIERA OTRA SITUACION DE SU VIDA ESTARA DETERMINADA POR LAS CARACTERISTICAS PE-
"CULIARES DE SU PERSONALIDAD. DE LA INTERACCION ENTRE LOS RASGOS HEREDITARIOS Y
LOs ESTIMULOS RECIBIDOS DEL MEDIO EN QUE VIVE, ES DECIR., DE LA CULTURA A LA QUE
PERTENECE. “EN ESTA FORMA. AL ENFRENTAKRSE A UNA NUEVA SITUACION EL INDIVIDUO
REACCIONARA NO UNICAMENTE DE ACUERDO CON SU REALIDAD OBJETIVA, SINO TAMBIEN HACIA LAS
ACTITUDES, VALORES Y CONOCIMIENTOS QUE HAYA ADRUIRIDO COMO RESULTADO DE SU EXPE
RIENCIA ANTERIOR”. EN ESTE CONTEXTC. LAS ALTERACIONES SUFRIDAS POR EL GRUPO
PUEDEN PRODUCIR EN EL INDIVIDUO DIVERSOS CAMBIOS DE CARACTER EMOCIONAL, DEPEN-
DIENDO DE SU CAPACIDAD DE ADAFTACION.

DE LA CORRIENTE ACELERADA DE CAMB10S DE TODO TIPO QUE VIVE LA SOCIEDAD AC
TUAL., CARACTERIZADA POR LAS SORPRENDENTES INNOVACIONES TECNOLOGICAS, EL INCRE-
MENTO DE. LOS VEHI{CULOS DE MOTOR., EL CRECIMIENTO DESPROPORCIONADO DE NUESTRAS
CIUDADES EN TAN POCO TIEMPO, LA PRECIPITACION PARA TRASLADARSE DE UN LUGAR A~
OTRO Y A GRANDES DISTANCIAS., LA DESOCUPACION Y LOS PROBLEMAS ECONOMICOS CADA
VEZ MAS AGUDOS. LA INFLUENCIA ENAJENANTE DE LOS MEDIOS MODERNOS DE COMUNICA-
CION, LA CONTAMINACION DEL AMBIENTE, EL DESORDEN IMPERANTE EN LA VIA PUBLICA.

EL CONSUMISMO, EL DERRUMBE PROGRESIVO DE LOS VALORES TRADICIONALES. ETC.:_RE;
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BASAN NUESTRA CAPACIDAD DE ADAPTACIGON Y SIN LUGAR A DUDAS GENERAN "LA ANGUS-

TIA, LA NEUROSIS COLECTIVA, LA IRRACIONA%IDAD Y LA DESENFRENADA VIOLENCIA YA
MANIFIESTA.” -

RePERCUSTONES ECONBMICAS ¥ SOCIALES:

!

POR su MAGNITUD. LAS PERDIDAS HUMANAS Y LAS LESIONES E INVALIDECES PRODY

CIDAS POR LOS ACCIDENTES DESPIERTAN JUSTIFICADOS SENTIMIENTOS DE 'SOLARIDAD Y

l.os cosTos
QUE GENERAN NO SON OBJETO DE LA MISHMA ATENCION PARA LA MAYOR{A DE LAS PERSO-

" PREOCUPACION POR ENCONTRAR LAS FORMAS ADECUADAS PARA PREVENIRLOS.

' 1NAS: SIN EMBARGO., LA GRAN REPERCUSION QUE TIENEN LOS ACCIDENTES DE TRABAJO SO
BRE LA PRODUCTIVIDAD HA INCREMENTADO EL INTERES POR ELLOS EN LAS EMPRESAS Y EN
DIVERSAS INSTITUCIONES A FIN DE ABATIR SUS CONSECUENCIAS.

HEMOS SEFALADO QUE LOS ACCIDENTES DE TRABAJO SON'LOS OUE ORIGINAN MAYORES
 PERDIDAS, LAS QUE SE PUEDEN APRECIAR A TRAVES DE LAS EsTaDIsTicAs DEL IMSE,

“ASf, SUMANDO LOS GASTOS DIRECTOS E INDIRECTOS DE SU COSTO TOTAL. PARA LA INSTL
' TUCION, £STE ASCENCIS EN 1370 A $ 4 264 000 O0U.0U. Los cosTos DE LOS ACCIDEN
 7£5 EN Tobo EL PAfs., PARA PRODUCCION SE cALcuLé EN $ 27 QUJ QUG OUO.UC en 1972,

"A LOS QUE DEBEN AGREGARSE LOS QUE SON GENERADOS POR OTROS PROBLEMAS HUMANOS COMO
" EL AUSENTISMO.,

EL cOSTO DE LOS ACCIDENTES DE TRABAJO EN LoS 10 Af0s SIGUIENTES A 1972 en
“MONEDA ANTERIOR A LA DEVALUACIGN., SE CALCULG SOBRE LA TENDENCIA OBSERVADA -HASTA

-
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ENTONCES EN $ 313 289 Y84 003.00.

LAS CIFRAS ANTERIORES REVELAN LA EXISTENCIA DE UNA SITUACION GRAVE, QUE
INCIDE SOBRE LOS PROCESOS DE PRODUCCIGN AL AUMENTAR EL VALOR DE LOS PRODUCTOS
INDUSTRIALES Y REPERCUTE SOBRE LA ECONOM{A DE LOS SECTORES DE MAS BAJOS INGRE
sos. DE ESTA MANERA LOS ACCIDENTES DE TRABAJO CONTRIBUYEN A ACENTUAR LAS DE-
SIGUALDADES SOCIALES. EN DETRIMIENTO DEL DESARROLLO EQUILIBRADO DEL PA{S,

La Epucacidn con CRITERIO ErGONOMICO:

[A PREVALENCIA DE LOS FACTORES HUMANOS EN EL ORIGEN DE LOS ACCIDENTES EX-
PLICA POR S{ MISMA EL PAPEL QUE DESEMPEfIA LA EDUCACION COMO ELEMENTO FUNDAMEN-
TAL DE PREVENCION, U1 BIEN ES MAS FACIL CONSTRUIR CON SEGURIDAD QUE LOGRAR
QUE SE APRECIEN., ACEPTEN, VIGILEN Y EVITEN TODOS LOS RIESGOS, SOLO LA EDUCACION
COMO PROCESO FORMATIVO QUE DURA TODA LA VIDA PUEDE LOGRAR CAMBIOS EN LA CONDUC-
TA DEL INDIVIDUO QUE FACILITEN SU INTEGRACION PLENA AL AMBIENTE EN QUE VIVE Y
TRABAJA Y MANTENER AS[ EL MAS ALTO NIVEL DE BIENESTAR. DE ESTA MANERA LA REALL
ZACION INDIVIDUAL SE SALE DEL CONTEXTO DE LA ESCUELA TRADICIONAL Y SE INSERTA
EN EL MARCO DE LA EDUCACION PERMANENTE. DE LA EDUCACION EN LA VIDA Y PARA LA VL
DA, "CONFORME A LAS EXPERIENCIAS ADQUIRIDAS POR EL SUJETO EN SU DESARROLLO SO-
CIAL Y CULTURAL Y LAS QUE SE DERIVAN DE LOS CAMBIOS CIENT{FICOS Y TECNOLOGICOS.

SI EL TRABAJO ES LA ESENCIA MISMA DEL HOMBRE EN LA NATURALEZA Y EN LA SOCIE
. DAD, LA PREVENCION DE LOS ACCIDENTES CUE EN EL SE ORIGINAN IMPLICA LLEVAR LA ER-
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GONOMfA AL AMBITO DE TODAS LAS ACTIVIDADES LABORALES PARA ARMONIZAR LOS FAC
TORES HUMANOS, AMBIENTALES Y MECANICOS QUE LOS PROPICIAN Y CREAR AS{ LAS @ONDL
CIONES NECESARIAS PARA EL COMPLETO BIENESTAR FISICO., MENTAL Y SOCIOCULTURAL DE

" LOS TRABAJADORES.

1
!

EN ESTA FORMA LA EDUCACION CON CRITERIO ERGONOMICO PODRA TENER UNA FUNCIGN
DETERMINANTE EN LOS PROGRAMAS DE SALUD OCUPACIONAL,

EXISTEN 3 PRINCIPIOS FUNDAMENTALES PARA LA APLICACION DE LA PREVENCIGN
CIENT{FICA DE ACCIDENTES, EsTos son:
1. LA CREACION Y CONSERVACION DEL INTERES ACTIVO EN LA SEGURIDAD
(F16. 3,1).
2. La 1nvesTigacidn DE HEcHOS (F1G. 3,2).
3, LA ACCION CORRECTIVA BASADA EN LOS HECHOS (FIG.3,3)

EsTos PRINCIPIOS SON APLICABLES A LOS CASOS DERIVADOS DE ACCIDENTES INDUS
TRIALES, AL IGUAL QUE EN CASI TODOS LOS PROBLEMAS INDUSTRIALES, INCLUYENDO ACUE
LLGS RELACIONADOS CON LA PRODUCCION, VENTAS, CONTABILIDAD DE COSTOS, CALIDAD
DEL PRODUCTO. ETC. (2)

S UNA BREVE EXPLICACION DE ESTOS PRINCIPIOS ES LA SIGUIENTE: I




e
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F16. 3.1

Fi1G. 3.2



CORRECTA

ADECUAD/

FIG. 3.5,
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1. La Creacion v CONSERVACION DEL INTERES ACTIve EN LA SEGURIDAD.

i LA PREVENCION DE ACCIDENTES INDUSTRIALES REQUIERE UN INTERES DE PARTE DE
TODOS. LO QUE QUIERE DECIR OUE TANTO GERENCIA COMO LOS OBREROS DEBEN ESTAR:
INTERESADOS A TAL GRADO, NUE PARTICIPEN ACTIVAMENTE EN CUALQUIER PROGRAMA DE
SEGURIDAD QUE SE ESTABLEZCA, A CAUSA DE LA DIFERENCIA DE CONDICIONES DE ES—
TOS DOS GRUPOS. LA TAREA DE CREAR Y CONSERVAR EL INTERES VAR{A EN NATURALEZA.
ALCANCE Y METODOS DE APLICACION,

TANTO LA ADMINISTRACION COMO EL OBRERO ESTAN INTERESADOS éN LOS ASPECTOS
HUMANITARIOS DE LA SEGURIDAD. LA APELACION AL ORGULLO, A LA EFICIENCIA EN EL
TRABAJO Y A LA LEALTAD, Eé MAS EFECTIVAMENTE APLICADO A LOS TRABAJADORES QUE A
LA GERENCIA., EN TANTO OQUE EL EFECTO OUE EJERCE EL ACERCAMIENTO DE ACCIDENTES
SOBRE EL VOLUMEN Y CALIDAD DE LA PRODUCCION, CONCIERNE MAS A LOS EJECUTIVOS IN
DUSTRIALES QUE A LOS OBREROS DE JORNALES MAS BAJOS.

ESTE INTERES ES UN FACTOR VITAL EN EL CONTROL PRACTICO DE ACCIDENTES,

EN RESUMEN. DEBEN TRAZARSE Y APLICARSE METODOS EFECTIVOS QUE. SEAN PROP10OS

A DETERMINADA INDUSTRIA, Y EN LOS QUE PUEDA CONFIARSE PARA LOGRAR RESULfADOSi;
SATISFACTORIOS, :

2., INVESTIGACION DE HECHOS. i
ESTE SEGUNDO PRINCIPIO SE REFIERE A LA COMPILACION DE LOS INFORMESVESENCXA.

LES QUE CONTENGAN, PRIMERO QUE NADA, DATOS ACERCA DEL ACAECIMIENTO DE ACCIDEN-




TES Y FINALMENTE. ACERCA DE LA PREVENCION DE ACCIDENTES., COM RESPECTO AL PRIMER
PUNTO, ES NECESARIO SABER QUIEN FUE LA PERSONA LESIONADA: LA HORA Y EL LUGAR DEL
ACCIDENTE. LA IMPORTANCIA Y CON FRECUENCIA, EL COSTO DE LA LESION Y EL TIPD ng
ACCIDENTE Y DE LA LESION, CON RESPECTO AL SEGUNDO PUNTO, ES NECESARIO SABER CQ
MO:Y CUANDO OCURRI® EL ACCIDENTE Y, EN PARTICULAR, EL ACTO PERSONAL INSEGURO
ESPEC{FICO JUNTAMENTE CON EL MOTIVO POR EL CUAL SE COMETIO Y EL RIESGO MECANICO
o Ffs1co ESPECIFICO SI LO HUBO, ADEMAS., Y DEPENDIENDO DEL GRADO DE INTERES, EL
TIEMPO DISPONIBLE, LA SERIEDAD DEL PROBLEMA Y EL CONOCIMIENTO Y APTITUD DEL IN-
VESTIGADOR, EXISTEN OTROS MUCHOS DATOS ADEMAS DE LOS YA REFERIDOS. DE INTERES
'Y VALOR QUE DEBER{AN OBTENERSE. ESTOS SE REFIEREN A LA NATURALEZA Y CLASE DE

' TRABAJO EFECTUADO EN EL MOMENTO DE LA LESION: AL DEPARTAMENTO DONDE OCURRIO EL
ACCIDENTE. A LA MAQUINA U OTRO AGENTE CAUSANTE., A LA CONDICION MENTAL DEL EMPLEA
. DO. Y A MUCHAS OTRAS CLASES DE INFORMES RELATIVOS.

.3, Accidn CorrecTIvA Basapa EN Los HecHos.,
VIENE A CONTINUACION EL HECHO DE QUE LA VERDADERA TAREA DIRECTA PARA
' _PREVENIR ACCIDENTES ES LA FASE FINAL, QUE REQUIERE ANTES QUE NADA., LA CREACION
".¥..CONSERVACION DEL INTERES Y QUE DEBE GOBERNARSE POR LOS HECHOS DEL PROBLEMA
“ éA§T1cuLAR DE QUE SE TRATE., '

; LA ADMINISTRACION PUEDE TENER ENTERA CONFIANZA EN QUE LOS METODOS DE PRE-
“"VENCION DE ACCIDENTES. SON PRACTICOS Y PUEDEN SER APLICADOS CON €xITo. EN REA
* LIDAD, NO ESTAN BASADOS EN LA TEOR{A MERAMENTE, SINO MAS BIEN EN LA PRACTICA
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DEMOSTRADA CON EL TIEMPO. REPRESENTAN UNA SECUENCIA LOGICA Y ORDENADA DE ME-'
DIDAS QUE FUERON TOMADAS CON BUEN EXITO EN EL PASADO Y ESTAN SIENDO ADOPTADAS
ACTUALMENTE DONDEQUIERA QUE LOS RESULTADOS SATISFACTORIOS SON MAS QUE FORTUI--
TOS.

EN MUCHOS CAS0S, LOS METODOS DE PREVENCION DE ACCIDENTES SON ADOPTADOS
“SIN UNA SELECCION CONCIENTE., RAZONAMIENTO CABAL O CONOCIMIENTO DE QUE SE AJUS
TAN AL CASO A QUE SON APLICADOS Y MUY FRECUENTEMENTE RESULTAN SATISFACTORIOS,.

LA CONSERVACION DE LA VIDA HUMANA, LA PREVENCION DE PERDIDAS ECONOGMICAS
Y LAS INTERFERENCIAS EN LA PRODUCCIGN INDUSTRIAL, ACENTUAN LA NECESIDAD DE. SUS
TITUIR LOS METODOS EXPERIMENTALES POR EL ESFUERZO PLANEADO,

EN REALIDAD. LOS METODOS RECOMENDADOS SON TAN SENCILLOS Y DIRECTOS GUE SON
ELEMENTALES., LA TAREA DE LA PREVENCION DE ACCIDENTES. PUEDE DEFINIRSE DE LA SIL
GUIENTE FORMA: “INVESTIGAR., DESIGNAR Y CORREGIR LAS CONDICIONES Y CIRCUNSTAN-
CIAS QUE CAUSAN ACCIDENTES”.

LA RAZON POR LA CUAL SE AfIADEN LAS EXPLICACIONES DETALLADAS. DESCANSA EN

EL HECHO DE QUE LA “INVESTIGACION” REQUIERE EL ANALISIS DE LAS CAUSAS: EL "DE-

SIGNAR” PUEDE UNICAMENTE HACERSE COMO UN RESULTADO DEL MISMO ANALISIS Y LA “cQ

RRECCION” NECESITA LA SELECCIGN DE REMEDIOS QUE ESTEN BASADOS TAMBIEN EN EL ANA-‘

LISIS DE LAS CAUSAS.
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3.3

4
PARA CONOCER EL FUNCIONAMIENTO O LOS RESULTADOS PARTICULARES QUE LAS EM-

PRESAS ESTAN OBTENIENDO EN SEGURIDAD, EL SEGURO SOCIAL LLEVA LAS SIGUIENTES ES

TAD{STICAS:

' A)
B)
c)

D)

INDICE DE FRECUENCIA DE ACCIDENTES INCAPACITANTES,

INDICE DE GRAVEDAD DE ACCIDENTES INCAPACITANTES.

INDICE DE FRECUENC!A PROMEDIO DE CADA FRACCION O GRUPO DE ACTI-
Y 1DADES,

INDICE DE GRAVEDAD PROMEDIO DE LAS M]SMAS FRACCIONES O GPRUPOS DE-
ACTIVIDADES .

ANTES DE EXPLICAR CADA UNO DE LOS [NDICES. DEFINIREMOS LOS SIGUIENTES CON

‘CEPTOS:

INCAPACIDAD TOTAL PERMANENTE .- Es LA_PERDKDA ABSOLUTA DE FACULTADES O DE
APTITUDES QUE IMPOSIBILITAN AL INDIVIDUO
PARA PODER DESEMPEfIAR CUALQUIER TRABAJO DE
POR VIDA.

INCAPACIDAD PARCIAL PERMANENTE .~ Es LA DISMINUCIGN DE FACULTADES DE UN INDL

VIDUO, POR HABER SUFRIDO LA PERDIDA 0. PARA
LIZACION DE ALGUN MIEMBRO., ORGANO O FUNCION

DEL CUERPO.
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LA PERDIDA DE FACULTADES O. APTITUDES

QUE IMPOSIBILITAN PARCIAL O TOTALMENTE A

INDIVIDUO PARA DESEMPEFAR SU TRABAJO

POR ALGUN TIEMPO. ESTO SIGNIFICA QUE AL
CABO DE ESTE TIEMPO VOLVERA A SER CAPAZ

INCAPACIDAD TEMPORAL:,. PARCIAL O Es
TOTAL.-
UN
DE
INDICE DE FRECUENCIA,- Es
DE
DE
INDICE DE GRAVEDAD.- Es

DESEMPEMIAR SU TRABAJO NORMALMENTE,

EL NUMERO DE LESIONES CON INCAPACIDAD
UN DiA 0 MAS, OCURRIDAS EN CADA MILLON.
HORAS~HOMBRE TRABAJADAS. '

EL NUMERO DE DIAS DE INCAPACIDAD POR

CAUSA DE LAS LESIONES, POR CADA MIL HORAS-
HOMBRE TRABAJADAS.

A) EL {NDICE DE FRECUENCIA SE CALCULA DIVIDIENDO EL NUMERO DE ACCL
DENTES INCAPACITANTES ENTRE EL NUMERO DE HORAS—-HOMBRE TRABAJADAS EN EL PER{ODO
DESEADO Y MULTIPLICANDOLAS POR UN MILLON, '

EL NUMERO DE ACCIDENTES INCAPACITANTES NO DEPENDE DE LAS VECES

QUE SE HAYA EXTENDIDO LA INCAPACIDAD ORIGINAL NI DE LOS QUE HAYA HABIDO.

BIDO, SINO DEL NUMERO DE CASOS QUE HAYAN DADO LUGAR A LESIONES INCAPACITANTES.

EL NUMERO PROMEDIO DE HOMBRES OUE TRABAJARON EN UNA EMPRESA EN’

UN Afi0 LOS cALcuLA EL [.7%.S.S., DIVIDIENDO EL NUMERO TOTAL DE SEMANAS COTIZA-

DAS ENTRE 52.
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LAS HORAS-HOMBRE TRABAJADAS EN EL ARG SE CALCULAN MULTIPLICANDO
EL NUMERO TOTAL DE SEMANAS COTIZADAS AL A™0 POR 4f HORAS. %

 LAS HORAS-HOMBRE REALMENTE TRABAJADAS, DIFIEREN UM POCO DE ESTA
CANTIDAD CALCULADA PORQUE MO TODO EL PERSONAL GOZA DEL MISMO PER{GDO DE VACA
CIONES Y DIAS FESTIVOS Y ALGUNOS TRABAJAN TIEMPO EXTRA. Asf{. LA DISERENCIA
ENTRE LOS [NDICES CALCULADOS POR EL |.iL.8.N., ¥ LOS REALES, ES TAN PEQUETA
QUE NO YALE LA PENA TRATAR DE CONSIDERAPLA,

Los {NDICES PUEDEN CALCULARSE PARA DIFERENTES PER(DOS DE TIEMPO.
COMO PARA UN MES O PARA UN ANO, O PARA DIFERENTES DEPARTAMENTOS. PARA TODA UNA
PLANTA, O PARA VARIAS PLANTAS EN CONJUNTO. Lo ONICO NUE DEBE CONSIDERARSE ES
TOMAR LOS DATOS DEL NUMERO DE ACCIDENTES O DfAS PERDIDOS Y HORAS-HOMBRE TRABA- .
JADAS CORRESPONDIENTES AL PER{ODO Y PLANTA DESEADOS. 5 -

POR EJEMPLO: UNA PLANTA TRABAJA EN 1973 EN LAS SIGUIENTES CONDI-
CIONES:!

ACCIDENTES INCAPACITANTES 27
HORAS-HOMBRE TRABAJADAS (REALES) 3'U4b62,271

SEMANAS coTizADAs AL [.M,8.8, 75 762 Lo

INDICE DE FRECUENCIA REAL PARA 1973
£
a o I.F. = N x10°

H - H




DonDE N NUMERO DE ACCIDENTES INCAPACITANTES=27 ‘
H-H HORAS~HOMBRE TRABAJADAS = 3'U52,721

1, S 27 x108  _ 7,70
31462,721

INDICE DE FRECUENCIA PARA 1273 CALCULADO POR EL

. 1.11.8.5,
S I, Fo N x 129
H-H
Donpe N=27

H-H TOTAL DE SEMANAS COTIZADAS Xx Uf=3'526,312
I.Fo._2 A N
3'630.%12 7
B) EL {NDICE DE GRAVEDAD SE CALCULA DIVIDIENDO EL NUMERO DE DIAS
' PERDIDOS POR ACCIDENTES INCAPACITANTES ENTRE EL NUMERO DE HORAS—HOMBRE EN EL .

PER{ODO DESEADO Y MULTIPLICARLO POR MIL, SEGUN LA SIGUIENTE FORMULA:

I.f:!.— D P. :-l!\.:‘
H - H

D, ?. = Dias PERDIDOS.
H-H = !!ORAS-HOMBRE.
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Los DfAS PERDIDOS SE CALCULAN SUMANDO: 1) LOS DIAS DEJADNS DE

TRABAJAR POR LAS INCAPACIDADES CONCENDIDAS POR EL [.1,%.!,
A}

SE EMPIEZA A CONTAR DESDE EL DIA SIGUIENTE AL ACCIDENTE [NCAPACL
TANTE, HASTA EL DIA ANTERIOR AL AUE SE DE DE ALTA, AL LESIONADO. S1 HAY RECAL

DAS SE TOMAN EN CONSIDERACION COMO YA St DIJO LOS DIAS NO TRABAJADOS,

2) Los DIAS EQUIVALENTES A LA VALUACION DE LAS INCAPACIDADES PER
MANENTES .,

LA CAPACIDAD TOTAL PERMANENTE SE VALUA EN 1.9C7 pfas. LAS INCAPA
CIDADES PARCIALES PERMANENTES SEGUN EL MIEMBRO 0 LA FUNCION PERDIDA, {ARA ES-
7o LA LEy FEDERAL DEL TRABAJO EN EL /ART, 156 PUBLICA UNA TABLA DE “YALUACION DE
INCAPACIDADES” .

LAS INCAPACIDADES SE DAN AH{ EN FUNCIGN DE LA INCAPACIDAD TOTAL,
ES DECIR, UNA INCAPACIDAD DE 35% EculvaLE A 1 09U x 9,35 pfas. FPor MEDIO DE
. ESTAS TABLAS SE PUEDE CALCULAR UNA INCAPACIDAD. PERO ES MEJOR ESFERAR EL DIC-’
'TaMEN DEL [.M,S.S, PARA CONOCER LA VALUACION QUE HIZO DE CADA CASO, PUES LA TA

" BLA.DE LA LEY NO DA LA INCAPACIDAD EXACTA, SINO OUE CONCEDE UN MARGEN PARA

v‘AJUSTARLO SEGUN LA GRAVEDAD DE LOS CAS0S. POR EJEMPLO. LA PERDIDA PARCIAL DE
LA VISION, NO RECUPERABLE CON EL USO DE LENTES, EN UN DIBUJANTE, EN UN AJUSTA
‘:' DOR, ETC. ES MAS GRAVE, QUE LA MISMA PERDIDA EN UN AYUDANTE DE ALBAfIIL: LA DE
“FORMACléN FACIAL ES MAS GRAVE EN UNA MODELO O EN UN ACTOR. QUE EN UN ALMACENIS -




TA: EL OIDO EN LOS MUSICOS., LA AGILIDAD MANUAL DE UN PIANISTA, LA VOZ EN LOS

CANTANTES., ETC.. ADEMAS DE QUE LOS CRITERIOS DE LOS MEDICOS PUEDEN DIFERIR EN"

MUCHOS CASOS.

3) Los DIAS DEBIDOS A MUERTES.

CapAa MUERTE SE vALUA POR 1 000 pfAS DE INCAPACIDAD,
_ CoN RESPECTO A LAS HORAS-HOMBRE (H-H) CALCULADAS POR EL [NDICE
DE GRAVEDAD-POR EL ].011.S5.S.. Y LAS REALES., SE PUEDEN HACER LAS MISMAS. CONSIDE-
RACIONES MOSTRADAS EN EL CALCULO DEL [NDICE DE FRECUENCIA.

EJEMPLO! .

EN UNA INDUSTRIA QUE cOTIZO 23 182 semanas aL 1.M,S,8, se oBTU
" VIERON 5 ACCIDENTES INCAPACITANTES SEGUN LA SIGUIENTE RELACION:
1 MuerTE.
1 INCAPACIDAD TOTAL PERMANENTE, POR PERDIDA DE LA VISTA EN AM-

BOS 0JOS.

1 SORDERA COMPLETA EN UN OIDO E INCOMPLETA DEL OTRO EN UN PIA-

NISTA QUE LE IMPIDIO SEGUIR TOCANDO.
2 INCAPACIDADES TEMPORALES POR 1U DIAS EN TOTAL,

Sus {NDICES SERAN:

- NO. DE ACCIDENTES INCAPACT TANTES : 5 casos.
- No. pe pfas PéRDIDos A) POR INCAPACIDADES TEMPORALES 10
piAs NO TRABAJADOS.
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e B) POR INCAPACIDAD TOTaL 1 000 DIAS NO TRABAJADOS Y CARGADOS.
§ c)} POR SORDERA COMPLETA DE UN LADO Y PARCIAL DEL OTRO,EN SU CA

so MAs GRAVE 507, 500 DfAS CARGADOS.
p) Por 1 muerTeE. 1 000 pfas cARGADOS,

ToTAL DE DIAS PERDIDOS 2,510
NUMERO DE COTIZACIONES 25,182
HORAS - HOMBRE ’ 17112.736
I.F. - _5x105 _ 4,493
1'112.736
. 6. - 2510 02 - 2,255
1'112.726
ES EL {NDICE DE FRECUENCIA Y DE GRAVEDAD PROMEDIO DE CADA

“FRACCION" DE ACTIVIDADES LO CALCULA EL [./1.8.5., TOTALIZANDO, POR UN LADO TQ
: DOS LOS CASOS DE ACCIDENTES INCAPACITANTES Y LOS DIAS PERDIDOS TOTALES DE LAS
" EMPRESAS QUE ESTAN AGRUPADAS EN CADA "FRACCION" Y POR OTRO LAS SEMANAS COTIZA

 DAS POR LAS MISMAS.

APLICANDO LAS FORMULAS DE LOS [NDICES DE FRECUENCIA Y GRA

VEDAD CON ESTOS DATOS, SE OBTIENEN {NDICES GLOBALES O PROMEDIO PARA CADA "FRAC

" CI6N" 'Y QUE SON LOS GUE INDICAN, SI ES NECESARIO CAMBIAR A ESA “FRACCION” DE
CLASE O NIVEL DE RIESGO, (3)
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3.4 PropésiTos DE ia Hiciena OcupacioNAL

- GENERALIDADES :

LA HicIENE OCUPACIONAL ESTUDIA LA MANERA DE CONSERVAR LA SALUD DE LOS TRA
BAJADORES OCUPADOS EN LOS ESTABLECIMIENTOS ﬁE CUALQUIER ACTIVIDAD ECONGMICA:
OCUPA UN LUGAR IMPORTANT{SIMO EN TODOS LOS SECTORES YA SEAN INDUSTRIALES. AGRL
COLAS O MINEROS, LA RAZON DE €5TO SE DEBE A WUE SUS REGLAS Y PRECEPTOS OBRAN
- DE UNA MANERA BIENHECHORA Y EFICAZ PARA PROTEGER EL ORGANISMO HUMANO CONTRA
LAS CONDICIGHES AMBIENTALES O DE TRABAJO. PARA QUE LA ACCION DE LA HIGIENE OCU

PACIONAL RESULTE PRACTICA EN LOS CENTROS DE PRODUCCION, ES NECESARIO UN CONTROL

"DEL AMBIENTE Y LA APLICACION DE LAS MEDIDAS M{NIMAS YA ESTABLECIDAS POR LA LE-
GISLACION EN GRAN MAYOR{A DE PafsES,

-! LA APLICACION QUE TIENE ACTUALMENTE LA SEGURIDAD Y LA HIGIENE OCUPACIONAL.
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NO DEBE LIMITARSE SOLAMENTE AL RECINTO DE LA FABRICA, SINO QUE, DEBIDAMENTE
PLANIFICADA, DEBE ABARCAR EL CAMPO FUERA DE LA EMPRESA. LA HIGIENE OCUPACIO-
NAL NO DEBE INCLUIR SOLO LAS MEDIDAS PARA PROTEGER AL TRABAJADOR CENTRA LL.OS
CONTAMINANTES U OPERACIONES QUE PUEDAN DATAR SU ORGANISMO., SINO NUE DEBEN DE
IR MAS ALLA., A FIN DE EVITAR QUE LAS CONTAMINACIONES Y LAS CONSECUENCIAS DE
LLAS OPERACIONES QUE SE LLEVEN A CABO EN UNA EMPRESA., PASEN AL AMBIENTE EXTE-
RIOR DEL ESTABLECIMIENTO Y CONTAMINE O DAFE A LAS PERSONAS QUE HABITAN EN LAS
COMUNIDADES VECINAS, LOos AGENTES QUE PUEDEN DARAR EL ORGANISMO DE LAS PERSO-
NAS TANTO DENTRO COMO FUERA DEL ESTABLECIMIENTO SE PUEDEN CLASIFICAR EN TRES
GRUPOS:

AGENTES aqufmicos,
AGenTES BlOLAGICOS.
AcenTes Fisicos,

1

Los AGENTES DUIMICOS ATACAN DIRECTAMENTE AL ORGANISMO Y SE PRESENTAN EN
FORMA DE SUBSTANCIAS TOXICAS O CORROSIVAS, BAJO LAS FORMAS DE GASES., VAPORES.,
'EMANACIONES L{QUIDAS O SOLIDAS.

Los AGenNTES B1oLOGICcOS SON BACTERIAS O VIRUS, ENTRE LOS QUE SE PUEDEN
fMéNC:ONAR UNA LARGA LISTA DE AGENTES INFECCIOSOS COMO AQUELLOS QUE DAN LUGAR
AL ANTRAx, TIFOIDEA, TUBERCULOSIS, ETC. TAMBIEN SE INCLUYEN LOS PARASITOS Y
LOS HONGOS QUE PRODUCEN ENFERMEDADES.




Los AGENTES F{s1Cc0s COMPRENDEN CONDICIONES DE UN MEDIO AMBIENTE DAFINO.
TALES COMO RUIDO, VIBRACIONES, ENERG{A RADIANTE O IONIZANTE. HUMEDAD. TEMPERA
TURA EXCESIVA., VARIACIONES DE LA PRESION ATMOSFERICA. ETC.

CoN EXCEPCION DE LOS AGENTES FISICOS O AMBIENTALES. LOS OTROS DOS TIPOS
DE AGENTES PUEDEN PENETRAR ALHORGANISMD POR INHALACION O RESPIRACION,CONTACTO
DIRECTO A TRAVES DE LA PIEL O POR LA MUCOSA Y POR INGESTION,

LAS SUBSTANCIAS TOXICAS SE PUEDEN PRESENTAR EN FORMA DE SOLIDOS, LIQUIDOS.
POLVOS., GASES, ETC., UN PORCENTAJE MUY ELEVADO DE TODOS LOS CASbS DE INTOXICA-
c16MN DE ORIGEN PROFESIONAL, SE ATRIBUYE A LA PENETRACION EN EL ORGANISMO HUMA-

NO, DE POLVOS, EMANACIONES Y GASES DE ESTAS SUBSTANCIAS TOXICAS.,
DEFINICIONES:

EN INGENIERO O ENCARGADO DE SEGURIDAD, DEBE CONOCER LOS SIGNIFI1CADOS PRE-
CI1S0S DE CIERTOS TERMINOS QUE SE USAN COMUNMENTE EN LA HIGIENE OCUPACIONAL
e J—— .

RO IS
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EMANACTONES: SoM PARTICULAS SOLIDAS MICROSCOPICAS. FORMADAS POR LA
CONSENSACION DEL ESTADO GASEOSO DE UNA SUBSTANCIA,

GAases: Son FLUIDOS AERIFORMES A LA PRESION Y TEMPERATURA AMBIENTES
QUE SE DIFUNDEN Y OCUPAN EL ESPACIO QUE LOS CONTIENE,

VAPORES: SON FORMAS GASECSAS DE UNA SUBSTANCIA QUE NORMALMENTE ES
LIQUIDA 0 SOLIDA,

NEBLINA: LS LA SUSPENSION EN EL AIRE AMBIENTE DE PEOUE'I{SIMAS GOTAS
FORMADAS POR ALGUN MEDIO MECANICO (ATOMIZACION) O POR CONDENSACION DEL ESTADO
GASEOSO.

HumMo: Es EL PRODUCTD QUE EfN FORNA GASEGSA SE DESPRENDE DE UNA COM-
BUSTION INCOMPLETA.

PoLvos: Son PARTICULAS SOLIDAS QUE HAN SIDO REDUCIDOS A DIMENSIO-
NES MUY PEQUEfIAS POR ALGUN PROCEDIMIENTO MECANICO.

ToxicipaDp: ES LA CAPACIDAD DE UNA SUBSTANCIA DE PRODUCIR LESIONES
O DAflos, LA TOXIDAD DEPENDE DE LA DOSIS. METODO O LUGAR DE ABSORCION EN EL
CUERPO, ESTADO GENERAL DE SALUD, DIFERENCIAS INDIVIDUALES., DIETA Y TEMPERATU-
RA'

Riescos: SoN LAS POSIBILIDADES QUE TIENE UNA SUBSTANCIA DE CAUSAR

7 LESION CUANDO UNA CANTIDAD ESPECIFICA SE UTILIZA BAJO CIERTAS CONDICIONES., Los
ELEMENTOS PRINCIPALES QUE HAY QUE CONSIDERAR CUANDO SE EVALUA UN RIESGO SON:
LA CANTIDAD DE SUBSTANCIA EN CONTACTO CON LAS CELULAS ORGANICAS., QUE SE REAUIE-
nfRE PARA PRODUCIR UN DAf0:; EL TIEMPO QUE ESTA EN CONTACTO CON ESTAS CELULAS., IN




DICE DE GENERACIGN DEL CONTAMINANTE EN SUSPENSIGN Y MEDIDAS DE CONTROL.
INHALACION:

EXCEPTUANDO LAS ENFERMEDADES DE LA PIEL. LA GRAN MAYOR{A DE LAS INTOXICA-
CIONES PROFESIONALES SON PROVOCADAS POR LA RESPIRACION DE SUBSTANCIAS TOXICAS
EN. SUSPENSION EN EL AIRE,

Los TEJIDOS DE LOS PULMONES SON EL MEDLO MAS EFICIENTE QUE TIENE EL CUER-
PO HUMANO PARA AZRSORVIR SUB3TANCIAS, FUK LO TANTO. LA INHALACION DE LAS SUBS-—
TANCIAS TOXICAS. ES LA CAUSA DE UN GRAN NUMERO DE ENFERMEDADES PROFESIONALES.

EsToS AGENTES QUIMICOS QUE LLEGAN A LOS PULMONES, PUEDEN PASAR DIRECTAMEN
TE A LA CORRIENTE SANGUINEA Y SER ABSORVIDOS DURANTE UN °ERIODO MAS O MENOS LAR
G0, UTROS PUEDEN PERMANECER EN LOS PULMONES Y PRODUCIR UN DA™0 © XRRITACI@N»LQ
CAL.,

Los POLVOS TOX1cOS E IRRITANTES PUEDEN SER ASPIRADOS EN CANTIDADES DARI-
NAS. LAS SUBSTANCIAS CORROSIVAS. AL ESTAR EN SUSPENSION EN EL AIRE, PUEDEN AL
TEéAR LA MUCOSA LLEGANDO A DESTRUIRLA., ALGUNOS POLVOS Y VAPORES QUE POR SU TQ
XICIDAD MISMA NO SE DISUELVEN O ABSORVEN. PROVOCAN EN LA MAYORIA DE -LOS CASOS
IRRITACIONES DE LAS DELICADAS MEMBRANAS DE LOS ORGANOS RESPIRATORIOS. OBSTRUYEM‘

CO EL PASO DEL AIRE A LOS PULMONES.

A su VEZ. ESTA RESPIRACION INSUFICIENTE FAVORECE EL ATAQUE DE BACTERIAS Y




OTROS GERMENES. DANDO COMO RESULTADO TENDENCIA A ENFERMEDADES TALES COMO NEU
MONfA, TUBERCULOSIS, ETC. [DEBE SIEMPRE CONSIDERARSE QUE CUALQUIER POLVO., POR
INOCUO QUE SEA. ES DARINO SI SU CONCENTRACION EN EL L.IRE ES ELEVADA.

LA PREVENCION DE LA CONTAMINACION DEL AIRE POR CUALQUIER SUBSTANCIA, DEBE
CONSIDERARSE COMO PROTECCION PRIMARIA PARA TODOS LOS TRABAJADORES QUE MANIPU-
LEN SUBSTANCIAS TOXICAS EN CUALOUIER FASE DE UNA OPERACIGN O TRABAJO.

LA PROTECCION MAS EFICAZ PARA EVITAR LA ENTRADA DE LOS CONTAMINANTES EN
EL ORGANISMO HUMANO POR INHALACION, CONSISTE EN AISLAR COMPLETAMENTE LOS ORGA-
NOS RESPIRATORIOS DEL MEDIO AMBIENTE CONTAMINADO. ESTO PUEDE HACERSE PROTEGIEN
DO DIRECTAMENTE LAS VIAS RESPIRATORIAS DEL INDIVIDUO, AISLANDO O ENCERRANDO EL
PROCESO DE MANERA QUE EL CONTAMINANTE NO PASE A LA ATMOSFERA DE LOS AMBIENTES
DE TRABAJO. 0 POR MEDIO DE DISPOSITIVOS O EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL ADECUA-
Do.
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CONTACTOS CON LA PIEL:

EL CONTACTO CON LA PIEL ES OTRA DE LAS FORMAS EN QUE LAS SUBSTANCIAS TOX1-
CAS O IRRITANTES PUEDEN AFECTAR AL ORGANISMO.

EL NUMERO DE SUBSTANCIAS TOXICAS QUE SE RECIBEN RAPIDAMENTE POR LA PIEL
ES LIMITADA: SIN EMBARGO,

C1AS SOLIDAS

CONVIENE CONSIDERAR OUE TODOS LOS L{GUIDOS Y SUBSTAN

TOXICAS SON DE ABSORCION RAPIDA. HASTA QUE SE DEMUESTRE LO CONTRA
. R10 BAJO LAS CONDICIONES EXISTENTES.

UN GRAN NUMERO DE SUBSTANCIAS EMPLEADAS EN LA INDUSTRIA CAUSAN ENFERMEDA-

DES DE LA PIEL, LLAMADAS DERMATITIS O DEMATOSIS.
BILES PUEDEN. POR CONTACTOS REPETIDOS.

LAS SUBSTANCIAS CORROSIVAS DE
REDUCIR LA RESISTENCIA NORMAL DE LA PlEL
A DICHAS SUBSTANCIAS. UTRAS. COMO LOS DISOLVENTES, POR EJEMPLO, LA GASOLINA

DESHACEN LA SUBSTANCIA GRASA DE LA PIEL Y AL SACARSE PRODUCE GRIETAS, QUE PUE-
DEN SER EL CONDUCTO PARA UN ATAQUE DE GERMENES AL ORGANISMO,

DERE TENERSE PRESENTE OQUE MUCHOS PRODUCTOS VEGETALES Y ANIMALES PRODUCEN

EN LA PIEL CONDICIONES ESPECIALMENTE FAVORABLES PARA LA PENETRACION DE LAS BAC
TERIAS O GERMENES.

INGESTION:

LA INGESTION ES UN FACTOR IMPORTANTE EN LAS ENFERMEDADES PROFESIONALES., YA
QUE PEQUERAS PARTICULAS DE SUBSTANCIAS TOXICAS SE AGREGAN A LA SALIVA, AUMENTAN



287
DO AS{ LA CONCENTRAC!GN DE ESAS MISMAS SUBSTANCIAS CUE HAN SiDO ASPIRADAS., OCASIQ

NANDO MUCHAS VECES INTOXICACIONES CRONICAS, )

CUALQUIER POSIBILIDAD DE INGERIR SUBSTANCIAS TOXICAS QUE SE ENCUENTREN EN
LA INDUSTRIA DEBE EVITARSE POR TODOS LOS MEDIOS, YA QUE, AUNQUE SEA EN PEQUEFf
SIMAS CANTIDADES. PUEDE AUMENTAR LOS RIESGOS DE INTOXICACION.

IAMBIEN EXISTE LA POSIBILIDAD DE QUE LAS SUBSTANCIAS TOXICAS ALCANCEN LA
BOCA POR MEDIO DE ALIMENTOS CONTAMINADOS, ES POR ESTA RAZON QUE NO DEBEN TO-
MARSE COMIDAS O FUMAR DONDE SE ENCUENTREN PRESENTES ESTAS SUBSTANCIAS. EL AcuA
POTABLE PARA BEBER DEBE SER SUMINISTRADA EN BEBEDEROS ESPECIALES LIBRES DE CON-
TAMINACION, Y TODOS LOS TRABAJADORES DEBEN LAVARSE LAS MANOS ANTES DE COMER, LS
TO ES ESENCIAL PARA EVITAR LA INGESTION DE LAS SUBSTANCIAS TOXICAS.

EXPOSICIONES PELIGROSAS EN EL MEDIO AMBIENTE:

EN LA INDUSTRIA. LA MAYOR[A DE LAS LESIONES GRAVES AL ORGANISMO HUMANO IN
CLUSIVE CIERTAS ENFERMEDADES PROFESIONALES, SON OCASIONADAS POR EL EMPLEO DE
- SUBSTANCIAS TOXICAS.

DEBEN AGREGARSE LAS QUE SUFRE EL ORGANISMO POR LAS CONDICIONES AMBIENTALES
‘“UADVERSAS; LLO CUAL EN CIERTAS CIRCUNSTANCIAS AGRAVA LOS EFECTOS DE LAS SUBSTAN-

" CIAS TOXICAS. ADEMAS DEBEMOS TENER PRESENTE QUE ALGUNAS CONDICIONES AMBIENTA-
~LES, POR-SI. SOLAS, PUEDEN PROVOCAR INCAPACIDADES PERMANENTES, HASTA LA MUERTE:
POR EJEMPLO, LA EXPOSICION A LAS RADIACIONES IONIZANTES (FIG. 3.3).
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PRIMEROS AUKILIOS

LAS CONDICIOMES AMBIENTALES QUE PUEDEN RESULTAR PELIGROSAS SON LAS SIGUIEN
TES:
- VIBRACIONES CONTINUAS.
- Ruipo Excesivo.
- JLUMINACION DEFECTUOSA.
- TEMPERATURA EXCESIVA.
- HUMEDAD EXCESIVA Y CONTINUA.
~ ENERG{A RADIANTE. v -
- PRESION ATMOSFERICA ANORMAL.
- PRESIONES ARTIFICIALES (TRABAJOS EN AIRE COMPRIMIDO).
- FATIGA EXCESIVA.

l SEA CUAL FUERE LA CONDICION, ES POSIBLE APLICAR METODOS PARA DISMINUIR SUS
CONSECUENCIAS O ELIMINARLOS COMPLETAMENTE. AL RECOMENDAR CUALQUIER METODO DE )
CONTROL DE LAS CONDICIONES AMBIENTALES, DEBE CONSIDERARSE TANTO LA FACILIDAD DE
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APLICACION, MENCIONADAS, COMO SU EFECTIVIDAD. SE PUEDEN APLICAR METODO ALTA-
MENTE SATISFACTORIOS., PERO EN ALGUNAS OCASIONES I[RREALIZABLES POR EL TAMARO DE
LA EMPRESA., POR SU SITUACION ECONOMICA., ETC. EN ESTOS CASOS, DEBE SIEMPRE ES~
TUDIARSE UNA FORMA ADECUADA QUE SEA REALIZABLE. A FIN DE PODER PROTEGER AL TRA
BAJADOR CONTRA LOS RIESGOS QGUE ESTOS AGENTES PRESENTAN.,

PRINCIPIOS DE LA PREVENCION:

Los PRINCIPALES METODOS DE PREVENCION UTILIZADOS EN LA ELIMINACION O CON-

TROL DE LOS PELIGROS QUE AFECTAN AL ORGANISMO SON LOS SIGUIENTES:

- SUSTITUCION DE UNA SUBSTANCIA TOXICA POR OTRA MENOS TOXICA.

~ AISLAMIENTO COMPLETO DE LOS PROCESOS O TRATAMIENTO DEL RESTO DEL
AMBIENTE DE TRABAJO., CON LA PROTECCION ADECUADA Y NECESARIA PARA
LOS TRABAJADORES QUE SE ENCUENTRAN DENTRO DE LAS ZONAS AISLADAS,

- VENTILACION GENERAL.

- INSTALACION 0 USO DE METODOS HUMEDOS PARA EVITAR QUE LOS CONTAML
NANTES PASEN AL AMBIENTE,

- Uso DEL EQUIPO PERSONAL DE PROTECCION ADECUADO A LAS SUBSTANCIAS
TOXICAS Y MUY PARTICULARMENTE PARA EL SISTEMA RESPIRATORIO,

- DISMINUCION DEL CONTACTO DIARIO O EXPOSICION POR MEDIO DE PER{O-
DOS CORTOS DE TRABAJO.

::POR LO GENERAL., SE RECOMIENDA NO USAR UNICAMENTE UNO DE ESTOS METODOS SL
Q‘VARIOS DE ELLOS EN COMBINACION, A FIN DE GARANTIZAR COMPLETAMENTE LA PROTEC
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CION DE t0S TRABAJADORES., '

A CONTINUACION SE EXAMINAN LOS METODOS MENCIONADOS .
SUSTITUCION DE UNA SUBSTANCIA TOXICA POR OTRA MENOS TOXICA:

EL INGENIERO O ENCARGADO DE SEGURIDAD DE UNA EMPRESA AS[ COMO £L INSPECTOR
"DE TRABAJO DEBEN CONOCER TODAS LAS SUBSTANCIAS TOXICAS QUE SE UTILIZAN EN LA -FA:
BRICA, DEBE TENERSE PRESENTE SIEMPRE LA POSIBILIDAD DE QUE EN CADA CASC SE PUR
DE SUSTITUIR UN MATERIAL PELIGROSO POR OTRO MENOS PELIGROSO. POR EJEMPLO., LA
ELIMINACION DEL FOSFORO BLANCO TOXICO FOR EL ROJQ: LA SUSTITUCION DEL SULFATO
DE ‘PLOMO O ALBAYALDE. POR OXIDO DE TITANEO: OXIDbS Y SULFATOS DE ZINC EN‘LAS
PINTURAS BLANCAS: LA SUSTITUCION DE LOS SOLVENTES DE ALTA TOXICIDAD COMO POR
EJEMPLO, EL BENZOL ETC.

SIN EMBARGO. EN MUCHAS OCASIONES SE HACE NECESARIO EN‘ClERTOS PROCEDIMIEN
TOS INDUSTRIALES SUSTITUIR UNA SUBSTANCIA TOXICA POR OTRA MAS TOXICA TODAVfA:
A FIN DE AHORRAR TIEMPO DE FABRICACION O MEJORAR EL RENDIMIENTO. SE LLAMA LA
ATENCION SOBRE ESTO ULTIMO. YA QUE EN MUCHOS CASOS SE LLEVA A EFECTO ESTE REEM -
PLAZO SIN TENER EN CONSIDERACION LOS PROBLEMAS DE RIESGO QUE PRESENTAN ESTOS
NUEVOS PRODUCTOS. SIEMPRE QUE SE PRESENTE ESTA EVENTUALIDAD, TODAS LAS DISPO--

SICIONES, INSTALACIONES Y METODOS APLICADOS PARA LA PROTECCION DEL TRABAJADOR}iw"A
DEBEN SER EXAMINADOS A FIN DE VER S1 PUEDEN SEGUIR GARANTIZANﬂO ESTA PROTECCION.::
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- AISLAMIENTO DE LOS PROCESOS:

ALgunos TIPOS DE PROCESO O TRABAJOS, PUEDEN PONER EL PELIGRO LA SALUD DEL
TRABAJADOR: POR LO TANTO. ES DE IMPERIOSA NECESIDAD QUE DICHOS PROCESOS SE AIS
LEN COMPLETAMENTE EN UN EDIFICIO O EN UN LUGAR SEPARADO. O EN UNA FORMA HERME-
TICAMENTE CERRADA CON LA ADECUADA PROTECCION, PARA EVITAR LA CONTAMINACION DEL
AMBIENTE DE TRABAJO, ‘

S1 POR NECESIDADES DEL PROCESO SE REQUIERE QUE EL TRABAJADOR SE SITUE DEN
TRO DEL LUGAR DONDE SE LLEVA A CABO LA OPERACION., SE LE DEBE SUMINISTRAR EL
EQUIPO PERSONAL DE PROTECCIbN ADECUADO QUE LO AISLE COMPLETAMENTE DEL AMBIENTE

CONTAMINADO,
VENTILACION GENERAL!

LA VENTILACIGN GENERAL, YA SEA SUMINISTRADA POR LA INFILTRACION NATURAL
DEL AIRE A TRAVéS DE ABERTURAS EN LOS MUROS O POR VENTILADORES., ES SIEMPRE NE
CESARIA PARA QUE UN LUGAR DETERMINADO SEA HABITABLE., LA ADECUADA VENTILACION
ES LA PRINCIPAL PREOCUPACION DE LOS HIGIENISTAS INDUSTRIALES. PARA AS{ PROPOR
CIONAR CONDICIONES DE TRABAJO SALUDABLES Y CONFORTABLES.

LA VENTILACION GENERAL DE LOS LOCALES DE TRABAJO, ES [GUALMENTE IMPORTAN
TE PARA .PREVENIR CONCENTRACIONES PELIGROSAS, PORQUE DILUYE LOS POSIBLES VAPO-

. RES .’ EMANACIONES O GASES QUE PUEDAN ESCAPAR DE LOS PROCESOS 'DE LOS EQUIPOS CE
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RRADOS Y DE LOS SISTEMAS DE ASPIRACION LOCAL. SISTEMAS EN LOS QUE PUEDE HABER

ALGUN ESCAPE A PESAR DE LAS PRECAUCIONES QUE SE TOMEN.

AeTopos HOMEDOS:

EXISTEN NUMEROSOS TRABAJOS GENERADORES DE POLVO QUE NO PUEDEN REALIZARSE
EN LOCALES CERRADOS. EN ESTOS CASOS SE RECOMIENDA HUMEDECER EN FORMA CONTINUA
S1EMPRE QUE ESTO SEA POSIBLE, EL LUGAR DONDE SE GENERA EL POLVO, OBTENIENDOSE

POR ESTE METODO EL AGRUPAﬂlENTO DE LAS PART{CULAS Y EVITANDO QUE PASEN AL AM-
BIENTE.,

ESTE METODO ES PARTICULARMENTE BENEFICIGSG EN LOS TRABAJOS DE MINAS Y DE
CANTERAS Y, EN GENERAL. EN LA INDUSTRIA DE LA CONSTRUCCION., PARA LA HUMECTA-
CION DEL SITIO DONDE SE GENERA' EL POLVO EXISTEN VARIOS METODOS, EN TODOS ELLOS
HAY QUE ADOPTAR SISTEMAS CONVENIENTES PARA LA EVACUACION DEL AGUA UTILIZADA, A
FIN DE NO ALTERAR LAS CONDICIONES DEL AMBIENTE CON UN EXCESIVO {NDICE DE HUME-
pAD. HAY QUE TENER PRESENTE QUE LAS PARTICULAS MUY PEQUEMAS SON DIFICILES DE
HUMEDECER, POR ESTA RAZON Y POR OTRAS DE INDOLE VARIADA, EL METODO DE HUMECTA-
CION SE APLICA A UN NUMERO LIMITADO DE TRABAJOS,

Uso DEL EQUIPO PERSONAL DE PROTECCION:

EL uso DEL EQUIPO PERSONAL DE PROTECCION ADECUADO TIENE POR OBJETO, AISLAR:
AL TRABAJADOR DEL AMBIENTE CONTAMINADO. ESTE METODO DE PREVENCION SE APLICA
'CUANDO ES IMPOSIBLE EL EMPLEO DE ALGUNO DE LOS METODOS ANTES MENGIONADOS: TAM-
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BXQNVSE RECOMIENDA PARA LOS TRABAJOS DE REPARACION EN LOS QUE PUDIERA CONTAML

NARSE EL AMBIENTE., TAMBIEN EXISTEN ALGUNOS PROCESOS Y TRATAMIENTOS EM LOS CUA
LES LA CONTAMINACION CON CONCENTRACIONES SUPERIORES A LAS PERMISIBLES ES ESPO-
RADXCA, POR LO CUAL DEBE TEMEFSE LA DISTOSICIGH EL EQUIPO APROPIADO, LA PROTEC
CIQN DEL TRABAJADOR CONSISTE EN USAR EQUIPO PARA PROTEGER LAS V[AS RESPIRATO-

RIAS, LA VISTA Y CONTACTO CON LA PIEL.

DisMINUCION DEL CONTACTO DIARIO:

LA LIMITACION DE LA JORNADA DE TRAJAJO DEBE CONSTITUIR EL ULTIMO RECURSO

- QUE DEBE APLICARSE EN LOS METODOS DE PREVENCION., TODOS LOS PROCESOS. TRATA-

MIENTOS Y TRABAJOS EN GENERAL DEBEN ESTAR PROTEGIDOS CONTRA TODA EVENTUALIDAD
DE RIESGO.

EsTe METODO SE EMPLEA ALGUNAS VECES PARA PROTEGER A LOS TRABAJADORES QUE
HAN SUFRIDO ALGUNA ALTERACION ORGANICA DEBIDO A LOS CONTAMINANTES.

EN CIERTAS CONDICIONES ESPECIALES, POR EJEMPLO, EN LA OPERACION DE ASCEN

. SORES MUY RAPIDOS O LOS TRABAJOS EN AIRE COMPRIMIDO., SE ACORTAN LAS JORNADAS

DE. TRABAJO DEBIDO A LAS CONDICIONES ESPECIALES EN QUE LABORAN Y LA IMPOSIBILL
DAD REAL DE ELIMINAR ESAS CONDICIONES.

3.5 Nociones ELEMENTALES DE LAs ENFERMEDADES PROFESIONALES MAS COMUNES,
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GENERALIDADES:
A CONTINUACIGN ESTUDIAREMOS LOS RIESGOS PROFESIONALES Y LOS EFECTOS NOCI-

VOS QUE EN EL ORGANISMO HUMANO PRODUCEN LAS SUBSTANCIAS TOXICAS O CONTAMINANTES

DEL AMBIENTE DE CIERTAS INDUSTRIAS Y QUE DAN LUGAR A LAS LLAMADAS ENFERMEDADEs
PROFESIONALES.

ESTUD1AREMOS . POR SER LAS MAS COMUNES EN LA INDUSTRIA, LA SILICOSIS. AS-
BESTOS!S., LOS CARC]NOMAS'Y‘LESIONES PERCANCEROSAS DE LA PIEL, LAS ENFERMEDADES
PROFESIONALES DE LA PIEL DE'UNA MANERA GENERAL, LAS ENFERMEDADES CAUSADAS POR
EL TRABAJO EN AIRE COMPRIMIDO Y EL ANTRAX O CARBUNCO.

DE TODAS ELLAS DAREMOS NOCIONES ELEMENTALES A FIN DE QUE SE PUEDAN CONO-
CER LAS CAUSAS DE DICHAS ENFERMEDADES Y PUEDAN NOTIFICAR AL MEDICO
LA PRESENCIA DE LOS RIESGOS, A FIN DE QUE SE ORDENE UNA INVESTIGACION MAS COM-
PLETA Y SE DETERMINE ESPECIFICAMENTE LA ENFERMEDAD PROFESIONAL.

SiLicosis:

DEFINICION:

LA S1L1COS1S ES UNA FIBROSIS DE LOS PULMONES A CONSECUENCIA DE LA INHALA-;
.C1ON DEL POLVO QUE CONTENGA, O BIEN, SILICE LIBRE (CUARZO. BIOX1DO DE SILICIO,~
5102) U OTRAS CRISTALINAS DE S{LICE (TRIDNMITA ., CRISTOBALITA), O SILICE LLAMA
DA AMORIA (TRIPOLI, TIERRA DE DIATOMEAS),
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RIESGOS PROFESIONALES:

EN LA HNATURALEZA, LA S{LICE SE ENCUEN?RA EN ESTADO PURO EM FORMA DE CUAR

Z0 Y DE PEDERNAL,

Los TRABAJADORES SE HALLAM EXPUESTOS AL POLVO SILICEO EN LAS MINAS. EN
LAS CANTERAS. EN LAS GALERI[AS. EN LAS FUNDICIOMES. EN LA FABRICACION DE PORCE
LANA Y DE ALFARER{A. EN LA FABRICACION Y CONSERVACION DE ABRASIVOS Y DE POLVOS
DETERSIVOS. EN LOS TRABAJOS DE ARENAMIENTO. Eif LOS TRABAJOS DE CANTER[A. EN

LA FABRICACION DE LOS LADRILLOS REFRACTARIOS A BASE DE S{LICE. AS{ coMO CIER-

V'_TAS OFERACIONES DE AMOLADURA Y DE PULIMENTACION,

EL PERIODO DE EXPOSICION MNECESARIQ PARA PROVOCAR UN ESTADO DE ENFERMEDAD
vARfA SEGUN LA NATURALEZA DEL TRABAJO, EL TAMARO Y LA CANTIDAD DE LAS PARTIcU
LAS- DE POLVO INHALADO Y GENERALMENTE SE EXTIENDE A LO LAhGo DE VARIOS AM0S,
SoN RAROS LOS CASOS DE SILICOSIS PRECOZ.

EFecTos nNoCIvos:

LA ACCION DE LA S{LICE SOBRE LOS PULMONES DETERMINA LA FORMACION DE MODU

~LOS FIBROSOS., DISTRIBUIDOS SOBRE EL CONJUNTO DEL CAMPO PULMONAR.

EsTa FIBROSIS PUEDE SER PROGRESIVA Y EVOLUCIONAR INCLUSO DESPUES DE HA-

“'BER CESADO LA EXPOSICION AL POLVO DE S{LICE,




ASBESTOSIS:

DEFINICION:

La ASBESTOSIS ES UNA NEUMOCONIQSIS PROVOCADA POR LA lNHALACIbN DE FIBRAS
DE ASBESTO. '

LAS DIFERENTES VARIEDADES DE AMIANTO POSEEN UNA ESTRUCTURA FIBROSA, LAS
VARIEDADES MAS CONOCIDAS SON EL CRISOLITO (SILICATO DE MAGNESIO HIDRATADO),
LA CROCIDOLITA (ASBESTO AZUL) ¥ LA AMOSITA: ESTAS DOS ULTIMAS, CONSTITUIDAS

PRINCIPALMENTE POR SILICATOS DE HIERRO. ALGUNOS TALCOS CONTIENEN UNA PEQUENA

CANTIDAD DE AMIANTO. POR OTRO LADO. CIERTOS GENEROS DE ASBESTOS PUEDEN CONTE
NER SfLICE.

R1ESGOS PROFESIONALES:

ENTRE LOS TRABAJOS QUE EXPONEN A DICHO RIESGO FIGURAN AQUELLOS QUE IMPLL
CAN LA EXTRACCION, LA UTILIZACION O LA MANIPULACION DEL ASBESTO O DE SUBSTAN-
CIAS QUE LO CONTENGAN., LA FABRICACION O REPARACION DE TEJIDOS DE ASBESTC (TRL
TURACION, CARDADO, HILADO. TEJIDO). LA FABRlCACiGN DE GUARNICIONES PARA FRE-
NOS., MATERIAL DE AMIANTO Y PRODUCTOS DE FIBROCEMENTO.

EFECTOS NOCIVOS:!

LA LESION PRINCIPAL PRODUCIDA POR EL ASBESTO ES UNA FIBROSIS INTERSTICIAL‘q
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{ LA BREA), AS{ COMO CIERTGS ACEIT

DIFUSA, ACOMPANADA POR GRANDES ESPESAMIENTOS DE LA PLEURA., Y EN LOS CASOS

. AVANZADOS., POR BRONQUIECTASIAS Y ENFISEMA, §

CARCJNOMA Y LESIONES PRECANCEROSAS DE LA PIEL:

DEFINICION:

- LAS SUBSTANCIAS CARCINOGENAS MAS COMUNES QUE SE ENCUENTRAN EN LA INDUS—
TRIAS COMPRENDEN LOS SUBPRODUCTOS EN BRUTO DEL CARBON (TALES COMO EL ALQUITRAN
£5 MINERALES. SUS PRODUCTOS ¥ SUS RESIDUDS
(TALES COMO EL BETUN Y LA PARAFINA),

R1IESGOS PROFESIONALES:

UNA EXPOSICION DE LA PIEL A LA ACCION DE CUALOU[ERA DE LOS AGENTES ANTES
MENCIDNADOS PUEDE TENER POR CONSECUENCIA LESIONES MALIGNAS,

LA EXPOSICION AL ALQUITRAN Y A LA BREA ESTA RELACIONADA CON UN GRAN NUME
RO DE PROFESIONES., TALES COMO LOS TRABAJOS EN LAS FABRICAS DE GAS O EN LOS HOR
NOS DE COQUE. EN LA FABRICA DE BRINQUETAS DE HULLA, EN LA IMPREGNACION DE LA

MADERA Y EN EL EMPLEO DEL ALQUITRAN EN LA CONSTRUCCION DE CARRETERAS.

lLos ACEITES MINERALES CAPACES DE EJERCER UNA ACCION CARCINGOGENA SE UTILI-
ZAN MUCHO COMQO LUBRICANTES O EN DETERMINADOS PROCEDIMIENTOS INDUSTRIALES.,

EFecTos Nocivos:
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LAs LESIONES DE LA PIEL CAUSADAS POR LOS AGENTES ANTES MENCIONADOS, CO-

~MIENZAN DE ORDINARIO CON LA FORMACION DE VERRUGAS EN LAS PARTES DE LA PIEL AL
DESCUBIERTO., QUE POR REGLA GENERAL HAN SIDO YA ANTES AFECTADAS POR PROCESOS IN
FLAMATORIOS CRONICOS.

ENFERMEDADES DE LA PIEL DE ORIGEN PROFESIONAL:

DEFINICION:

LAs DERMATOSIS PROFESIONALES SON GENERALMENTE CAUSADAS POR UNO DE LOS SI-
GUIEMTES FACTORES:
A) AGENTEs FIsicos (FRICCION, PRESION, VIBRACIONES, HUMEDAD, CALOR,
FR{O, ELECTRICIDAD, RAYOS LUMINOSOS. INFRARROJOS Y ULTRAVIOLETAS.,
RAYOS X Y RADIACIONES EMITIDAS POR LAS SUBSTANCIAS RADIOACTIVAS).
B) AGENTES BIOLOGICOS (BACTER{AS. MICETOS. ACERIDOS E ISECTOR).,

¢) AGENTES quimIcos.

LOS TRASTORNOS CUTANEOS CAUSADOS POR LAS RADIACIONES IONIZANTES SE TRATAN
EN LA SECCION CORRESPONDIENTE. VARIOS AGENTES QuiMICOS DE DERMATOSIS SE CITAN
EN OTROS LUGARES., BAJO LAS RUBRICAS CORRESPONDIENTES. ESTA SECCION SE REFIERE
PRINCIPALMENTE A LOS AGENTES QUIMICOS EN GENERAL.

Los AGENTES QuIMICOS QUE PROVOCAN DERMATOSIS PROFESIONAL PUEDEN DISTRIBUIR -
SE EN DOS CATEGORIAS. LOS IRRITANTES PRIMARIOS Y LOS SENSIBILIZADORES.
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LAs LESIONES DE LA PIEL CAUSADAS POR LOS AGENTES ANTES MENCIONADOS, CO-

. MIENZAN DE ORDINARIO CON LA FORMACION DE VERRUGAS EN LAS PARTES DE LA PIEL AL

DESCUBIERTO, QUE POR REGLA GENERAL HAN SIDO YA ANTES AFECTADAS POR PROCESOS IN
FLAMATORIOS CRONICOS.

ENFERMEDADES DE LA PIEL DE ORIGEN PROFESIONAL:
DEFINICION:

LAS DERMATOSIS PROFESIONALES SON GENERALMENTE CAUSADAS POR UNO DE LOS SI-—
GUIENTES FACTORES:
A) AGENTES Fisicous (FRICCION, PRESION, VIBRACIONES. HUMEDAD, CALOR,
FRID, ELECTRICIDAD., RAYDS LUMINOSOS. INFRARROJOS Y ULTRAVIOLETAS,
RAYOS X Y RADIACIONES EMITIDAS POR LAS SUBSTANCIAS RADIOACTIVAS),
B) AGENTES BIOLOGIcOS (BACTERfAS., MICETOS, ACERIDOS E ISECTOR).
c) AGENTES Quimicos.

Los TRASTORNOS CUTANEOS CAUSADOS POR LAS RADIACIONES IONIZANTES SE TRATAN
EN LA SECCION CORRESPONDIENTE. VARIOS AGENTES QUIMICOS DE DERMATOSIS SE CITAN
EN OTROS LUGARES., BAJO LAS RUBRICAS CORRESPONDIENTES. ESTA SECCION SE REFIERE
PRINCIPALMENTE A LOS AGENTES QUIMICOS EN GENERAL.

Los AGENTES QUIMICOS QUE PROVOCAN DERMATOSIS FROFESIONAL PUEDEN DISTRIBUIR
SE EN DOS CATEGORIAS: LOS IRRITANTES PRIMARIOS Y LOS SENSIBILI1ZADORES.



293

IRRITANTES CUTANEOS PRIMARIOS:!

Los IRRITANTét CUTANEOS PRIMARIOS SON SUBSTANCIAS QUE, CUALQUIERA: QUE
SEA LA PERSONA, PROVOCAN LESIONES CUANDO ENTRAN EN CONTACTO CON LA PIEL., CON
UNA CONCENTRACIONVSUFICIENTE Y DURANTE CIERTO TIEMPO. NO OBSTANTE, LA RESIS-
TENCIA NATURAL DE LAS PERSONAS A LOS IRRITANTES DE LA PIEL ES MUY VARIABLE.

ENTRE LOS IRRITANTES PRIMARIOS LOS MAS IMPORTANTES SON: LOS ACIDOS LOS
CUALES EN LA MAYOR!A, SON INORGANICOS DE USO CORRIENTE.

Los CLORUROS QUE REACCIONAN A LA HIDROLISIS ACIDA: EL OXICLORURO DE AZY
FRE, EL CLORURC DE SULFURILO, LOS CLORURO DE FOSFORO, DE ARSENICO. DE ANTL.
MONIO, DE ALUMINIO Y DE ESTAflO,

Los ALCALIS: LOS HIDROXIDOS Y LOS CARBONATOS DE SODIO, DE POTASIO, Y DE
AMONIO.,

EL 6XIDO., EL HIPOCLORITO, EL NITRATO, EL CARBURO Y LA CIANAMIDA DE CAL-

cl0,

LOS SULFUROS DE POTASIO, DE AMONIO, DE CALCIO, DE BARIO. DE ARSENICO Y

. DETANTIMON1O,

LOoS "ARSENICOS. LOS ARSENIATOS, LOS CROMATOS Y LOS MLIBDATOS.,

LAS SALES DE ZINC., DE INERCURIO, DE NIQUEL Y DE COBALTO.
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EL BROMO Y EL YODO,

VAR10S ACIDOS ORGANICOS, ESPECIALMENTE LOS ACIDOS SULFONICO Y LOS TIOA-
cIDOS.

Los ESTORES ORGANICOS. TALES COMO BROMURO DE METILO Y EL SULFATO DIMETL
LIcO.

Los DISOLVENTES ORGANICOS.

Los FENOLES, LAS QUINONAS, LOS COMPUESTOS HALOGENADOS DE LA SERIE AROMA-
TICA. TALES COMO EL CLORURO DE BENCILO, EL DICLOROFENOL.

SENSIBILIZADORES CUTANEOS:

’ Los SENSIBILIZADORES CUTANEOS SON AGENTES QUE NO PROVOCAN NECESARIAMENTE .
- ALTERACIONES CUTANEAS VISIBLES AL PRIMER CONTACTO, PERO PUEDEN PROVOCAR MODIFL
CACIONES ESPECIFICAS DE LA REACTIVIDAD DE LA PIEL., DE FORMA TAL QUE EL CONTAC-
TO DE ESTA MISMA SUBSTANCIA CON LA MISMA U OTRA PARTE DEL CUERPO PROVOQUE UNA
ERUPCION, PUEDE SUCEDER QUE LOS IRRITANTES PRIMARIOS ACTUEN IGUALMENTE COMO
SENSIBILIZADORES. EN TALES CASOS, LAS EXPOSICIONES INICIALES PUEDEN SENSIBILL
ZAR LA ?IEL DE MANERA TAL QUE TODC CONTACTO ULTERIOR MINIMO'Y QUE DE ORDINARIO
ES INOFENSIVO PRODUZCA UNA ERUPCION.

_ EN CIERTOS CASOS, EL TRABAJADOR PUEDE CONTINUAR SU TRAHMJO AUNQUE SE DE-
CLARE UNA AFECCION CUTANEA DESPUES DE UN PER{ODO DE CONTACTO CON UNA SUBSTAN-.
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CIA SENSIBILIZADORA: MAS TARDE. LA PIEL PUEDE RESTABLECERSE Y ENTONCES DICE
QUE SE HA "ENDURECIDG”. ESTA SENSIBILIDAD PUEDE SER DEFINITIVA O BIEN DESAPA
RECER CUANDO SE INTERRUMPE POR ALGUN TIEMPO LA EXPOSICION AL AGENTE quUiMICO.

) ENTRE LOS SENSIBILIZADORES, LOS MAS IMPORTANTES SON: LOS CROMATOS Y LOS
CEMENTOS,

DermITIS - TOXICA SIMPLE:

Los IRRITANTES MAS DEBILES Y LOS IRRITANTES FUERTES EN CONCENTRACIONES DL
LUIDAS ACTUAN MUY LENTAMENTE, NO ATACANDO SIND LAS CAPAS MAS SUPERFICIALES
DE LA PIEL., Y A MENUDO NO PROVOCAN REACCION SINO SOBRE LA PIEL DEBILITADA YA

POR OTRAS RAZONES,

DERMATITIS TOXICA ECZEMATOIDE (SINONIMO: ECSEMA TOXICO POR CONTACTO):

ESTA DERMATITIS SIGUE A UNA LESION QUE DA LUGAR A UNA INFLAMACION DIFU
SA DE LAS CAPAS PROFUNDAS DE LA PIEL. EbL CUADRO PATOLOGICO ADQUIERE ENTONCES
CARACTER CRONICO. LOS TRASTORNOS PATOLOGICOS SE VEN COMPLICADOS A MENUDO POR
iNFECCIONES COLATERALES POR BACTERIAS O POR MICETOS., O POR AMBOS AGENTES A LA

) VEZ,

AGENTES SENSIBILIZADORES:

EL ‘EFECTO DE LOS SENSIBIL!ZADORES CUTANEOS PUEDE SER:AGUDO O CRONICO.
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EcZEMAS ALERGICOS:

ALGUNAS DE ESTAS AFECCIONES EMPIEZAN EN FORMA DE UNA DERMATITIS SIMPLE O
ECZEMATOIDE, PERO MAS TARDE SE TRANSFORMAN EN EZCEMAS ALERGICOS CRONICOS (POR
EJEMPLO: SARNA DEL CEMENTO, ECZEMA DE LOS CROMATOS), UNA VEZ QUE INTERVIENE LA
SENSIBILIZACION,

UTRAS AFECCIONES:

BAJO EL EFECTO DE DETERMINADOS HIDROCARBUROS AROMATICOS CLORADOS PUEDEN
APARECER ERUPCIONES ACNEIFORMES Y TAMBIEN PUEDE VERSE UNA FOLICULITIS (PGSTUf
LA DEL ACEITE) PROVOCADA POR CIERTOS ACEITES MINERALES., LAS SUBSTANCIAS DE ES
T0S DOS GRUPOS, AS{ COMO LOS COLORANTES A BASE DE ACRIDINA, PUEDEN PROVOCAR UNA
FOTOSENSIBILIDAD., EN ALGUNOS CASOS NO SE OBSERVA MAS OUE UNA PIGMENTACION,

ENFERﬁEDADES CAUSADAS POR EL TRABAJO EN AIRE COMPRIMIDO:
DEFINICION:

LA ENFERMEDAD LLAMADA DE LOS CAISSONS SOBREVIENE CUANDO LAS PERSONAS QUE
HAN ESTADO TRABAJANDO EN AIRE COMPRIMIDO SE SOMETEN A UNA DESCOMPRESION DEMA-
SIADO RAPIDA., LUURANTE LA COMPRESION PUEDEN AS{ MISMO MANIFESTARSE MALESTARES.

LEVES Y TRASTORNOS PASAJEROS.
L]

RIESGOS PROFESIONALES:
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PARA CIERTAS OBRAS PUBLICAS QUE LLEVAN CONSIGO TRABAJQOS DE PERFORACION
EN CAP43 ACUIFERAS O BAJO EL AGUA., ES PRECISO RECURRIR AL TRABAJO EN AIRE COM
PRIMIDO: EN LAS PROFESIONES EN QUE LOS TRABAJADORES TIENEN QUE EFECTUAR TRABA
JOS DE INMERSION SE PRESENTAMN CONDICIONES ANALOGAS. LOS TRABAJOS ANTEDICHOS
SE EJECUTAN INDIVIDUALMENTE POR BUZOS O COLECTIVAMENTE POR UN EOUIPO DE TRABA
JADORES DEMNTRO DE UNA CAMARA SUMERGIBLE. O CAISSON, O EN UNA CAMPANA NEUMATI-
cA. UN CAIsSSOM COMPRENDE ESENCIALMENTE UMA CAMARA DE TRABAJO CON UNA CHIMENEA
QUE COMUNICA CON LA SUPERFICIE A TRAVES DE UNA SSCLUSA DE AIRE. LA CUAL A SU
VEZ., COMUNICA CON EL EXTERIOR. LA PRESION DE AIRE DENTRO DE LA CAMARA AUMEN-
TA EN PROPORCION CON LA PROFUNDIDAD A LA CUAL SE EJECUTAN LOS TRABAJOS: APROXL
MADAMENTE DE 1 ATmé3FERA FOR cAaDA 10 METROS DE PROFUNDIDAD. EN LA PRACTICA,
LOS TRABAJADORES RARA VEZ SE VEN EXPUESTOS A PRESIONES ABSOLUTAS QUE EXCEDEN
DE 3 6 4 ATMOSFERAS., EN LOS REGLAMENTOS OFICIALES O EN LOS MANUALES DE INSTRUC
CIONES FIGURA UN CUADRO CON LOS TIEMPOS DE DESCOMPRESION, '

EFECTOS NOCIVOS:-

Los S{NTOMAS DE LA ENFERMEDAD DE LAS CAISSONS OBEDECEN A QUE LOS GASES QUE
SE HAN DISUELTO EN EL ORGANISMO MIENTRAS LA PRESION ERA ELEVADA, SE DESPRENDEN
DE LA SANGRE Y DE LOS TEJIDOS CUANDO DICHA PRESION DISMINUYE. ' LOS GASES EN
CUESTION SON EL OX{GENO, EL ANHIDRIDO CARBONICO Y EL NITROGENO. LOS DOS PRIME-
ROS SON ELIMINADOS FACILMENTE., EL OXIGENO POR LOS PROCESOS DE OXIDACION Y EL AN
HlDRiDO CARBONICO POR LA ESPIRACION: EN CAMBIO., EL NITROGENO ES RELATIVAMENTE
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INSOLUBLE EN LOS FLU{DOS ORGANICOS A PRESIGN NORMAL Y OFRECE CIERTA TENDENCIA

A ACUMULARSE EN F{NISIMAS BURBUJAS GASEOSAS CUYA AGLOMERACION PUEDE PROVOCAR
EMBOLIAS.

EL NITROGEND SIN EMBARGO, ES CINCO O SEIS VECES MAS SOLUBLE EN LAS GRA-
SAS Y EN LOS LIQUIDOS QUE EN LOS FLUI{DOS ORGANICOS; LOS TEJIDOS COMO EL DEL
SISTEMA NERVIOSO Y EL DE LA MEDULA OSEA ABSORBEN PROPORCIONALMENTE MAS GAS QUE

LOS DEMAS TEJIDOS, LIBRANDOLO EN PROPORCIONES IMPORTANTES CUANDO DISMINUYE LA
PRESION,

EN LOS CASOS AGUDOS SE OBSERVAN A VECES CONGESTIONES Y HEMORRAGIAS VERTE
BRALES PUNTIFOPMES, AS{ COMD LESIONES NEUROTICAS DE LA MEDULA ESPINAL, A VE-
CES PUEDEN VERSE CASOS DE NECROSIS., LOCALIZADAS EN LAS DIAFISIS DE LOS HUESOS
LARGOS., UTRAS VECES SE OBSERVAN LESIONES DE OSTEOOARTRIT!S,

TRATAMIENTOS DE URGENCIA:

LOS PRIMEROS CUIDADOS QUE HAY QUE ADMINISTRAR CUANDO APARECEN s{NTOMAS
DEBIDO A LA DESCOMPRESIGN, CONSISTE EN COLOCAR A LA VICTIMA EN UNA CAMARA DE
COMPRES 1ON DONDE SE AUMENTA LA PRESION, PRIMERO RAPIDA., DESPUES MAS LENTAMEN

TE., HASTA QUE DESAPAREZCAN LOS S{NTOMAS. A CONTINUACION DEBE EFECTUARSE LA
DESCOMPRESION MUY LENTAMENTE.

Se QWCOMIENDA TENER DISPONIBLES CAMARAS DE RECOMPRES1ON DE EMERGENCIA.

PARA EL CASO EN QUE LOS SINTOMAS SE MANIFIESTEN EN TRABAJADORES ALEJADOS DE SU -
LUGAR DE TRABAJO.
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ANTrRAX 0 CARBUNCO:

- DEFINICION:

EL ANTRAX ES UNA ENFERMEDAD QUE PUEDE CONTRAER TANTO EL HOMBRE COMO DETER
"MINADOS ANIMALES., COMO CONSECUENCIA DE UNA INFECCION PROVOCADA POR EL BaciLLus
ANTHRACIS. LOS GANADOS VACUNO Y OVEJUNO CONSTITUYEN FUENTES PRINCIPALES DE IN
FECCION, LiL BACILO PUEDE REVESTIR LA FORMA VEGETATIVA O LA DE ESPORAS, Esta
ULTIMA FORMA NO SE PRODUCE EN EL ORGANISMO, SINO QUE SE DESARROLLA CUANDO LAS
‘CONDICIONES SON DESFAVORABLES A LA FORMA VEGETATIVA. LAS ESPORAS RESISTEN AL
FR{O, AL CALOR Y A LOS DESINTEGRANTES QUIMICOS ORDINARIOS, PUEDEN PERMANECER
VIABLES DURANTE NUMERO30S ARG5S EN LA TIERPA, €M EL AGUA, EN LAS PIELES. EN LOS
PELOS, EN LA LANA Y EN OTROS PRODUCTOS DE ORIGEN ANIMAL., HASTA QUE ENCUENTRAN’
UN SUJETO QUE OFREZCA UN MEDIO PROPICIO A SU GERMINACION,

R1ESGOS PROFESIONALES:

EL HOMBﬁE PUEDE INFECTARSE POR CONTACTO CON LA MATERIA CONTAMINADA QUE
CONTENGA EL BACILO EN SU FORMA VEGETATIVA (ESTE €S POR EJEMPLO, EL CASO DE LOS
OBREROS AGRICOLAS DE LOS VETERINARIOS, DE LOS CARNICEROS, DE LOS MATARIFES,
ETC,.,)., O CON PRODUCTOS DE ORIGEM ANIMAL QUE OCULTAN ESPORAS. TALES COMO LOS
CUEROS Y LAS PIELES, LOS PELOS Y LOS CRINES., LA LANA, LOS CUERNOS, LAS PEZUNAS.
L.OS HUESOS TRITURADOS, ETC., (ESTE ES SOBRE TODO EL CASO DE LOS CARGADORES DE
MUELLE, DE LOS CURTIDORES, DE LOS OBREROS QUE TRABAJAN LA LANA, DE LOS TRABAJA
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DORES OCUPADOS EN LA TRITURACION DE LOS HUESOS O EN LA FABRICACION DE ABONOS,
ETC.) '

ErecTos Nocivos:

En EL HOMBRE LA FORMA DE INFECCION MAS EXTENDIDA ES LA CUTANEA ("PUSTULA

MALIGNA”), ESTA PUEDE EVOLUCIONAR HASTA UNA BACTEREMIA AGUDA., QUE VA ACOMPARA

DA EN LA MAYORIA DE LOS CASOS POR UNA BREVE TOXEMIA QUE A MENUDO PROVOCA MUER-

TE RAPIDA. TAMBIEN EXISTE UNA FORMA PULMONAR "ENFERMEDAD DE LOS CLASIFICADO-~

' RES DE LANA', O INCLUSO A VECES UNA FORMA GASTROINTESTINAL.,

UTRAS ENFERMEDADES PROFESIONALES:

[MUCHAS TAREAS QUE REOVUIEREN LA REPETICIGM PROLONGADA DE MOVIMIENTOS, ORI-

GINAN EN LOS TRABAJADORES PERTUBACIONES MUSCULARES Y CIRCULATORIAS. ADEMAS.

CUANDO EL ORGANISMO ESTA SOMETIDO A TREPIDACIONES O CHOQUES REPETIDOS, PUEDE

AFECTAR LA SALUD DE LOS TRABAJADORES OCASIONANDO LA ENFERMEDAD CONOCIDA POR

"BURS1TIS", LA EXPOSICIGN A VIBRACIONES PROLONGADAS PUEDE DETERMINAR CAMB10S

ESTRUCTURALES EN LOS HUESOS.

UN GRAN NUMERO DE LABORES., TANTO INDUSTRIALES COMO DE CUALQUIER OTRA NATY

RALEZA, PUEDEN PRODUCIR MANIFESTACIONES ORGANICAS TALES COMO DOLORES MUSCULARES,

TEMBLORES, hALAMBRES, MIOSITIS, BURSITIS O SINOVIS, ETC., ESTAS MANIFESTACIONES '

SE. PRESENTAN EN ALGUNOS DE LOS SIGUIENTES PROFESIONALES: PELUQUEROS., CICLISTAS,..
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HERRERCS , CARPINTEROS., ASCENSORISTAS. CORDELEROS, PULIDORES. MUSICOS., PINTO-

RES., R[BETEADQ?ES, COSTURERAS, DACTILOGRAFOS. LISOTIPISTAS, ETC,

EXISTEN OTRAS ENFERMEDADES PROFESIONALES, LAS CUALES SON CAUSADAS POR SUBS

TANCIAS O PRODUCTOS QUE SE EMPLEAN EN LA INDUSTRIA., YA EN PROCEDIMIENTOS QUIMI-

€os O EN PROCEDIMIENTOS DE BENEFICIO EM LA INDUSTRIA MIMNERA,

3.6 HicieENE PERSOMAL EN _LAS FABRICAS,

Acua POTABLE:

PARA MANTENER EL CUERPO EN CONDICIONES NORMALES Y SALUDABLES., ES NECESARIO
BEBER AGUA PURA VARIAS VECES AL DIA, LA CANTIDAD DE AGUA REQUERIDA POR UNA PER

“SONA ESTA RELACIONADA CON SU DIETA, EL CLIMA Y LAS CONDICIONES DE TRABAJO, Las

PERSONAS QUE TRABAJAN EN CLIMAS CALIENTES, NECESITAN MAS AGUA QUE {AS OUE LO HA

CEN EL CLIMAS FRIOS. AUNQUE ESTO DEPENDE DE LA ACLIMATACION DE LA PERSONA Y DE
LAS CANTIDADES DE SAL QUE PIERDE EL ORGANISMO.

LAS PERSONAS DEDICADAS A TRABAJOS F{SICOS O MANUALES QUE REQUIEREN MUCHA
FUERZA O EJERCICIO. NECESITAN MAS AGUA,

EL PERSONAL DEBE DISPONER EN LUGARES FACILMENTE ACCESIBLES, DE AGUA POTA-"
BLE EN CANTIDAD SUFICIENTE QUE NO CONTENGA NINGUNA SUBSTANCLA O AGENTE INSALU-

BRE.
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SIEMPRE QUE SEA POSIBLE DEBERA ABASTECERSE EL AGUA POR MEDIO DE FUENTES, TA

LES-COMO LAS DEL TIPO DE SURTIDOR VERTICAL. S1 SE USAN RECIPIENTES PARA TOMAR
AGUA, DEBEN SUMINISTRARSE VASOS DE PAPEL QUE PUEDAN DESECHARSE UNA VEZ USADOS.
Los TRABAJADORES OQUE ESTEN OCUPADOS EN LUGARES CALIENTES Y HUMEDOS, POR CUYO MO-
TIVO TRANSPIREN, DEBERAN TENER A SU DISPOSICION TABLETAS DE SAL. A FIN DE EVITAR
EL AGOTAMIENTO POR EL CALOR O LOS CALAMBRES. ESTO DEBE SER ESTABLECIDO POR EL
MEDICO.

LiMPIEZA:

LA LIMPIEZA CONSTITUYE UNO DE LOS MEDIOS MAS IMPORTANTES PARA MANTENER o
CUALQUIER LUGAR DE TRABAJO EN CONDICIONES HIGIENICAS Y ES PARTICULARMENTE IMPOR o
TANTE DONDE SE EMPLEAN MATERIALES PELIGROSOS, NOCIvOS, INSOLUBRES Y PRODUCTOS EN
DESCOMPOSICION., EN TALES CASOS, DEBERA OBSERVARSE SI EL MANTENIMIENTO DE LOS
LUGARES PERMITE EVITAR LA EXPOSICION INNECESAR!A DE LOS TRABAJADORES A LA ACCION
DE DICHAS SUBSTANCIAS O PRODUCTOS. SE VIGILARA 1GUALMENTE LOS METODOS UTILIZA-

DOS PARA LIMPIAR LOS POLVOS O L{QGUIDOS PELIGROSOS YA QUE LOS METODOS DE LIMPIEZA
PUEDEN POR SI SOLOS CONSTITUIR UN PELIGRO PARA LOS TRABAJADORES ENCARGADOS DE LA-.
. LIMPIEZA, »

LUANDO LA LIMPIEZA SE HAGA POR MEDIO DE APARATOS MECANICOS Y $I1STEMAS DE
"iASPIRACIGN:IEBEN CONTROLARSE TAMBIEN DICHOS APARATOS O SISTEMAS.

LA LIMPIEZA DE LOS LUGARES DE TRABAJO ESTA INTIMAMENTE RELACIONADA CON EL;’
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ORDEN EN LOS MISMOS: TANTO LA UNA COMOEL OTRO TIENEN UN EFECTO MUY FAVORABLE QUE
INFLUYE PSlCOLO%ICAMENTE EN LOS TRABAJADORES,

LA LIMPIEZA DE LAS VENTANAS. TRAGALUCES., LAMPARAS, ETC.. ADEMAS DE SER UN
METODO HIGIENICO. EVITA LA DISMINUCION DE LA LUZ DE LOS TALLERES O LUGARES DE TRA
BAJO.,

MESAS DE TRABAJO Y ASIENTOS:

LA FATIGA EN EL TRABAJO Y ALGUNAS ENFERMEDADES Y ACCIDENTES PUDIERAN EVITAR-
SE S1 LAS MESAS DE TRABAJO FUERAN DE ALTURA APROPIADA Y ESTUVIERAN COLOCADAS DE

TAL MANERA QUE., EN RELACION CON LA VISTA Y LOS BRAZOS DEL TRABAJADOR PERMITA QUE
ESTE TRABAJE CON MAXIMA EFICIENCIA,

LUANDO LOS TRABAJADORES PUEDAN EJECUTAR SUS TRABAJOS SENTADOS, DEBERAN DIS
- PONER DE ASIENTOS CON RESPALDOS Y DESCANSOS PARA LOS BRAZOS, SIEMPRE QUE ESTO SEA
FACTIBLE., [0S ASIENTOS DEBEN SER COMODOS Y ADAPTABLES, TANTO EL ASIENTO COMO EL
RESPALDO., A LA CONFIGURACION DEL CUERPO.

~ PorR TERMINO MEDIO LAS MESAS DE TRABAJO DEBERAN TENER UNA ALTURA DE 104
A 107 cms.. SOBRE EL PISO CUANDO SE TRATE DE TRABAJADORES VARONES Y. UNA

ALTURA DE 10U cMS.., CUANDO SE TRATE DE MUJERES TRABAJADORAS. LA ALTURA DE LOS
ASIENTOS DEBE PERMITIR QUE LOS CODOS DEL TRABAJADOR ESTEN AL NIVEL DEL TRABAJO
QUE REALIZA.
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INSTALACIONES SANITARIAS:

DEBERA DISPONERSE DE UN NUMERO SUFICIENTE DE INODOROS LOS CUALES ESTARAN
INSTALADOS CONFORME A LAS ORDENANZAS SANITARIAS VIGENTES. PARA LOS HOMBRES ES
SUFICIENTE EN GENERAL UN INODORC POR CADA GRUPO DE 25 PERSONAS O FRACCION QUE
TRABAJEN AL MISMO TIEMPO., PERO SIEMPRE QUE EXISTA UN URINARIO POR CADA GRUPO
DE 15 PERSONAS,

PARA LAS MUJERES TRABAJADORES DEBE INSTALARSE UN INODORO POR CADA GRUPO
DE 15 MUJERES O FRACCION. DICHOS INODOROS DEBEN INSTALARSE EN PEQUEFOS LOCA
LES. COMPLETAMENTE INDEDENDiENTES.

Los SERVIC10S SANITARIOS DEBEN ESTAR FACILMENTE ACCESIBLES Y PERFECTAMEN
TE ILUMINADOS. DEBEN TENER PAREDES Y PISOS IMPERMEABLES Y MANTENERSE EN PER-
FECTO ESTADO DE LIMPIEZA., L0S SERVICIOS SANITARIOS NUNCA DEBEN TENER ACCESO
DIRECTO AL LUGAR DE TRABAJO SINO QUE DEBERAN DE DAR HACIA UN CORREDOR O COM-
PARTIMIENTO PRINCIPAL PARA SERVIR DE ENTRADA A DICHOS LUGARES DE MANERA INDI-
RECTA
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DEBEN DISFONERSE IGUALMENTE DE LAVABOS Y JABGN PARA QUE LOS TRABAJADORES

PUEDAN LAVARSE LAS MANOS. "
LA ELEccION DEL TIPO DE INODORO MAS APROPIADO PARA CADA LOCALIDAD DEPENDE
RA DEL COSTO. DE LA ABUNDANCIA DE AGUA., DEL SISTEMA DE DRENAJE Y DEMAS FACTORES

_DE ORDEN CONCERNIENTES A LA REGION Y A LAS COSTUMBRES.
FACILIDADES PARA EL LAVADO:

LAS INSTALACIONES PARA EL LAVADO DEBEN SER COMODAS Y ACCESIBLES Y SU TIPO
Y NUMERO DEBEN ESTAR DE ACUERDO CON LO ESTABLECIDO EN LA LEGISLACION, TODAS
"LAS INSTALACIONES PARA EL LAVADO DEBEN DISPONER DE AGUA CORRIENTE Y LA EVACUA-
CUACION DE LAS AGUAS SERVIDAS DEBE ESECTUARSE MEDIANTE UN SISTEMA DE CANALIZA-
.CION CON SIFON, ESTAS AGUAS DEBEN DESAGUARSE FUERA DE LOS LUGARES DE TRABAJO Y
EN"UN SISTEMA PRINCIPAL DE DRENAJUE CON SUS INSTALACIONES APROPIADAS PARA EVITAR
LA CONTAMINACION DE LOS SERVICIOS PUBLICOS DE DRENAJE.

LAS PAREDES Y P1S0S DEBEN SER DE MATERIAL IMPERMEABLE Y ESTOS ULTIMOS DE-
DEN SER ANTIRESBALADIZOS,

EN LLAS INDUSTRIAS EN LAS CUALES DEBEN EXISTIR BAT0S DE REGADERA. SE INSTA
LARAN ESTAS EN LOS LUGARES APROPIADOS CUMPLIENDO CON LOS MISMOS REQUISITOS QUE
SE HAN MENCIONADO PARA LAS DEMAS FACILIDADES DE LAVADO.

227" TANTO PARA LOS LAVABOS COMO PARA LAS REGADERAS. DEBE SUMINISTRARSE JABON




Y TOALLAS INDIVIDUALES LAS CUALES DEBEN RENOVARSE FRECUENTEMENTE,

VESTUARIOS:

Los TRABAJADORES QUE DEBIDO A SUS OCUPACIONES TENGAN OQUE CAMBIARSE LA RO--.
PA. DEBERAN DISPONER DE LUGARES APROPIADOS PARA PODERLO HACER Y COLOCAR LA RO~
PA DE CALLE, NO DEBE PERMITIRSE CAMBIOS O TENER COLOCADA EN LOS LUGARES DE
. TRABAJO,LA ROPA DE CALLE, ‘

LOS VESTUARIOS PARA LOS TRABAJADORES DEBERAN ESTAR GUARDADOS ADYACENTES A
LOS LAVATORIOS Y PREFERENTEMENTE CERCA DE LA ENTRADA DE LA FABRICA. PARA DEPQ-’
SITAR LA ROPA DE LOS TRABAJADORES LOS VESTUARIOS TENDRAN INSTALADOS ARMARIOS
INDIVIDUALES PARA QUE LOS TRABAJADORES PUEDAN COLGAR SU ROPA, L0S VESTUARIOS
PARA MUJERES DEBEN SER SIEMPRE INDEPENDIENTES DE HOMBRES.

EL INSPECTOR O EL INGENIEROS ENCARGADO DE SEGURIDAD DEBE INCLUIR UNA VISL
TA A ESTOS LUGARES PARA QUE VERIFIQUE SI SE MANTIENEN EN BUEN ESTADO DE
LIMPIEZA Y ORDEN Y DEBE CONTROLAR DE QUE TODAS LAS INSTALACIONES DE LOS MISMOS
SE ENCUENTREN EN BUEN ESTADO.

COMEDORES :

Nunca DEBE SER PERMITIDO EL CONSUMO DE ALIMENTOS EN LOS LUGARES DE TRABA-
Jo. EwN AQUEGLOS LUGARES DONDE SE REALICEN OPERACIONES PELIGROSAS O SE UTILICEN
SUSTANCIAS TOX1CAS DEBE PROHIBIRSE ESTRICTAMENTE CQUE LOS TRABAJADORES CONSUMAN .~
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ALIMENTOS DENTRO DE DICHOS LOCALES., DEBEN FACILITARSE LUGARES SEPARADOS DON
DE LOS TRABAJADORES PUEDAN CONSUMIR SUS PROPIOS ALIMENTOS DENTRO DE UN AM-
BIENTE DE COMODIDAD Y LIMPIEZA.

Los LUGARES DESTINADOS AL CONSUMO DE ALIMENTOS DEBEN ESTAR BIEN VENTILA-
ﬁOS E ILUMINADOS Y SER DE DIMENSIONES‘ADECUADAS AL NUMERC DE TRABAJADORES QUE
PUEDAN COMER A UN TIEMPO, A FIN DE EVITAR AGLOMERACIONES. DEBE MANTENERSE EN
PERFECTO ESTADO DE LIMPIEZA TANTO EL LUGAR COMO LAS INSTALACIONES (MEsAs.,

ASIENTOS. ETC.)

LUANDO SE PREPAREN LAS COMIDAS EN EL RECINTO DE LA EMPRESA., EL INSPECTOR
O EL INGENIERO ENCARGADO DE SEGURIDAD DE LA EMPRESA DEBE CONTROLAR LA HIGIENE
DE LAS COCINAS Y DE LOS ALMACENES DONDE SE DEPOSITAN LOS PRODUCTOS ALIMENTI-

clos.,

En LO§_CASOS QUE SE PERMITA A LOS TRABAJADORES QUE TRAIGAN SUS PROPIOS
ALIMENTOS. DEBERA PROVEERSELES ADEMAS DE LUGARES SEGUROS PARA EL CONSUMO DE
DICHOS ALIMENTOS. INSTALACIONES APROPIADAS Y SEGURAS PARA GUARDAR Y CALENTAR
LOS MISMOS. .ESTAS INSTALACIONES DEBEN ESTAR EN LOCALES SEPARADOS DE LOS LUGA

- RES DE TRABAJO.

HIGIENE GENERAL EN LA FABRICA:

) EL INGENIERO ENCARGADO DE SEGURIDAD DEBE VELAR Y EL INSPECTOR VERIFICAR...
QUE LOS TRABAJADORES NO CONTRAVENGAN LAS NORMAS GENERALES DE HIGIENE: POR TAN




314
TO, DEBE VERIFICAR QUE NO SE PERMITA ESCUPIR LOS SUELOS, QUE LOS RETRETES SEAN

USADOS CONVENIENTEMENTE, QUE FUNCIONE LA VENTILACION Y QUE SE RESPETE LA PROHL
BICION DE FUMAR EN AQUELLOS LOCALES DONDE AS{ SE HA SENALADO.

EN ALGUNAS OCASIONES QUIZAS PUEDA SUGERIR AL EMPRESARIO LA PUBLICACION

. DE ALGUNA CIRCULAR PARA EXPLICAR CIERTOS PUNTOS RELACIONADOS CON LA CUESTION
DE LA HIGIENE GENERAL EN LA FABRICA E INCLUSIVE PODER DAR UNA CHARLA AL PERSQ
NAL YA QUE LA IMPORTANCIA QUE TIENEN ESTOS ASUNTOS NO SIEMPRE SE APRECIA EN
SU JUSTO VALOR. (1)

LAS SALAS DE DESCANSO O REPOSO PARA LAS MUJERES TRABAJADORAS DEBEN TAM-
BIEN SER VISITADAS PARA COMPROBAR QUE SE MANTENGAN EN BUEN ESTADO DE LIMPIEZA
Y CON LOS MUEBLES E INSTALACIONES ADECUADAS.
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LA ORGANIZACIOM DEL TRADAJD

EN ESTE CAPITULO, SON CONSIDERADOS VARIOS FACTORES RESPECTO AL PROBLEMA
GENERAL DE LA ORGANIZACION DEL TRABAJO, ESTOS SON:

- EL ESTUDIO DEL TRABAJO
- LA MEDICION BIOLGGICA DEL TRABAJO

- EL TRABAJUO Y LOS PROGRAMAS DE DESCANSO

- LA VARIABILIDAD DEL OPERADOR EN LA EJECUCION DE UN TRABAJO

- EL APRENDER

- Los TURNDS DE TRABAJO

- EL ENVEJECIMIENTO HUMANO

AS{ 41SMO TRATAREMOS CON MATERIAS HUMANISTICAS Y DE ORGANIZACION YA QUE
ESTAS PUEDEN AFECTAR LA PRODUCCION ¥ LA CALIDAD DEL TRABAJO, HECHO CON EL EQUL "
PO, Y EN EL MEDIO AMBIENTE DISENADOS CONFORME A LOS DATOS EN LOS CAPITULOS ANl”gg

TERIORES.

L1 Et EsTupio pEL TraBAJO.

SE ENTIENDE POR ESTUDIO DEL TRABAJO (1), GENERICAMENTE, CIERTAS TECNICAS
"4 Y EN PARTICULAR EL ESTUDIO DE METODOS Y LA MEDICION DEL TRABAJO QUE SE UTILIZAN:
PARA EXAMINAR EL TRABAJO HUMANO EN TODOS SUS CONTEXTOS Y QUE LLEVAN SISTEMATICA




319
MENTE A INVESTIGAR TODOS LOS FACTORES QUE INFLUYEN EN LA EFICIENCIA Y ECONOMIA
DE LA ’SITUACléN ESTUDIADA, CON EL FIN DE EFECTUAR MEJORAS,

BAS1CAMENTE LOS OBJETIVOS DEL ESTUDIO DEL TRABAJO SON: DETERMINAR EL METQ
DO CON EL QUE UN INDIVIDUO REALIZA UNA TAREA Y DETERMINAR CUANTO TIEMPO LE LLE
VARA HACERLA.
Ny SI EL PAGO ES A DESTAJO O POR UN PROYECTO DE GRATIFICACION ECONOMICA, EN-
TONCES EL ESTUDIO DEL TRABAJO TAMBIEN PRETENDERA VALORAR CUANTO SE DEBERA PA-
GAR, LOS DATOS OBTENIDOS DEL ESTUDIO DEL TRABAJO SON TAMBIEN EMPLEADOS CUANDO
SE ESTIMA ¥ SE PROYECTA LA PRODUCCION.
EL ESTUDIO DEL TRABAJO SE EMPLEA, POR TANTO, ESPECIALMENTE EN FUNCION DE
LA PRODUCTIVIDAD, PUESTO QUE SIRVE PARA OBTENER UNA PRODUCCION MAYOR A PARTIR
DE UNA CANTIDAD DE RECURSOS DADA, SIN INTERVENIR MAS CAPITALES, SALVO QUIZAS
UN MONTO MUY LIMITADO.
HASTA LOS CINcUENTAS (1950) EL ESTuDIO DEL TRABAJO FUE CONOCIDO COMO ES-
TUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS; EL PRIMER OBJETIVO ES AHORA CONOCIDO COMO ES-
‘ TUblo DE METODOS Y EL SEGUNDO COMO MEDICION DEL TRABAJO, HASTA AHORA HA HABI-

DO MUY PEQUENOS CAMBIOS EN LAS TECNICAS BASICAS INVOLUCRADAS,
3 "EL ESTUDIO DEL TRABAJO, POR LO TANTO, CONSTA DE DOS TECNICAS QUE SE COM-
. PLEMENTAN; EL ESTUDIO DE METODOS Y LA MEDICION DEL TRABAJO.
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b2 Er Estupio pe Mertonos,

EL esTupio DE METoODOS (1) ES EL REGISTRO Y EXAMEN CRITICO SISTEMATICO DE

“LLOS MODOS EXISTENTES Y PROYECTADOS PARA LLEVAR A CABO UN TRABAJO COMO MEDIO DE

IDEAR Y APLICAR METODOS MAS SENCILLOS Y EFICACES PARA REDUCIR LOS COSTOS.

Los FINES DEL ESTUDIO DE METODOS SON:

[MEJORAR LOS PROCESOS Y PROCEDIMIENTOS

MEJORAR LA DISPOSICION DE LA FABRICA, TALLER Y LUGAR DE TRABAJO,-
ASI COMO LOS IMODELCS DE MAQUINAS E INSTALAC IONES

ECONOMIZAR EL ESFUERZO HUMANO Y REDUCIR LA FATIGA INNECESARIA
MEJORAR LA UTILIZACION DE MATERIALES, MAQUINAS Y MANO DE OBRA
CREAR MEJORES CONDICIONES DE TRABAJO.

EN GENERAL EL ESTUDIO DE METODOS (1) ES LA TECNICA PRINCIPAL PARA REDU-

CIR LA CANTIDAD DE TRABAJO, PRINCIPALMENTE AL ELIMINAP MOVIMIENTOS INNECESARIOS
DEL MATERIAL O DE LOS OPERARIOS Y SUBSTITUIR METODOS MALOS POR BUENOS.

EXISTEN VAR1AS TECNICAS APROPIADAS PARA EL ESTUDIO DE METODOS QUE NOS SIR
VEN .PARA RESOLVER PROBLEMAS DE TODAS LAS CATEGORIAS, DESDE LA DISPOSICION GENE
RAL DE LA FABRICA HASTA LOS MENORES MOVIMIENTOS DEL OPERARIO EN TRABAJOS REPE-
TITIVOS. ~ EN TODOS LOS CASOS, EL PROCEDIMIENTO ES FUNDAMENTALMENTE EL MISMO . Y
DEBE SEGUNRSE METICULOSAMENTE.

A PESAR DE LOS AVANCES RELATIVAMENTE PEQUENOS EN LA ERGONOMIA, LOS DATOS



ERGONOMICOS HAN BASADO SU CAMINO EN LOS ESTUDIOS DE METODOS HECHOS POR INGENIE
ROS.

INSPECCIONES HAN DEMOSTRADO QUE LA MAYORIA (957) DE LOS DEPARTAMENTOS DE
INGENIERIA INDUSTRIAL PRESTAN POCA ATENCION AL ESTUDIO DE METODOS.

- 43 La Nepicion per TraRAJO,

LA MEDICION DEL TRABAJO ( 1) ES LA APLICACION DE TECNICAS PARA DETERMINAR
EL TIEMPO QUE INVIERTE UN TRABAJADOR CALIFICADO EN LLEVAR A CABN UNA TAREA DE-
"FINIDA EFECTUANDOLA SEGUN UNA NORMA DE EJECUCION PREESTABLECIDA.

Usos pe ta Mepicidn DEL TRABAJO:

EN GENERAL LA MEDICION DEL TRABAJO ( 1) SIRVE PARA INVESTIGAR, REDUCIR Y
'j‘FINALMENTE ELIMINAR(MEDIANTE LA FIJACION DE TIEMPOS ESTANDAR DE EJECUCION DEL

».TRABAJO) EL TIEMPO IMPRODUCTIVO, ES DECIR, EL TIEMPO DURANTE EL CUAL NO SE EUE
fCUTA TRABAJO EFICAZ, POR CUALQUIER CAUSA QUE SEA.

REVELAR LA EXISTENCIA Y LAS CAUSAS DEL TIEMPO IMPRODUCTIVO ES IMPORTANTE,

:PERO POSIBLEMENTE SEA MENOS, A LA LARGA, QUE FIJAR TIEMPOS ESTANDAR ACERTADOS,

,vPUESTO _QUE ESTOS SE MANTENDRAN MIENTRAS CONTINUE EL TRABAJO A QUE SE REFIEREN
Y. DEBERAN HACER-NOTAR TODO TIEMPO IMPRODUCTIVO O TRABAJO ADICIONAL QUE APAREZ-
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CA DESPUES DE FI1JADAS TALES PAUTAS, 5

EN EL PROCESO DE FIJACIGON DE LAS NORMAS QUIZA SEA NECESARIO EMPLEAR LA ME
DICION DEL TRABAJG PARA:
- COMPARAR LA EFICACIA DE VARIOS METODOS: EN IGUALDAD DE CONDIC]ONES,
EL MEJOR METODO SERA EL QUE LLEVE MENOS TIEMPO. - ,
- REPARTIR EL TRABAJO DENTRO DE LOS EQUIPOS, CON AYUDA DE DIAGRAMAS
DE ACTIVIDADES MULTIPLES, PARA QUE, EN LO POSIBLE, LE TOQUE A CADA CUAL UNA TA .
REA QUE LLEVE EL MISMO TI1EMPO, . :
- DETERMINAR, MEDIANTE DIAGRAMAS DE ACTIVIDADES MULTIPLES, OPEQAglo'

Y MAQUINA, EL NUMERO DE MAQUINAS QUE PUEDE ATENDER UN OPERARIO,

UNA VEZ F1UADOS, LOS TIEMPOS ESTANDAR PUEDEN SER UTILIZADOS PARA!: Dol

- OBTENER INFORMACIGN EN QUE BASAR EL PROGRAMA DE PRODUCCION, XNéLuL”;”'

DOS DATOS, '

- SOBRE EL EQUIPO Y LA MANO DE OBRA QUE SE NECESITARAN PARA CUMPLIR

EL PLAN DE TRABAJO Y APROVECHAR LA CAPACIDAD DE PRODUCCION, o
- O0OBTENER INFORMACIGN EN QUE BASAR PRESUPUESTOS DE OFERTAS, PRECIOS

DE VENTA Y PLAZOS DE ENTREGA. ' o '

’ - F1JAR NORMAS SOBRE USO DE LA MAQUINARIA Y DESEMPENO DE LA MANO DE.
OBRA QUE PUEDAN SER UTILIZADAS CON CUALQUIERA DE LOS FINES QUE ANTECEDEN Y .CO-:-

MO PRSE DE SISTEMAS DE INCENTIVO. C

- OBTENER INFORMACION QUE PERMITA CONTROLAR LOS COSTOS DE MANO. DE

OBRA Y FIJAR Y MANTENER COSTOS REGULARES,
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CE VE, PUES, QUE LA MEDICIOM DEL TRABAJO PROTORCINNA' LA [NFORMMACION
BASICA NECESARIA PARA LLEGAR A ORGANIZAR Y COMTROLAR LAS ACTIVIDADES DE LA EM-
PRESA EN QUE INTERVIENE EL FACTCR TIENMPO,

LAS PRINCIPALES TECNICAS QUE SE EMPLEAN EN LA NEDICION DEL TRABAJO
SON LAS SIGUIENTES:

[lsTuDlO DE TIENMPOS,

- JUESTREO DE ACTIVIDADES, COMVERSION Y MUESTRED DE ACTIVIDADES VA-
LORADAS.,

- SINTESIS DE LOS DATOS TIFO,

~ DS1STEMAS DE TIEMPOS PREDETERMINADQOS DE LOS MOVIMIENTOS.

- LVALUACION,

- EVALUACION ANALITICA.

-~ LVALUACION CONMPARATIVA,

ACTUALMENTE, PARA HACER LA MEDICION DEL TRABAJO., LA MAYOR[A DE LAS
INDUSTRIAS UTILIZAN LA TECNICA DEL ESTUDIO DE TIEMPOS O LA TECNICA DE LOS SIS
TEMAS DE TIEMPO PREDETERMINADOS DE LOS MOVIMIENTOS,

En LA TECNICA DEL ESTUDIO DE TIEMPOS., EL TIEMPO NECESITADO PARA COIM-
PLETAR UNIDADES DE TRABAJO ES MEDIDO POR UN OBSERVADOR CON UN CRONOMETRO.
QUIEN ADEMAS EVALUA LA RAPIDEZ Y EL ESFUERZO PUESTO EN EL TRABAJO FOR. EL OPERA
RIC.
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TOR LO COMUN, UNA VEZ ELCGIDO EL TRABAJO NUE SE VA A ANALIZAR., EL ES-
TUDIO DE TIEMPOS SUELE CONSTAR DE LAS OCHO ETAPAS SIGUIENTES:

1.~ OUBTENER Y REGISTRAR TODA LA INFORMACION POSIBLE ACERCA DE LA TAREA.

DEL OPERARI1O Y DE LAS CONDICIONES QUE PUEDAN INFLUIR EN LA EJECUCION DEL TRABA-
JOo. ‘

Z.- REGISTRAR UNA DESCRIFCION COMPLETA DEL METODO DESCOMPONIENDO LA OPERA
Cl16N EN “ELEMENTOS”. '

3.- EXAMINAR ESE DESGLOSE PARA VERIFICAR S1 SE ESTAN UTILIZANDO LOS }EJO-
RES LTSDCS Y CEDeTos,

4,- MEDIR EL TIEMPO CON UN INSTRUMENTO APROPIADO., GENERALMENTE UN CRONGME

TRO Y REGISTRAR EL TIEMPO INVERTIDC EN LLEVAR A CABO CADA "ELEMENTO" DE LA OPE-
RACTON.

5.~ LVALUAR SINULTANEANENTE LA VELOCIDAD DE TRABAJO EFECTIVA DEL OPERARIO

POR CORRELACION COM LA IDEA NUE TENCA EL ANALISTA DE LO NUE DEBE SER EL RITMO
T1PO.

6.- CONVERTIR LOS TIEMPOS OBSERVADOS EN TIEMPOS BASICOS.

7.- LETERMINAR LOS SUPLEMENTOS UE SE ASIADIRAN AL TIENFO BASICO DE LA OPE - -
RACION ., Lo

S.- DETERMINAR EL TIEMPO ESTANDAR PROPIC DE LA OPERACIGN,

L PROPOSITO DE LA EVALUACION ES EL DE REDUCIR, SUBJETIVAMENTE. TODOS
LOS BAJOS DESE!PETOS A NIVEL GENERAL, ESTO ES CONOCIDO COMO NORMALIZACION,

24



325 -

[LvALUACION DE LA VELOCIDAD
130 y

Tiemro BAstco = T1EMPO JBSERVADO X

TOR EJEMPLO UNIDADES DE TRABAJO TERHINADAS RESPECTIVAMENTE EN 12.5

SEG, Y EVALUADAS EN 125; en 13,5 SEG. Y EVALUADA &N 115 v EN 14,2 SEG. CON UNA

EVALUACION DE VELOCIDAD DE 110, ESTARIAN nNORMALIZADAS A 15.5 sec,

EN LA PRACTICA SE EVALUA EMPLEANDO NINUTOS DECIMALES. EN ESTE CAPITUY
L0 LOS VALORES SON DADOS EN SEGUNDOS PORQUE SON MAS FACILES DE ENTENDER.

L NOMERO DE CI1CLOS DE TRABAJO QUE SE TENGAN QUE GB3ERVAR (2) pyepe

NL

_DETERMINARSE MATEMATICAMENTE, POR MEDIO DEL CALCULO ESTADISTICO., NOMOGRANAS O

METODOS EMPIRICOS. [STAS DERIVACIONES MATENATICAS REPRESENTAN SOLO UNA GUIA Y
NO- REEMPLAZAN EL SENTIDO COMUN v EL BUEN JUICTIO, ELEMENTOS FUNDAMENTALES PARA
QUE 'EL ANALISTA DE TIEMPOS LLEVE. PRACTICAMENTE A CABO UN TRABAJO,

POR "‘0TRO LADO "“EL TIEMPO ESTANDAR O TIEMPO PATRON ES EL TIEMPO PRONE-
DIO NECESAR!O PARA REALIZAR UN CICLO DE TRABAJO QUE NECESITA UN OPERARIO MEDIO
‘PﬁE§ARADO Y ENTRENADO PARA EFECTUAR EL METODO DE UNA OPERACISN SISTEMATIZADA A

. VELOCIDAD NORMALIZADA. CONSIDERANDO CONCESIONES POR NECESIDADES PERSONALES. CAN
- 'SANC10 Y MEDIO AMBIENTE DE TRABAJO.”

“SE DEFINE COMO OPERARIO MEDIO, EN UNA CLASE DE TRABAJO., A AQUEL QUE
.ZRPOSEE LA INTELIGENCIA Y LAS FACULTADES FISICAS NECESARIAS Y LA FORMACION Y EX-



326
PERIENCIAS SUFICIENTES PARA EJECUTARLAS DE ACUERDO CON LAS NORMAS DE CALIDAD

ACEPTABLES Y CUYA HABILIDAD Y RENDIMIENTO SON EL PROMEDIO DENTRO DEL GRUPO.,”

ExisTEN OTROS METODOS DE MEDICION DEL TRABAJO QUE NO SON ENSEMADOS A
PRACTICANETES DEL CsTup10 DEL TRABAJO. QUIENES POR LO TANTO ESTAN INCAPACITA-
DOS PARA CALCULAR O EVALUAR TRABAJOS ESTATICOS O TRABAJOS MENTALES.

4 C15TENAS DE T1EMrOs PREDETERMINADOS DE LOS MOVIHMIENTOS,

Los SI1STEMAS DE TIENPOS FREDETERMINADOS DE LOS MOVIMIENTOS (DE LOS QUE AL
GUNOS DE LOS MEJOR coNoCIiDOSs soH; Mepicion pe Tiempos-NgEtopos (L.T.iv., v EL FAC
TOR TRABAJO 0 ''ORK FACTOR) DEMANDAN ANALISIS MUY DETALLADOS DE LOS MOVIMIENTOS
HECHOS O LOS QUE HARA UN OPERARIO. CUANDO SE ESTE LLEVANDO A CABO UNA TAREA
PARTICULAR., LOS VALORES DE TIEMPO SON DESPUES ASIGNADOS, MEDIANTE TABLAS, A
CADA UNC DE ESTOS MOVIMIENTOS Y SUMADOS PARA LLEGAR A UN TIEMPO TOTAL DE LA TA
REA.

CUALQUIERA GUE SEA EL SISTEMA QUE SE PRETENDA EMPLEAR, ES PRECISO ENTEN-
DER PERFECTAMENTE LOS‘?R!NCIPIOS NUE REGULAN SU APLICACION, PORQUE VAR{AN DE

UNO A OTRD SUSTEMA., LM ALGUNAS TABLAS, LOS TIEMPOS INDICADOS COMPRENDEN LOS

SUPLEMENTOS POR DESCA{SO. MIENTRAS QUE EN OTRAS HAY 0UE ARADIRLOS A LOS TIEM-
POS DE LOS NMOVIMIENTOS ANTES DEC TOTALIZAR EL TIENPO FINAL.

EsSTOS SISTEMAS ASUMEN OUE LOS TIEMPOS PARA MOVIMIENTOS SUCESIVOS SON INDE
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PENDIENTES DE ACTIVIDADES PREVIAS O SUBSECUENTES. LA UTILIDAD DE ESTOS SISTEMAS
ESTRIBA EN QUE LOS VALORES DE TIEMPO PUEDEN SER DESIGNADOS A NUEVAS TAREAS EN LA
FASE DE PLANEACION DE LA PRODUCCION Y CON ESO LA EVALUACION Y LA SELECCIOGN DE
TIEMPO EN LA PLANTA NO ES NECESARIA,

EN GENERAL TODOS ESTOS SISTEMAS DEMANDAN ANALISIS MUY DETALLADOS DE LAS

PARTES DE LA TAREA, A MENUDO ESTOS ANALISIS SON DIFfCILES DE REALIZAR CON EXAC-

TITUD. YA QUE., LOS EFECTOS DEL APRENDER Y, POR CONSIGUIENTE. LOS EFECTOS DE LOS
CAMBIOS EN UNAS PARTES DE LA TAREA., SON DIFICILES DE EVALUAR,

LA VALIDEZ DE ESTOS SISTEMAS DEPENDE DE LA EXACTITUD DE LOS VALORES DE

TIEMPO ASIGNADOS A LAS DIFERENTES PARTES DE LA TAREA, DE LA SUMA DE ELEMENTOS

DE TIEMPO:Y DEL NIVEL AL QUE ESTOS TIEMPOS HAN S$1S0 EVALUADOS.

45 SuPLEMENTOS POR DESCANSQ.

SUPLEMENTO POR DESCANSO (1) ES EL QUE SE APADE AL TIEMPO BASICO PARA DAR
" AL TRABAJADOR LA POSIBILIDAD DE REPONERSE DE LOS EFECTOS FISIOLOGICOS Y PSICO-
' ”fLééléo CAUSADOS POR LA EJECUCION DE DETERMINADO TRABAJO EN DETERMINADAS CONDI-
:‘ jc1oNEs Y PARA QUE PUEDA ATENDER A SUS NECESIDADES PERSONALES., SU CUANTIA DE-
v'ﬁENDE DE LA NATURALEZA DEL TRABAJO.

s ALGUNAS INDUSTRIAS TODAVIA EMPLEAN TABLAS (VER TABLA 1) PARA CALCULAR LOS ~*~



‘VALORES DE LOS SUPLEMENTOS POR DESCANSO., ESTAS TABLAS PROPORCIONAN VALORES (N
PORCENTAJE). PARA UNA AMPLIA VARIEDAD DE CARACTER{STICAS DESFAVORABLES DE  UNA
TAREA. POR LO cOMUN ESTOS VALORES NO HAN SIDO OBTENIDOS POR MEDIO DE MEDICION

BiorbeGica,
TaBLa 1.  EJEMPLO DE UN SISTEMA DE SUPLEMENTOS POR DESCANSO EN
PORCENTAJES DE LOS TIEMPOS BASICOS.

1. SUPLEMENTOS COMNSTANTES ' HoMBRES MUuJERES
SUPLEMENTOS POR NECESIDADES PERSONALES 5 7
SUPLEMENTOS BASI1COS POR FATIGA oL A

a 11

2. CANTIDADES VARIABLES ATADIDAS AL SUPLE
MENTO BASICO POR FATIGA
A, SUPLEMENTO POR TRABAJAR DE PIE ‘ 2 o
B. SUPLEMENTO POR POSTURA ANORMAL .

LIGERAMENTE 1NCOMODA 0 1
IncoropAa (INCLINADO) 2 3
Muy 1ncoMoDA (ECHADO. ESTIRADO) 7 7

. LEVANTAMIENTO DE PESOS Y USO DE FUERZA -
(LEVANTAR, TIRAR C EMPUJAR)

 PESO LEVANTADO 0 FUERZA EJERCIDA (EN KIiLCs) 2.5 J 1




PESO LEVANTADO O FUERZA EJERCIDA (EN KILOS)

5
7.5
10
12,5
15
17.5
20
22.5
25
30
40
50
INTENSIDAD DE LA LUZ
LIGERAMENTE POR DEBAJO DE LO RECOMENDADO
BEASTANTE POR DEBAJO

 ABSOLUTAMENTE INSUFICIENTE

CALIDAD DEL AIRE (FACTORES CLIMATOLOGICOS
INCLUSIVE)
BUENA VENTILACION O AIRE LIBRE

" MALA VENTILACION., PERO SIN EMANACIONES 70

XICAS NI NOCIVAS
PROXIMIDAD DE HORNOS., CALDERAS. ETC.

HOMBRES

vin Q O O I W N

A

(%]

MUJERES

I W

w o




F. Tensi6N visuaL

TRABAJOS DE CIERTA PRECISION

TRABAJOS DE PRECISION O FATIGOSOS

TRABAJOS DE GRAN PRECISION O MUY FATIGOSOS

G, TENSION AUDITIVA
SONIDO CONTiNUO
INTERMITENTE Y FUERTE
INTERMITENTE v MUY FUERTE

ESTRIDENTE Y FUERTE

H. TENSION MENTAL

PROCESO BASTANTE COMPLEJO

PROCESO COMPLEJO O ATENCIOM MUY DIVIDIDA
luy comPLEJO

I. ilonoTONTA MENTAL
TRABAJO ALGO MONOTONO
TRABAJO BASTANTE HONOTONO
TRABAJO MUY MONOTONO

J. HonoTonia: Fisica
TRABAJO ALGO ABURRIDO
TRABAJO ABURRIDO

TRABAJO MUY ABURRIDO

HoMBRES
0
2
5

MuJERES
5
2
5

L9230 S I o

= O

£
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ACTUALMENTE LA PRACTICA MAS COMUN ES SUMAR UNA ASIGNACIOM A TODOS LOS TIEM
ros (POR LO QOMDN 15% DEL T1EMPO BASICO) ™ ESTE PORCENTAJE INCLUYE LOS SUPLEMEN
TOS POR NECESIDADES PERSONALES. ESTE SISTEMA SUPONE QUE LOS CPERARIOS PUEDEN
TOMAR SU ASIGNACION CUANDO LO DESEEN (LO QUE A MENUDO CAUSA DEBATE CON SUPER-
VISION), O QUE PUEDEN AUMENTAR SU RENDIEMIENTO POR TOMAR DESCANSOS PEQUEQS,
ANALISIS CRITICOS DE ESTAS CARACETERISTICAS DEL SISTEMA SERAN VISTOS MAS ADE-
LANTE.

EN RESUMEN. LOS DATOS ERGONOMICOS Y LOS METODOS DE INVESTIGACION PUEDEN
CONTRIBUIR A ACLARAR LOS SIGUIENTES PROBLEMAS:

1.- ¢LAs CONDICIONES DE TRABAJO (V.GR. LA VELOCIDAD EN EL TRABAJO. LOS
PATRONES DE POSICION CORPORAL Y MOVIMIENTO) SE ENCUENTRAN DENTRO DEL LIMITE
" DE TOLERANCIA DE LOS TRABAJADORES?

2.~ ¢Es RAZONABLEMENTE ADECUADA LA DISTRIBUCION TEMPORAL DE LAS VARIAS
ACTIVIDADES? .

3,-  (Es ADECUADO EL PERIODO DE DESCANSO?

Y4,-  ¢S1 SE EMPLEA LA ESCALA DE RENDIMIENTO: (SE HAN TOMADO EN CONSIDERA

CION LAS VARIANTES BICLOGICAS DE LAS PERSONAS ESTUDIADAS?
5.~ ¢{SE HA HECHO UNA PREDICCION RAZONABLE DE |LAS CURVAS DE APRENDIZAJE?
6.~  ¢HASTA DONDE ES POSIBLE EXTRAPOLAR LOS RESULTADOS OBTENIDOS EN LA

~_MEDICION DEL TRABAJO A OTROS GRUPOS DE POBLACION DISTINTOS DEL ESTUDIADO? : ‘-navﬂ”“ﬁ

& EN UNA SITUACION PRACTICA DE TRABAJO ES GENERALMENTE IMPOSIBLE LLEGAR A




UNA RESPUESTA PRECISA A ESTAS INTERROGACIONES. LA APLICACION ERGONGMICA. PUE

DE, SIN EMBARGO. DISMINUIR LOS ERRCRES INHERENTES A LOS ESTUDIOS TECNICOS SO-
BRE EL TRAEBAJO.

b.g Mep1 Rrordet £l TRABAJO

“LAS MODIFICACIONES Y ADAPTACIONES DEL ORGANISMO DURANMTE EL TRABAJO SE
CAPTAN & TRAVES DE LAS MEDIDAS DE LAS VARIABLES FISIOLOGICAS, Y'A TRAVES DE £S
TAS, TAMBIEN SE DA UNO CUENTA DE LA INTENSIDAD DE TRABAJO GUE ESTA REALIZANDO
uM INDIVIDUO, EL TRABAJO F{S1CO EXIGE DEL ORGANISMO MODIFICACIONES Y ADAPTA-
CIONES EN LAS CUALES PARTICIPAN TODOS LOS ORGANOS INTERHOS Y TODOS LOS TEJIDOS:
POR ELLO NO ES UNA IDEA NUEVA EL UTILIZAR LAS VARIABLES BIOLOGICAS PARA APRE- .
CIAR LA INTENSIDAD DEL TRABAJO Y DE ACUERDO A LA MODIFICACION QUE SUFRAN AQUE-
LLAS, SERA EL VALOR DE LA CARGA O EL ESFUERZO F{SICC REAL1ZADO FOR EL HOMBRE.

ENTRE LAS MEDIDAS QUE SE FUEDEN OBTENER DEL TRABAJADOR ESTAN:
- La PRESION ARTERIAL,
- LA FRECUENCIA DEL PULSO.
- LA TEMPERATURA CENTRAL.

- EL cowsumo DE OX{GENO.

SE OBSERVA EN EL HOMBRE NUE TRABAJA OUE LAS PRINCIPALES ADAPTACIONES SON:
- ACELERACION Y AUMENTO DE LA INTENSIDAD DE LA RESPIRACION,




- ACELERACION DE LA FRECUENCIA CARD{ACA (ACGHPASADA DE UN AUMENTO
INICIAL DEL FASTO SANGUfMEO Y DE UN AUMENTO DEL VOLUMEN MINUTO).

- ADAPTACIONES VASOMETRICAS, OUE CONSISTEN EN DILATACIONES VASCULA-
RES EN LOS ORGANOS QUE PARTICIPAN DEL TRABAJO (MUSCULOS Y CCRAZOMY Y EN CONS-
TRICCIONES DE OTROS SISTEMAS VASCULARES, PARA CUE EN LOS LUGARES DONDE SE ES-
TE NECESITANDO MAS APORTE SANGUINEO Y MAS OX[{GENO LO TENGAN Y. LOS LUGARES QUE
NG LO NECESITAN TANTO SE QUEDEN CON LA RESERVA OUE CONSTANTEMENTE EL ORGANISHMO
TIENE,

- AUMENTO DE LA PRESION (AUMENTA EL GASTO SANGUINEO DE LAS GRAMDES
"ARTERIAS HACIA LOS VASOS DILATADOS DE LOS ORGANDS SOLICITADOS).

- LUMENTO DEL CONSUMO DE AZUCAR, QGUE ESTA ASEGURADO POR UN AUMENTO
DE LA CANTIDAD DE AZUCAR CEDIDA POR EL HIGADO A LA SANGRE,

-~ UMENTO DE LA TEMPERATURA DEL CUERFO Y DEL METABOLISMO., [STE AUMENTO
DE LA TEMPERATURA DEL CUERPO.PROVOCA UNA ACELERACION DE REACCIONES cUIMICAS DEL
METABOLISMO Y .POR TANTO FAVORECEN LA TRANSFORMACION DE ENERGIA OUfMICA EN ENER-
. ciA MECANICA. ES POR ESTA RAZON QUE LOS ATLETAS SE CALIENTAN ANTES DE UNA COM-
PETENCIA,

-~ EL cONSUMO DE OX[GENO. QUE SE INCREMENTA CON LA ACTIVIDAD MUSCULAR.
ES DIRECTAMENTE PROPORCIONAL AL ESFUERZO DESARROLLADO,

FARA MEDIR LA INTENSIDAD DEL TRABAJO F{S1CO SE TIENEN DIVERSOS APARATOS -
(CQN :LOS- CUALES SE PUEDEN OBTENER MEDIDAS O CISRAS QUE SE..RELACIOMAN ‘AL MAYOR O
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. MENOR ESFUERZO DEL HOMBRE. Y CON ELLAS SE CONOCE HASTA DONDE SE LE DEBE PERMITIR
AL TRABAJADOR ESE ESFUERZ0 SUPERIOR SIN QUE SE DATE SU SALUD): APARATOS TALES €O
MO: EL ESFICMOANXETRC O EL ESTETOSCOFIO, FARA MEDIR LA PRESION ARTERIAL: LA FRE
CUENCIA DEL PULSO PUEDE MEDIRSE CON UN APARATO DE ELECTROCARDIOGRAMA CON ELECTRG
DOS COLIGADOS PEGADOS A LA PIEL., CON LOS OUE RECIBIMOS LA INFORMACION A TRAVES

DE UNA MEDIDA GRAFICA O DE UN OSCILOSCOPIO, PARA DARNOS CUENTA DE COMO SE ESTA
ALTERANDO EL ORGANISIMO DE ESE INDIVIDUO. LA FRECUENCIA DEL PULSO, TAMBIEN PUEDE
MEDIRSE CONTANDO LAS PALPITACIONES DE LA MUTECA EN IN INTERVALO DE TIEMPO DETER-
MINADO. O TAMBIEN PUEDE MEDIRSE EMPLEANDO UN PULSOMETRC COMO EL QUE SE MUESTRA

EN LA FIGURA L,2., ETC. AS{ MISMO LA TEMPERATURA CENTRAL PUEDE MEDIRSE CON UN:
TERMOMETRO, COLOCANDOLO EN LA BOCA:; EL CONSUMO DE OX{GENO PUEDE DETERMINARSE CON
EL METODO DE LA BOLSA DE DOUGLAS., HACIENDO USO DEL ANALIZADOR DE GASES YARRENT E
CoLLiIns,

LA MEDICION EN EL PUESTO DE TRABAJC., SE INTENTO POR PRIMERA OCASIGN EN 1886,
POR FERRE ESTO FUE EN RELACION A LAS VARIACIONES DE LA RESISTENCIA CUTANEA. A °
PARTIR DE ESTA FECHA. NUMEROSOS AUTORES HAN CONSIDERADO LAS VARIABLES BIOLOGICAS. |

COMO CARACTERISTICAS PARA CONSIDERAR UNA TAREA DE POCA CARGA-FISICA O DE GRAN‘L

CARGA FfsiIcA.

LAS DIFERENTES MEDICIONES SE HACEN AL INICIO, DURANTE Y AL FINAL DEL TRABA-

JO, PARA OBSERVAR COMO SE MODIFICAN LAS VARIABLES FISIOLOGICAS. SE. PUEDEN HACER 
LAS MEDICIONES DE LAS CUATRO VARIABLES FISIOLOGICAS DESCRITAS AL -PRINCIPIO, Y'DE§ 




PUES COitPARARLAS CONTRA LLOS L{MITES SUPERIORES ESTABLECIDOS. ES IMPORTANTE CONQ
CER EL LIMITE SUPERICRY YA CUE., EL LIMITE SUPERIOR NOS DA LA PAUTA DE HASTA DON-
DE DEBEMOS LLEVAR EL TRABAJO DE ESE INDIVIDUO., AUMENTAR LA CARGA DE TRABAJO NO

 ES CONVENIENTE PORQUE EL INDIVIDUO CAE RAPIDAMENTE EN FATIGA Y LA FATIGA TRAE

CONSIDO ACCIDENTES DE TRABAJO, MERMA EN LA PRODUCCION v ALTERACION DE LA CALIDAD
DEL TRABAJO.

EL- TIEMPO DE DESCANSG, ES EL TIEMPO QUE NECESITA EL INDIVIDUO PARA QUE
VUELVAN A LA NCRMALIDAD LOS PAPAMETROS TOMADOS EN CUENTA,.

EL ORGAMISMO SUFRE MODIFICACIONES POR EL TRABAJO. EN LOS DIVERSOS TERRITO-
RIOS, PERO PRINCIPALMENTE EN LOS MUSCULOS RESPIRATORIOS Y OTROS MUSCULOS. LA
PIEL Y EL CORAZON: OTRCS ORGANOS COMO EL CEREBRO Y ALGUNOS ORGANOS DEL ABDOMEN
(RIﬁoués) CNNSERVAN SU APORTE NORMAL DE SANGRE v OX[GENO. POR ELLO ES L8GICO

"EMPLEAR UM METODO QUE CONSISTE EN COMPARAR EL ESTADC DEL ORGANIS{O ANTES Y DES-

PUES DEL TRABAJUO.

EN LA ACTUALIDAD SE USA LA TELEMETR[A PARA OBTENER LAS MEDIDAS DE LAS VA-

" RIABLES FISIOLOGICAS, PARA CONSTATAR PASO A PASO COMO SE ESTA ALTERANDO EL ORGA
" NISMO DEL HOMBRE EN UNA JORNADA DE TRABAJO CON EL FIN DE CONSERVARLO EN LOS Lf-
'v&ires REALMENTE FISIOLOGICOS EN LOS QUE EL PUEDA TRABAJAR. UNA-VENTAJA ADICIO-
“NAL DE ESTE METODO.ES AUE NO ES NECESARIC ESTAR PARANDO EL TRABAJO PARA TOMAR
vffLASgMEDlnAs.

-
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los RESULTADOS DE LA ACTIVIDAD REAL TAMBIEN SE PUEDE LOGRAR EXPERIMENTAL-
MENTE EN EL LABORATORIO. CONSIDERANDO LAS CONDICIONES DE REPOSO. LA ACTIVIDAD
DEL SUJETO Y SU RECUPERACION EN LAS VARIABLES FISIOLOCGICAS DURANTE SU DESEMPE-
fio Y AL FINAL DEL MISMO.

PoR OTRO LADO LAS MEDICIONES ANTES, DURANTE Y DESPUES DEL TRABAJO SON DE
USO CORRIENTE EN LA PRACTICA INDUSTRIAL, EN ESPECIAL CUANDO LA CARGA FISICA ES
MUY IMPORTANTE: TRABAJO MUSCULAR Y EXPOSICION AL CALOR: MODIFICANDOSE DE MANE-
RA ESPECIFICA EL COWSUMO DE OXIGENO., LA FRECUENCIA CARDIACA Y LA TEMPERAfURA
CENTRAL.*".

LAs MEDIDAS QUE MAS COMUNMENTE SE HAN EMPLEADO EN LA INDUSTRIA SON: EL
CONSUMO DE OX[GENO Y LA FRECUENCIA CARDIACA (O FRECUENCIA DEL PULSO)., EN LAS.

PAGINAS SIGUIENTES SE DESCRIBEN LAS INVESTIGACIONES EFECTUADAS EN OTROS PAISES, 7
PUDIENDO SERVIR ESTAS COMO UNA GUIA PARA EL PROBLEMA GENERAL DE LA ORGANIZACION
DEL TRABAJO,

7 IraBago Fisico Pesapo.

LA ENERGIA GASTADA EN EL TRABAJO FISICO ES MEDIDA EN KILOCALORfAS (kcAt).

“COMO LA ENERG{A PRODUCIDA POR LA CONTRACCION MUSCULAR ESTA DIRECTAMENTE RELA-
Ld e o
* REUNLON NACIONAL DE ERGONOMIA, CENTRO NACIONAL DE PRODUCTIVIDAD DE MEXICO,
"EL CRITERIO FISIOLOGICO", DRA, GEORGINA SALAZAR, 23 MAYD 1379.
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CIONADA AL OXIGENO EMPLEADO (LA CORRECTA RELACION DEPENDE DE LA PROPORCIGN DE
CARBOHIDRATgS? PROTE{NAS Y GRASAS EN LA DIETA), LA ENERC{A GASTADA PUEDE SER

MEDIDA POR AVERIGUACION DEL OX{GENO CONSUMIDO Y EL DIOXIDO DE CARBOMNO PRODUCI-
DO,

LA ENERGIA SE DERIVA DE LAS SUSTANCIAS ALIMENTICIAS EN LAS SIGUIENTES CAN
TIDADES :

GRASAS 9.3 CAL POR GRAMO

CARBOHIDRATOS 4.1 caL PO0R GRAMD

ProT1EfNAS 4,1 caL POR GRAMO

Los cOMPUESTOS DERIVADOS DE ESTOS COMBUSTIBLES SE OXIGENAN EN LOS TEJIDOS,
EL ox{GENO NECESARIO PARA ESTA OXIDACION, ES TOMADO DE LA ATMOSFERA POR MEDIO
DE LOS PULMONES Y DISTRIBUIDO A LOS TEJIDOS POR LA CIRCULACION SANGUINEA. Los
RESULTADOS FINALES DE ESTA OXIDACION SON ENERG{A., AGUA. BIOGXIDO DE CARBONO Y,
TAMBIEN, COMPUESTOS DEL NITRéGENO. TALES COMO LA UREA (QUE PROCEDE LOS AMINOA-
CIDOS DE LAS PROTE[NAS).

DURANTE EL TRABAJO FISICO LOS COMBUSTIBLES MAS IMPORTANTES SON LOS CARBOHL

- DRATOS.Y LA GRASA. PERO LOS PRIMEROS SON MAS EFICIENTES PARA EL CUERPO QUE LA

GRASA,

EN EL TRABAJO OCUPACIONAL., SE REQUIERE DE UN ADECUADO SUMINISTRO DE’OXI{GE
NO AVLOS MUSCULOS Y LAS REACCIONES QUI{MICAS SUCEDEN COMO SE MENCIONO ANTES.
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LA DETERMINACION DE LA ABSORCION DE OXIGENO EN LOS PULMONES ES UN METODO
ACONSEJABLE PARA MEDIR LA ENERG{A METABOLICA DURANTE DIFERENTES ACTIVIDADES. 1

“

L1TRO DE OX{GENO CORRESPONDE A CERCA DE % caLorfAas (L&,% cALORfAS. EN PROMEDIO),

EN LOS ESTUDIGS DE TRABAJO OCUPACIONAL., EL METODO DE LA BOLSA DE DoucLAs
ES UTILIZADO GENERALMENTE: LA PERSONA INSPIRA EL AIRE ATMOSFERICO A TRAVES DE
UNA VALVULA QUE DIRIGE EL AIRE ASPIRADO A UNA BOLSA DE HULE (0 PLASTico). e
141DE EL- VOLUMEN DEL AIRE ASPIRADO Y SE DETERIINA SU COMPOSICICN MEDIANTE_ANALL
S1S DE GASES, EL EQUIPO FARA ESTOS PROPOSITOS DEBE. POR LO TANTO, UTILIZARSE
TANTO PARA NEDIR LA FRGPORCIGH ZE VENTILACISH N n3 {meTens cuBfcos), asf como
PARA TOMAR MUESTRAS DEL AIRE ASPIRADO, PARA ANALIZAR EL GAS POSTERIORMENTE,
LOS APARATOS QUE HAN SIDO EMPLEADOS EN LA INDUSTRIA PARA ESTOS PROPOSITOS SON:
FL ANALIZADOR DE GASES MARRENT E CoLLINS. EL MEDIDOR DE GAS KOFRANYI-11CHAELS
Y EL MHEUMCGRAFICO INTEGRADO, LSTOS EQUIPOS TIENEN LA DESYENTAJA DE QUE SON VQ
LUMINOSOS Y ADEMAS EL SUJETO NECESITA LLEVAR UNA NASCARILLA SOBRE LA CARA. ADE

MAS ESTOS EQUIPOS SOLO DAN UNA BURDA DESCRIPCION DE LA CONFIGURACION DE LA AC-
TIVIDAD F{SICA DEL OPERARIO.

"EL SEGUNDO METODO DE MEDICION (DE LA ENERGIA GASTADA) ES MAS PRACTICABLE
EN LA INDUSTRIA, LSTE METODO DESCANSA EN EL HECHO DE CUE, PARA MAS DE UN INDL
VIDUO, LA ELEVACION DEL CORAZGN MEDIDA ARRIBA DEL NIVEL DE REPOSO ESTA JUSTA-
: MENTE‘RELACIONADA A LA ENERGIA GASTADA (rFigc, 0,1).
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LoS SIGUIENTES, FACTORES CONTRIBUYEN A AUMENTAR EL RITMO DEL PULSO:
- EJBRCICIO MUSCULAR: SE AUMENTA EL TRANSPORTE DEL OX{SENC.
- CALOR AMBIENTAL: SE AUMENTA LA CIRCULACION SANGUINEA: EFECTOS ADL

- _"CIONALES DE DESHIDRATACION DEBIDO A LA SUDORACIGN.

o - Posicidn VERTICAL DEL CUERPO: EL CORAZON DEBE REALIZAR MAYOR ES-
, 7:FUERZb DEBIDO A LA FUERZA DE GRAVEDAD ACTUANDO SOBRE EL VOLUMEN CIRCULANTE. ES
. To SE VE COMPENSADO POR UN AUMENTO EN EL RITMO DEL PULSO. o
’ - CONTRACCIONES MUSCULARES ESTATICAS.

- EXITACION NERVIOSA,

- INFLUENCIAS TOXICAS: MONOXIDO DE CARBONO, ETC.
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LA VELOCIDAD DEL CORAZON PUEDE SER MEDIDA POR SUSPENSIGN DEL TRABAJO EN
15 SEGUNDOS Y REGISTRANDO LOS PULSOS DE LA MUTECA. O BIEN RECOGIENDO LOS POSI-
BLES AUMENTOS DEL CORAZON POR MEDIO DE LA COLOCACIGN APROPIADA DE ELECTRODOS.
0 POR DETECCION DE LAS DIFERENCIAS DEL TEJIDO CON UN METODO FOTOELECTRICO, La
PALPITACION DE LA MUTECA NO RENUIERE DE OTRN EQUIPO ESPECIAL QUE UN RELOJ. LoS
EQUIPOS PARA LA MEDICION FOTOELECTRICA DE LA VELOCIDAD DEL CORAZON ESTAN DiSPQ
N1BLES COMERCIALMENTE, LOS NUE RECOGEN SEMALES DEL DEDO O DE LA PIERNA O DEL
L0BULO DEL OfD0. ESTE TIPO DE CARDIOTACOMETRO, NUE ES LIGERC. TIENE QUE SER
LLEVADO HACIA EL. OPERARIO Y DEBE SER LE[DO PONIENDO EL VALOR DEL INTERVALO RE-
QUERIDO POR EL oreraDdor (Fic. #.2),

Fie. 4.2 EL puLsémeTRO SAN-El ES
MOSTRADO AGU{ CON UN PALPADOR FO-
TOELECTRICO PARA DEDO., LA ESCALA
METRICA MUESTRA LA VELOCIDAD FRO-
MEDIO DEL PULSO.

EXISTEN DISTINTGCS METODOS PARA EL USO DE ELECTRODOS COLOCADOS EN LA RE-
GION LEL CORAZON, &I EL SUJETO ESTA ESTATICO EL CONDUCTOR PUEDE SER CONECTA-
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DO DIRECTAMENTE A UN CARDIOTACOMETRO EL NUE, ADEMAS DE MOSTRAR LA VELOCIDAD EN
yN CONTADOR DARA UN VOLTAJE PROPORCIONAL A LA VELOCIDAD DE ALIMENTACION EN UN
INDICADOR APROPIADO, COMO UN INDICADOR POTENCIOMETRICO,

ALGUNAS TECNICAS DE VALORACION DEL TRABAJO DEPENDEN DEL NUMERO TOTAL CON-

TADO DE PALPITACIONES EN UN PER{ODO PARTICULAR DE TIEMPO, EL REGISTRO DE UN

NUMERO DETERMINADO DE PALPITACIONES EN UM PER{ODO PARTICULAR DE TIEMPO PUEDE

HACERSE POR LECTURA EN UN CONTADOR, EL QUE PUEDE SER UNA PARTE INTEGRAL DEL

EQUIPO, O POR LA ALIMENTACION DE PULSOS A UN CONTADOR DE SALIDA IMPRESA ARRE-
GLADO PARA IMPRIMIR A INTERVALOS DE TIEMPO PREDETERMINADOS.

S1 EL OPERADOR ESTA EN MOVIMIENTO, LOS PULSOS DEL CORAZON PUEDEN SER TRANS

MITIDOS A UN RECEPTOR APROPIADO DE DONDE SON ALIMENTADGS A UN CARDIOTACOMETRO

COMO EL DESCRITO ANTERIORMENTE (Flg., 4.,3),

b

Fis. 4.3 FL TRANSMISOR DEL TELEMETRO !
EsTACIONARIO ECS ES SOSTENIDO POR EL i

SUJETO, Y TRANSMITE VOLTAJES AL ECh,
ESTOS VOLTAJES SON RECOGIDOS DE LOS

ELECTRODOS DEL PECHO., LA SALIDA DEL
RECEPTOR REPRODUCE POR ESCRITO LA EN
TRADA ORIGINAL U OPERA UN VELOC{ME-

TRO.
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DoNDE LA TELEMETRIA ES IMPOSIBLE, UN SA'Il (INSTRUMENTO DE MEDICION SOCIAL
MENTE ACEPTABLE) PUEDE SER USADO. LOS PULSOS DEL CORAZON SON ALIMENTADOS A UN
DISPOSITIVO, LOS QUE CAUSAN UN CAMBIO ELECTRONU{MICO OUE TIENE LUGAR EN UNA CEL
'FA ELECTRICA, ESTE CAMBIO SE REALIZA EN PROPORCIGN AL NUMERO DE PULSACICNES. LA
CELDA ELECTRICA MAS TARDE ES PUESTA EN UN DISPCSITIVO DE RETRCCESO, EL OUE RE-
GISTRA EL NUMERC DE PULSACIONES QUE HAN S1DO ALIMENTADAS A LA CELDA., A MENOS
. QUE LA CELDA ESTE CAMBIADA A INTERVALOS BASTANTE FRECUENTES, LOS DATOS OBTENI-
DOS POR ESTE METODO SON BURDOS, COMPARADOS CON AQUELLOS REGISTRGS DIRECTNS OB-
TgNlnos DE UN CARDIOTACOMETRO. PERO NO SON TAN BURDOS COMO ACUELLOS OBTENIDOS
POR MEDICION DEL CONDUMO DE OX{GENO,

TopOS LOS EQUIPOS DESCRITOS ANTERIOPMENTE ESTAN DISPONIBLES COMERCIALMEN-

TE. LOS CIRCUITOS PARA LA CONSTRUCCICN DE UN CARDIOTACOMETRO TAMBIEN ESTAN DIS
PONIBLES,

5.8 La FIECTROMIOGRAF (A,

LA ELECTROMIOGRAF{A FPUEDE SER EMPLEADA EN TRABAJOS LIGEROS Y PESADO§V§ARA
MEDIR‘LA ACTIVIDAD DE LOS MUSCULOS OCUPADOS EN UNA TAREA EN PARTICULAR., ELEvVA
~DAS CAPACIDADES DE ACTIVIDAD MUSCULAR SON ALIMENTADAS A UN REGISTRO APROPIADO.,
ESTOS REGISTRO; SCN DIFICILES DE ANALIZAR A N0 SER NUE INTEGRADCRES APROPIADOS
ESTEN TAMBIEN DISPONIBLES.
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PURREL (3) escriBE. “Es SROBADC NUE Ui MOVINIENTO CUE MUESTRA GRAN ACTI-

4 VIDAD (ELECTROMIOGRAFICA) PUEDE SER MENOS SATISFACTORIO QUE UND QUE MUESTRA ME-
" NOS ACTIVIDAD. SIEMPRE Y CUANDO AMBOS TENGAN EL MISMO PROPGSITO. TAMBIEN ES
" CONSIDERADO QUE UN MUSCULO FATIGADO MOSTRARA UNA MAS GRANDE ACTIVIDAD QUE UNO
" QUE NO ESTA FATIGADO.”.

EJEMPLO DE UNA INVESTIGACIGN HECHA., EMPLEANDO ELECTROMIOGRAFIA, ES AQUELLA
QUE HIZO LUNDERVOLD A UNA MECANOGRAFA: EL INVESTIGO UN CIERTO NUMERO DE VARIA-
BLES INCLUYENDO LA ALTURA DEL ASIENTO., LA NECESIDAD DEL RESPALDO DE LA SILLA.

" LA ALTURA DE LA MAQUINA DE ESCRIBIR EL RELACION A LA ALTURA DE LOS CODOS DE LA
MECANOGRAFA Y LA VELOCIDAD PARA BAJAR LAS TECLAS., ENCONTRO QUE HABIA UNA ALTU-:
RA OPTIMA DEL ASIENTO Y. QUE CUANDO EL ASIENTO ESTUVO DEMASIADO BAJO DE MODO QUE
LOS MUSLOS 'FORMARON UN ANGULO AGUDO, O DEMASIADO ALTO. DE MODO QUE LOS PIES APE-
NAS PUD!ERCN TOCAR EL PISO., LA ACTIVIDAD MUSCULAR AUMENTGO CONSIDERABLEMENTE
(F16. 4.4),

LUNDERVOLD TAMBIEN ENCONTRG QUE HUBO MENOR ACTIVIDAD CUANDO LA POSTURA RELA
JADA FUE ADOPTADA AL EMPLEAR EL RESPALDO: UNA POSTURA MAS RIGIDA PUDO AUMENTAR
o LA ACTIVIDAD MUSCULAR, LA ALTURA DE LA MAQUINA DE ESCRIBIR CON RELACION A LA ME
CANOGRAFA SE OBTUVO HASTA QUE SE ENCONTRO LA MENOR ACTIVIDAD DEL MUSCULO. DE ES-
TE MODO LOS ANTEBRAZOS DE LA MECANOGRAFA PUDIERON INCLINARSE HACIA BAJO LIGERA-
MENTE. ESTE TIPO DE INFORMACIGN ES VALIOSA PARA LA CONSERVACIGN DE ENERGIA Y LA
EVASION DE FATIGA QUE SON IMPORTANTES,




FiG, 4.4 VARIABLES ANALIZADAS EN LA INVES
TIGACION ELECTROMIOGRAFICA HECHA A UNA ME
CANOGRAFA, (A) ALTURA GPTIMA DEL ASIENTO.
POSTURA RELAJADA AL EMPLEAR UN RESPALDO,
ADECUADA ALTURA DE LA MANUINA DE ESCRIBIR

EN RELACION A LA MECANOGRAFA. (B) NINGON '
RESPALDO, MAQUINA DE ESCRIBIR DEMAS1ADO

ALTA, () ASIENTO DEMASIADO BAJO.

LoS ESTUDIOS ELECTROMIOGRAFICCS SE HAN HECHO BASANDOSE EN EJERCICIOS EX-
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CESIVOS DE ALGUNOS GRUPOS DE MUSCULOS. LSTA CLASE DE ESTUD10S EY BASTANTE TE -

DIOSA Y DE LIMITADA APLICACION FRACTICA EN LA INDUSTRIA., PERO HA |[LLEVADO A LA
CONCLUSION DE QUE EL TRABAJO DEBE PLANEARSE DE MANERA QUE LA CARGA DE TRABAJO
SEA DISTRIBUIDA A DISTINTOS GRUPOS DE MUSCULOS. IINA INDICACION DE S{ ESTO HA
SI1D0 HECHO SATISFACTORIAMENTE, PUEDE OBTENERSE DE LAS CURVAS DE PRODUCCION DE

TRABAJO OBTENIDAS A LO LARGO DE UN DIA DE TRABAJO., 0 TAMBIEN PUEDE OBTENERSE

POR INTERROGACION®AL PACIENTE OUE DESCRIBE LOS MOVINMIENTOS RECUERIDOS PARA
REALIZAR LA LABOR., O BIEN OBSERVANDOLO MIENTRAS REALIZA LA LABOR|PARA ASEGU- -
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RAR QUE SUS MOVIMIENTOS ACTUALES SON AQUELLOS QUE EL DICE ESTAR REALIZANDO.

¢EN QUE POSICION REALIZA EL PACIENTE EL TRABAJO?, (ESTA EL DE PIE?. (SEN
TAD0?. &lncLinapo?, EEL TRABAJO PUEDE HACERSE ESTANDO SENTADO?, (PUE MOVIMIEN
TOS DE TRABAJO ESTAN IMPLICADOS?, (CUE MOVIMIENTOS AISLADOS ESTAN 1MPLICADOS?.
¢{SON EMPLEADOS LOS BRAZOS PRINCIPALMENTE?. (LAS PIERNAS?, (CUANTA FUERZA ES RE
QUERIDA Y CON QUE FRECUENCIA?. (EN QUE DIRECCION?, LA CONTESTACION A ESTAS PRE
GUNTAS PERMITIRA LA EVALUACION DE LA MAGNITUD Y LA DISTRIBUCION DE LA CARGA
MUSCULAR,

4.3 EL Trapajgo liceeo

CoN EXCEFCION DE LA ELECTROMIOGRAFfA, LOS METODOS APENAS DESCRITOS NO PUE
DgN EMPLEARSE PARA MEDIR E£L TRABAJO CUANDO ESTE ES LIGERO. ESTO ES POR LOS cAR
BIOS EN LA NATURALEZA DEL TRABAJO CON EL TIEMPO. LOS CUE SON DEBIDGS A CAMBIOS
MENTALES® ANTES QUE A CAMBIOS risicos. CUANDO EL TRABAJO ES CONTINUO, EL UNICO
METODO DE MEDICION QUE HA SIDO AMPLIAMENTE USADO EN LA INDUSTRIA ES EL DE LA ME
DICION DEL TRABAJO: AL HACER LA MEDICION ESTA PUEDE SER EXPRESADA O COMO EL
_TIEMPO NECESITADO PARA COMPLETAR CICLOS INDIVIDUALES DE PRODUCCION, O COMO EL
NUMERO DE COMPONENTES QUE SON PRODUCIDAS POR UNIDAD DE TIEMPO,

CUANDC EL TRABAJO CONTIHUO EMPIEZA, POR LO COMUN HAY UN ENTUSIASMO, SEGUI-
DO DE UN PERfODO DE DESEMPERO UNIFORME COMOCIDO cotio PERIODO AcTivo, LA MEDI-
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'c16n EM ESTA SITUACION ESTA DIRIGIDA A DETESMINAR EL FINAL DEL PER{ODO ACTIVO:
ESTO FUEDE HACERSE SOLO SI1 EL TFABAJO ES REALMEMTE CONTIMUO, LO CUE ES RELATI-
VAMENTE RARO EN HUCHAS SITUACIONES INDUSTRIALES MODERNAS, EN DONDE LA MEDICION
ES POSIBLE. ES NECESARIC HACER CONTINUOS PEGISTPOS DE SUCESIVOS PER{GDOS DE TIEM-
PO. [ESTO SOLAMENTE PUEDE HACERSE EMPLEANDO UM P'EDIDOR DIGITAL, EL FUE ESTA DIS
" PONIBLE COMERCIALMENTE. O CON EL EMPLEQ DE CUALMUIER OTRO E~UIFO SIMILAR CUE
PROPORCIONE DATOS QUE PUEDAN ANALIZARSE EN UNA COMPUTADORA. LOS ESTUDIOS DE
TIEMPC SON INUTILES PARA E£STE PROPOSITO.

,fUN METODO ALTERHATIVO PARA DETERMINAR EL FINAL DEL PER{eDO ACTIVO, QUE TQ
DAVIA NO HA SIDO COIPLETANENTE PRACTICADO EN LA SITUACION INDUSTRIAL. ES EL EM
PLEO DE UNA BOMBILLA PERIFERICA PARA DETECTAR LA CUE ES ILUMINADA A FAROS INTER

" VALOS AL AZAR, Y EL TIEMPO LLEVADO EN PRENDER Y APAGAR ESTA LUZ ES MEDIDO, Ray
UN AUMENTO DE ESTE TIENPO AL FINAL DEL rerfopo acTive (Fig. 4.5).

< Byitza
%’: , P /N\//\\/ Fic, 4.5. TRAZO DEL TIEMPO
cEs L LLEVADO EN PRENDERSE Y APA= .
; E ; f:\\x\,f——\,/———-/’//\“ GARSE UNA LUZ PERIFERICA.
e 35 30 45 & 76 @r ’

Tierp/nin

——

[N

"§, Tevinnn Aztiv:
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EL 1METODO APENAS DESCRITO (PARA DETERIINAR EL FINAL DEL PER{ODO ACTIVO),
QUE PUEDE USAR UN TELEHETRO PARA TRAMSITITIR SEALES. TIENE MUCHC EN COMUN CON

LOS METODOS DE MEDICION DE CAPACIDAD MENTAL DISPONIBLE., ESTE METODO HA S1DO

EMPLEADO PARA ESTUDIOS DE CONDUCCIEN DE VEH{cuLOS. EL EMPLED DE ESTAS TECMI-
CAS SERA DESCRITO MAS ADELANTE.

4,10 EL_TrRABAJO_Y 10S PROGRAMAS_DE DESCANMSO,

FRECUENTEMENTE ES PASADO POR ALTO GUE EL DESCANSO ES UNA PARTE INTEGRAL
DEL TRABAJO Y QUE S1 ES DADO DESCANSO INSUFICIENTE, O SI ES DADO EN EL TIEMPO
INADECUADO. EL INDIVIDUO CAERA RAFIDAMENMNTE EN FATIGA Y LA FATIGA TRAE CONSIGO .

ACCIDENTES DE TRABAJO, MERMA EN LA PRODUCCION Y ALTERACION DE LA CALIDAD DEL
TRABAJO, - CON LA INTRODUCCION DE UN PORCENTAJE ASIGNADO A LA FATIGA, LA ADMI-
NISTRACION A ABOLIDO SU RESPONSABILIDAD DE DETERMINAR EL TIEMPO Y ESPACIO OPTL
HO DE PER{ODCS DE DESCANSO.

EN CASI TODAS LAS FUNCIONES DEL ORGANISMO HUMANO EXISTE UNA ALTERNANCIA
. PERIODICA DE CONSUMO Y RESTAURACION DE ENERGIA:0 HAS SIMPLEMENTE. DE TRABAJO
Y DE REPOSO. ESTA SITUACION ALTERNADA Y REGULAR ES UNA CONDICICGH DEL MUSCULO.
DEL CORAZON Y DE TODO EL ORGANISMO.

LOS DESCANSOS DURANTE EL TRABAJC O LAS PAUSAS DE DESCANSO SON POR CONSE-
CUENCIA FISIOLOGICAMENTE INDISPENSABLES PARA EL MANTENIMIENTO DE LA CAPACIDAD
DEL, TRABAJO.,




Los DESCANSOS SON NECESARIOS, NO SOLAMENTE EN LOS TRABAJOS F{SICOS, SI NO.
TAMBIEN EN TODOS LOS TRABAJOS QUE SOLICITAN LA ACTIVIDAD DEL SISTEMA NERVIOSO:
POR EJEIFLO: EN LOS TRABAJOS NUE EXIGEN UNA CONCENTRACIGN DE LA MENTE., UNA VE-
LOCIDAD DE LOS DEDOS, UN ESFUERZO DE LOS ORGANOS DE LOS SENTIDOS.

LA EXPERIENCIA MUESTRA QUE LAS OPERACICNES QUE SE REPITEN A GRAN VELOCi-"v 7
DAD PONEN EN GRAN ACTIVIDAD AL SISTEMA NERVIOSO Y POR ELLO SE REAMUIEREN PAUSAS'V

O DESCANSOS MAS HUNEROSOS GUE PARA OTRN TIPO DE TRABAJO. EN GENERAL LAS PAU-
_SAS DE DESCANSO SON NECESARIAS EN TODNS LOS TRABAJCS. AUNCUE EN ALGUNNS ESTAS
SON AUTOMATICAS COMNMO EN LOS PER[ODOS DE ESPERA. ETC,

4,11 Y MPAR 3 T - o Pes

CUANDO EL TRABAJO ES BASTANTE PESADO., LCS ETODOS DE CONSUMO DE OX{GENG
O MEDICION DE LA VELOCIDAD DEL CORAZAN, YA DESCRITOS. PUEDEN EMPLEARSE PARA
EVALUAR QUE PAUSAS DE DESCANSO SON NECESITADAS Y CON QUE FRECUENCIA.

PARA FINES PRACTICOS EN LA INDUSTRIA LA MEDICION DEBE ESTAR AFIN A UN “HOopM
BRE PROMEDIO”., EN OTROS PAfSES (INGLATERRA) ESTE HOMBRE PROMEDIO ES UN INDIVI-—
DUO CON UNA ESTATURA DE 1.75 M., un PESo DE 05 KE. Y UNA EXTENSION SUPERFICIAL
DEL CUERPO DE 1.77 “2_ ESTE HOMBRE PUEDE TRABAJAR A 5 KCAL/MI&. EN PER{ODOS RA
ZOMABLES DE TIEMPO SIN DEUDA DE OXIGENO VIGORIZANTE. PER0D, S1 EL TRABAJO EXCE-
DE DE 5 KCAL/MIN., HABRA UNA DLCUDA DE OXIGENO., ESTA DEUDA DE OX{RENO PODRA PA-

3u8




GARSE MEDIANTE UNA PAUSA DE DESCANSO., LO NUE SE LOGRA DIVIDIENDO EL TRABAJO EN
DOS ETAPAS. SI EL DESYANSO ES TOMADO AL FIHNAL DE LA PRIMERA ETAPA. EL DESCAN-
SO REQGUERIDO ES MINIMO, PERO SI EL TRABAJO CONTINUA 11AS ALLA DE ESTE PUNTO OP-
TIMO. EL DESCANSC REGUERIDO QUEDA PROGRESIVAMENTE DESPROPORCIONADO,

EL ARREGLO OPTIMO DE LOS PER{ODOS DE TRABAJO Y DESCANSO DEBE SER DE TAL
FORMA QUE., EL TRABAJO DEBE SUSPENDERSE EN EL INSTANTE EN EL NUE EL ACIDO LACTI-
CO COMIENZA A ACUMULARSE EN EL CUERPO: EL DESCANSO TOMADO EN ESTE TIEIPO SERA
mMintMo.  ESTE INSTAMTE NO PUEDE. PESE A TODO. DETERMINARSE SUBJETIVAMENTE POR-
QUE TOMARA ALGOM TIEMPO ACUMULAR SUFICIENTE ACIDO LACTICO PARA DAR UNA SENSA-
CION SUBJETIVA DE "FATIGA”. POR ENTONCES EL TRABAJO SE HABRA PROLONGADO DEMA-
SIADO Y UN DESCANSO RELATIVAMENTE MAYOR (AL OPTIMO FACTIBLE) SERA RECUERIDO,
S1 DE ESTA MANERA SE DETERMINAN LOS PER[0DOS DE ACTIVIDAD Y DESCANSO. UN TIEM-~
PO DE RECUFPERACION MAS GRANDE DEBE SER PERMITIDO., EN MUCHAS LABORES INDUSTRIA
LES VAR[A GRANDEMENTE EL ESFUERZO PUESTO EN EL TRABAJO DE MOMENTO A MOMENTO,
SOLO CUANDO UNA CONSIDERABLE PARTE DEL TRABAJO ES REALIZADA A UNA PORPORCION
EXCEDENTE DE 5 KCAL/MIN., LA DURACIOM DE LOS PER{ODOS DE TRABAJO Y DESCANSO

PUEDEN CALCULARSE APROXIMADAMENTE.

CON OBJETO DE RESOLVER LO ANTERIORMENTE EXPUESTC MULLER ( ) HA INDICADO
QUE LA RESERVA DE ENERG[A PARA EL HOMBRE “PROMEDIC” PUEDE TOMARSE COMO 25 KCAL
APROXIMADAMENTE Y ESTA RESERVA NC SERA AGOTADA SIEMPRE QUE EL TRABAJO PERMANEZ
CA DEBAJO DEL NIVEL DE 5 KCAL/MIN, CUANDO EL TRABAJO REBASA ESTA CANTIDAD, LA



RESERVA DE ENERGIA SERA CONSTANTEMENTE AGOTADA A UNA VELOCIDAD ~DEPENDIENTE DE
LA CANTIDAD A LA QUE EL GASTO DE ENERGIA REBASE LAS 5 KCAL/MIN., EN CONSECUEN-
CIA. S1 EL EXCEDENTE DE TRABAJO ES DE 2.5 KCAL/MIN.. LA RESERVA DURARA 10 mi-
NUTOS, AL FINAL DE ESTE TIEMPO LA PROVISION DE OX{GENO BAJARA POR EL EQUIVA-
"LENTE A 2.5 KCAL/MIN.., Y, EL ACIDO LACTICO EMPEZARA A REFO&ZARSE EN ADELANTE
EN .EL MUSCULO CAUSANDO LA SENSACIGN DE FATIGA MUSCULAR,

POR LO TANTO. LA ACTIVIDAD DEBE CONTINUAR POR S{ SOLA. SIEMPRE QUE HAYA
UNA RESERVA DE ENERG{A PARA SACARSE Y UNA VEZ AGOTADA ESTA DEBE DARSE UN DES-
CANSO.

LA DURACION DEL PER[ODO DE DESCANSO ( 3) PUEDE DETERMIMARSE SUSTRAYENDO
EL GASTO DE ENERGIA DURANTE EL DEScANSO (ES DECIR, 1.5 KCAL/MIN.), DE LA BASE
(5 KCAL/MIN.) PARA DAR 3.5KCAL/MIN. A 3.5 KCAL/MIN., LE LLEVARA 7 MINUTOS PE
PONER LAS Z5 KCAL.

EN CONSECUENCIA UN CICLO DE TRABAJO A UN FROMEDIO DE 7,5 KCAL/MIN.., DEBE
ORGANIZARSE EN FER[ODOS DE APROXIMADAMENTE 13 MINUTOS DE ACTIVIDAD Y 7 MINU-
TOS DE DESCANSO SI SE QUIERE UN RENDIMIENTO OPTIMO Y UNA FATIGA MINIMA,

PARA FINES PRACTICOS (/') EL ESPACIN DE TIEMPO TRABAJADO FUEDE CALCULAR-
SE: - .
v

DonpE X = AL NIVEL DE ENERGIA GASTADA EMN KCAL. EL Ti1ENMPO DE RECUPERA-
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CIGN ES:

{2 = —t%%——

- >

DONDE A = AL GASTO DE ENERGIA DURANTE LA RECUPERACION,

DE ESTE MODO., §1 X = 6 KCAL/MIN.. Y, EN DONDE EL OPERARIO DESCANSA COMPLE
TAMENTE A = 1.5 KCAL/MIN.. ENTONCES EL TRABAJO 6PTIMO COM EL PROZRANA DE DES-
CANSO SUPUESTO ES: 25 MINUTOS DE TRABAJO Y 7 MINUTOS DE DESCANSO, EN LA PRAC-
TICA PROBABLEMENTE ESTO PUDO SER MODIFICADO A 78 MINUTOS DE TRABAJO Y € mINu-
TOS DE DESCANSO SIN EFECTOS DESFAVNPRARLES

DE LAS FORMULAS ANTERIORES PUEDE APRECIARSE QUE, SI PER[ODOS CORTOS DE
TRABAJO LIGERO Y PESADO SON DESCOMPUESTCS EN LA PROPORCION APROPIADA., DE MODO
QUE EL TOTAL DE ENERGIA GASTADA SEA MANTENIDA DEBAJO DE 5 KCAL/MIN., LOS RECUE
RfMIENTOS DE DESCANSO SON MfNIMéS.

SI LA VELOCIDAD DEL CORAZON ES EMPLEADA, SERA ACERTADC DECIR NUE PARA EL
INDIVIDUO PROMEDIO., EL NIVEL "PROMEDIO” DE LA VELOCIDAD DEL CORAZOM FERMANECE-
RA FIJO DURANTE EL TURNO DE TRADAJG. SI EL NIVEL PROMEDIO DE LA VELOCIDAD DEL
CORAZON NO AUMENTA DURANTE LAS FASES DE TRABAJO ARRIBA DE LA VELOCIDAD DE REPQ

so MAs 30, QUE ES EL NIVEL APROXIMADAMENTE EQUIVALENTE A 5 KCAL/MIN. EL DES-

CANSO REQUERIDO ES COMUNMENTE MEDIDO CON EL TIEMPO DE RECUPERACION DEL PULSO
(TRP). QuE ES EL TIEMPO REQUERIDO PARA QUE EL PULSO RETORNE AL NIVEL DE REPO-
SO . ST LA VELOCIDAD DEL CORAZON ES MANTENIDA DEBAJO DEL MIVEL ASENTADO (FIG.
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4,6), eL TRP ES INDEPENDIENTE DEL ESPACIO DE TIEMPO QUE EL TRABAJO TENGA RETE

NIDO.
SN
a 130
F16. 4.6, CURVA DE LA VELOCIDAD DEL &
PULSO EN TRABAJOS MODERADOS Y PESADOS .g,g 1
- €
DE LA MISMA DURACION. (T=TrRaBAJO: R= 4 70
- 0O
Qe T

JECUPERACION) .

SI EL TRABAJO ES TAN PESADO NUE CAUSA CONTINUO AUMENTO EN LA VELOCIDAD
DEL CORAZON, ENTOMCES EL TRP OPTIMO ESTARA RELACIONADO CON LA EXTENSION DEL
PER{ODO DE TRABAJO. S1 EL IRP ES INSUFICIENTE EN LA PROXIMA ETAPA DE TRABA-
JO LA VELOCIDAD DEL CORAZOM AUMENTARA AUN MAS (FIG, 4.7) Y SI SE SIGUE TOMAHN-
DC INSUFICIENTE DESCANSO, LA VELOCIDAD DEL CORAZON AUMENTARA TCDAVIA MAS HAS-
TA QUE EL PUNTO DE ACOTAMIENTO ES ALCANZIADG.

T 2 T ]:l T
} & 16C '

Fic. 4.7, CurvA DE LA VELOCIDAD DEL & ;

2} A
PULSO CUANDO LA RECUPERACION ES INA- & e

(=}
DECUADA EN EL TRABAJO PESADO. (I= TRa T o 1001

R
BAJO: R= RECUPERACION), E'E 10

€1 LAS PAUSAS DE DESCANSO NO SON TOMADAS EN EL TIEMPO ADECUADO EL RECAR-
60 ES ASIMISIO ALTO.YA AQUE, SI LA EXTENSIGN DE LA FASE DE TRABAJO ESTA DOBLA-
DA. EL T3F SUBE A POCO MAS O MENOS 5.5 VECES EL TIEMPO, INSPECCIONES DE TA=
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BLAS NUE UTILIZAN LAS INDUSTRIAS FARA ASIGNAR SUFLEMENTOS POR DESCANSO. INDICAN
DUE ESTAN4MAS RELACIONADAS CON ESTA SECGUMDA SITUACION QUE CON LA PRIMERA, LO NUE
INDICA QUEdLA NECESIDAD DE DESCANSO ES A MENMUDO EXCESIVA. ESTO INDICA PUE CUAN-
DO SE PRACTICA EL ESTUDIC DEL TRABAJO., PARA RELACIONAR EL TIEMNPO PERMITIDO DE RSE
CUPERACIGN COM LA DURACIGN DEL TRABAJO (COMO SE HACE CUANDO EL SUPLEMENTO POR
DESCANSO ES DADO COMO UM FORCENTAJE DEL TIEMPO BASICO).NO SE TOMAN EN CUENTA LOS
PRINCIPIOS BICLOGICOS Y ES POR ESTO QUE EL TIENPO PERMITIDO DE RECUPERACIOM ES
RECHAZADO ADENMAS DE SER ERRONEQ Y COSTGSO.

5.1z CALCULO DEL [SPACIO DE TRABAJO Y LOS PROGRAM JESC
Jo L1 0.

EL TRABAJO LIGERO -PUEDE SER ACTIVO 0 PASIVe, EL TRABAJO ACTIVO ES GENERAL-
MENTE CONTINUO Y COMPRENDE LA REPETICION RUTIMNARIA DE UNA LINMITADA SERIE DE MOVL
MIENTOS. ESTA CLASE DE TRABAJO PUEDE SER LLEVADA A CABO POR UN INDIVIDUC INDE-
PENDIENTE DE OTROS TRABAJADORES, PERO TAMBIEN PUEDE SER LLEVADA A CABO POR UM
OPERARIO QUIEN ES MIEMBRO DE UN EQUIPO EN UNA LINEA DE PRODUCCION, TAMBIEN ESTA
CLASE DE TRABAJO PUEDE SER EMPRENDIDA POR UN OPERARIO TPABAJANDO EN UNA MAQUINA,

CL TRABAJO PASIVO COMPRENDERA LABORES LLEVADAS A CABO EN UM CUARTO DE CON-
TROL EN DONDE LA TAREA ES PRINCIPALMENTE DE ALGUNA VIGILANCIA, O BIEN AQUELLAS LA
BORES EN DONDE EL OPERARIOC ESTA QCUPADO EN CONT{NUAS INSPECCIONES. EL cuIDAR
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UNA MAQUINA AUTOMATICA CUYA LABOR ALTERNA ENTRE LA PUESTA DE LA MAQUINA O EL

HACERLE AJUSTES Y ADEMAS VIGILAR EL AVANCE Y CONTROLAR LA CALIDAD. TAMBIEN CAE
EN ESTA CATEGORIA,

4,13 TRABAJO LIGERD ACTIVO,

EN UNA TAREA MONOTONA Y REPETITIVA: LA EXTENSION OPTIMA DEL TRABAJO COIN-
CIDE CON EL PERIODO ACTIVO: ESTE SE PUEDE DETERMINAR EN LA PLANTA DURANTE EL
DIA DE TRABAJO, SIN EMBARGO, ESTA DETERMINACION EN LA PLANTA A VECES HA SIDO
FRUSTRADA POR LA IMPOSIBILIDAD DE OBTENER MEDICIONES DE OPERARIOS TRABAJANDO
MUCO MAS ALLA DE UN DESCANSO TOMADO VOLUNTARIAMENTE, POR CONSIGUIENTE SE HAN
ESTADO PERFECCIONANDO LAS COMPUTADORAS PARA REALIZAR ESTE ANALISIS A PARTIR
DE LOS REGISTROS OBTENIDOS EN LA PLANTA DE LA FABRICA,

PARA DETERMINAR EL FINAL DE UN PER{ODO ACTIVO. DEBEN REGISTRARSE SUCESI-
VOS CICLOS DE TIEMPO, Y DEBEN OBTENERSE DISTRIBUCIONES DE FRECUENCIA A INTER-
VALOS 'CONVENIENTES, POR EJEMPLO DE 15 minutos (F16.4.8). LA MEDIA Y LA DESVIA
C16K ESTANDAR DEBEN ENTONCES CALCULARSE: PUEDE SUPONERSE QUE LA MEDIA Y LA DES

VIACION ESTANDAR SON ESTABLES DURANTE UN PERfoDO DE Tiempo (Fi1G., 4.,9),
’ .
PODEMOS ASEGURAR. CON UN GRADO DE CERTEZA RAZONABLE, QUE CUALQUIER .TIEM-

03 B PO NECESITADO PARA COMPLETAR CICLOS INDIVIDUALES DE PRODUCCION QUE COMPRENDA .

EL PERIODO ACTIVO. CAERA DENTRO DEL INTERVALO DETERMINADO POR X + 3 SD., Don-

DE X = A LA MEDIA ¥ SD = A LA DESVIACION ESTANDAR. TOMANDO EN CUENTA EL LIMITE:




SUPERIOR (X + 3 SD) SE CALCULA LA LINEA LIMITE, Y TODOS LOS CICLOS AUE ESTAN
FUERA DEL LIMITE EN CADA 15 MiNUTOS soN coNTADAS (Fig. 4.10). UN AuMENTO RE
PENTINO EN EL NUMERO DE CICLOS GRANDES (QUE ESTAN FUERA DEL LIMITE) MOSTRARA

EL FINAL DEL FER{ODO ACTIVO).

Fic. 4.8, TRAZO ILUSTRATIVO o
Lo SN st

DE SUCESIVOS CICLOS DE TIEM-  /0U%~ N /ﬁiz ! v'q‘vr'y
R iampo/min
po (MeD1A = 44,25 sSEG. Y DES SEE
5 o] 60’,’ o 10
VIACION ESTANDAR = 1.62 sec.) o 3 43 > 2 °
20 40  FC fC 100 1z7 14C
coN LI{NEA LIMITE CALCULADA Unidudss de Frotuccid:
[ e |
(VER TEXTO)' Feriondn achtivo
407 Fis.4.9., VELOCIDAD DE LA

12l

(S

é45-t/——\ PRODUCCION EN TERMINOS DE
Q

“

50 - LA MEDIA POR CADA PER[ODO

15 45 75 105 DE TIEMPO DE 15 MINUTOS,
Tiempo/mins
Fic. 4,10, CicLOS DE TIEMPO FUERA 10
‘DE-LIMITE (MUCHO TIEMPO) EN CADA S 5l
W
[x3
\;:_f )

15 MINUTOS, |
‘ ‘ 15 45 75 165
Piempo/mins
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S1 SE DA DESCANSO AL FINAL DEL PERfODO ACTIVO, ES MAS PROBABLE CUE SUBA LA
~PRODUCCION DURANTE EL PER{ODO DE TRABAJO. A CUE BAJE., APARTE DEL AUMENTO DE LA
PRODUCCION, LA INTRODUCCION REGULAR DE INVESTIGACIONES DE ESTE TIPO PUEDEN AU-
MENTAR LA CALIDAD. CE HA INFORMADO CUE, CUANDO 10 MINUTOS DE DESCANSO EN CADA
HORA FUERON INTRODUCIDOS EN UNA INDUSTRIA., LO3 RECHAZOS FUERON REDUCIDOS A UNA
QUINTA PARTE DE LOS RECHAZOS ANTERIORES: ADEMAS LA PRODUCCIAN FUE AUMENTADA EN
MAS DEL 1N,

LAS PAUSAS DE DESCANSO DURANTE EL TRABAJO MONGTONO REPETITIVO, A TIEMPOS
DETERMINADOS POR LA ADMINISTRACION, TIENEN LA VENTAJA DE QUE EL ESPACIO DE DES
CANSC ADECUADG PUEDE SER CONTROLADO PARA PRODUCIR LA MINIMA SENSACION DE CANSAN
ClO SUBJETIVO EN LOS OPERARIOS.

n,1g TRABAJO LIGERD PASIVO,

UnNA FORMA DE TRABAJO PASIVO ES LA INSPECCION CONTINUA, HAY UNA LONGITUD
DE TIEMPO OPTIMA DURANTE LA INSPECCION CONTINUA QUE PROMETE SER EFICIENTE.

DESPUES DE UN PER{ODO DE TIEMPO DE INSPECCION, ALG0 SEMEJANTE A UN "DES-
TELLO MENTAL” OCURRE. DE MODQ QUE EL OPERARIO FALLA AL PERCIBIR ALGO QUE DEBE
MIRAR. ES PROBABLE QUE UN EFECTO SIMILAR OCURRA EN EL CARGC DE CUIDAR O ATEN-
DER LA MAQUINA., EL COMIENZO DEL DESTELLO MENTAL PUEDE DETERMINARSE POR EL METO-

DO DE LA LUZ PERIFERICA, YA DESCRITC ANTERIORMENTE, LCSTE METODO HA TENIDO EXL
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-

2

7

TO EN EL LABORATORIO. PERO AUN HO HA SIDO PRACTICADO EN LA INDUSTRIA PARA EL
TRABAJO LIGERO PASIVO.

4,15 VARIABILIDAD DEL OPERADOR,

UATOS UTILES DE LA VARIABILIDAD DEL OFERADOR PUEDEN OBTENERSE CON UN ME-
TODO DE REGISTRO DE SUCESIVOS CICLOS DE TIEMPO: LOS DATCS OBTEMNIDOS POR UN OB-
SERVADOR HUMANO CON UN CRONOMETRO TIENEN LA VARIABILIDAD DE AQUEL OBSERVADOR
SUPERPUESTA A LA VARIABILIDAD DEL OPERARIC QUE ES OBSERVADOC,

CuANDO UM OPERARIO COMIENZA A ENTERARSE DE UNA TAREA, UNA MUESTRA DE SUS
SUCESIVOS CICLOS DE TIEMPC 3& APROXIMARA A LA CURVA DE DISTRIBUCIGN NORMAL
(F16, 4.311). A MEDIDA QUE LA PRACTICA CONTI{NUA., LA DISTRIBUCION CUEDARA MAS
SESGADA HACIA LOS CICLOS DE TIEMPO CORTOS SIN GRANDES CAMBIOS EN EL MINIMC CL
CLO DE TIEMPO, MIENTRAS QUE LA MEDIA Y LA DESVIACION ESTANDAR SERAN REDUCIDAS

L (Fre. 4,11

UNA CARACTER[STICA SERA ALCANZADA CUANDO HAYA PEQUEFQS CAMBIOS O YA NO HA

YA CAMBICS EN LA DESVIACION ESTANDAR., DEsPués DE ESTE INSTANTE HAY UN CAMBIO

. EN LA DISTRIBUCION TOTAL HACIA LOS TIEMPQS CORTOS., CON UNA DISMINUCION EN LA

_MEDIA PERO NO MAS CAMBIOS EN LA DESVIACION ESTANDAR. EL EMPLEO DE DATOS DE ES

TA MANERA PROPORCIONA UN METODO PARA SEPARAR LOS EFECTOS DE RAPIDEZ Y DESTREZA.
LA RAPIDEZ HA SIDO DETERMINADA POR LA MEDIA Y LA DESTREZA POR LA DESVIACION ES
TANDAR .
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CUANDO UNA SERIE DE OPERARIOCS ESTAN TRABAJANDO EN UNA LINEA DE PRODUCCION., - 7
VF.’ASANDO TRABAJO DE UNO AL PROXINMO, SE HACE POR LO CCMUN UN INTENTO POR BALAN-
CEAR EL TIEMPC PROMEDIO DEL CONTENIDO DEL TRABAJO EN CADA ESTACION A LO LARGO
DE LA LINEA, COMO CADA OPERARIO MNSTRARA VARIABILICAD EN UNA U OTRA PARTE DE
ESTE TIEMPO PROMEDIO, ES NECESARED TENER UN "AMORTIGUADOR” DE RESERVAS Dé #lE-
ZAS DE TRABAJO QUE ABSORVAN LA VARIABILIDAD DEL CICLO DE TI1grpo, EN DONDVVE NO
HAY AMORTIGUADOR UN OPERARIO PUEDE ESTAR EN LA FASE LARFGA DE SU CICLO, MIEN-

. - . 4
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TRAS GUE LOS OPERARIOS QUE LE SIGUEN PUEDEN ESTAR EN UNA =ASE CORTA., DE MODO QUE
EL SEGUNDO OPERARIO TIENE QUE ESPERAR HASTA QUE EL PPIMERO HAYA TERMINADO. CuAn
DO LAS COMPONENTES SOM PEQUETAS, ES FACIL CALCULAR LA DIMENSIGN OPTIMA DEL AMOR-
TIGUADOR CUANDO LA DESVIACION ESTANDAR DE LOS CICLCS DE TIEMPO DE LOS 2 OPERA-
RIOS ES CONOCIDA. PERO CUANDO EL FRODUCTO ES GRANDE, POR EJEMPLD, ARMAR UNA TE-
LEVISION O UNA MAQUINA DE MOTOR DE CARRC, POR LO COMUN E£S NECESARIO RECURRIR A
LA SIMULACION EN COMPUTADORA PARA DETERMINAR LA DIMENSIOGN OPTIMA ECONOMICA DEL
AMORTIGUADOR.

EN UN ESTUDIO DE OPERARIOS ENSAMBLANDO APARATOS DE TELEVISION, SE VIO AUE
SIN UN AMORTIGUADOR, ENTRE ELLOS., HABfA uN 1%% DE TIEMPO PERDIDO: ESTO FUE REDU-
CcIDO AL 47, CUANDO UN MONTAJE FUE COLOCADO ENTRE CADA DOS OFERARIOS Y LA LINEA
pe 107 OPERARIOS FUE DIVIDIDA POR COMPLETO EM CUATRO GRUPOS DE 25, AUMENTAR EL

AMORTIGUADOR ARRIBA DEL OPTIMO ECONOMICO NO BEMEFICIA.

NINGUNA SIMULACION DE UNA L{NEA DE PRODUCCION PUEDE ESTAR COMPLETA A MENOS
QUE LA VARIABILIDAD DE LOS OPERARIOS INVOLUCRADGCS SEA CONSIDERADA.

LA SIMULACIOGN POR COMPUTADORA IMPLICA LA ADOPCION FE UN MODELO “MONTECAR-
LO O RANDOM” A UN OPERARIO HUMANO. Y DE NINGUNA MANERA ES CIERTO "UE -UN OFERA-
RIO ES RANDOM: HAY COMO EVIDENCIA QUE LOS CICLOS DE TIEMPO LARGOS Y CORTOS SON
BASICOS, POR LO TANTO LA SIMULACION POR COMPUTADORA SOLO NOS PUEDE DAR UNA APRQ
«XIMACION CERCANA., SIN EMBARGO., ES LA MEJOR TECNICA DE LA QUE ACTUALMENTE SE DIS-
PONE.
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.17 EL_APRENDER, '

CuaNDO UN NUEVO OPERARIO ES LLEVADO A ADIESTRAMIENTO. SU DESEMPENC AUMEN—
TARA RAPIDAMENTE AL PRIMNCIPIO Y GRADUALMENTE SIN NIVEL, HASTA QUE UNA NORMA ES -
ALCANZADA, O DETRMINADA POR LA DIRECCION O POR LOS COPERARIOS MISMOS.,

PUESTO QUE UN OPERARIO ESTA OPERANDO A LA NORMA, ELLO NO QUIERE DECIR QUE

HAYA DEJADO DE APRENDER: EN REALIDAD SU DESEMFETC PUEDE CONTINUAR MEJORANDOSE

DURANTE VARIOS Afios (Fie., 1,12), PERD ESTE MEJORAMIENTO PUEDE NO SER PERCEPTL |

BLE POR EL CALCULO DE LA ACTUAL PRODUCCISH. ESTA MEJOR{A SOLO PUEDE MANIFES-
TARSE S1 LOS CICLOS DE TIEMPO ACTUALES SON MEDIOS HABITUALMENTE.

.
<
<
= e aed =
Fie, 4,)2. EL RESULTADO DE .o Tasetdviind
CONTINUAR APRENDIENDO, g

Picn A 2 2l tribedo

CUANDD UN OPERARIC ESTA ADNUIRIENDO RAFIDEZ. FERO NO PRODUCE MAS, EL RE-

SULTADO ES QUE UNA PROPORCION CADA VEZ MAS GRANDE DEL DIA DE. TRABAJO .ES TOMADO -

COMO DESCANSO., O EXPRESADO DE DIFERENTE MANERA., UNA CONSIDERABLE INACT}VlDAD ff.
SE DESARROLLA EN EL PUESTO: EN unA coMPA{A, LOS OPERARIOS DECLARARON QUE AL@
HACERSE HABILES, PODIAN COMPLETAR LA CANTIDAD MAXIMA ESPERADA—$0R ELLOS €N ME#
NOS DE 5 HORAS DE UN DI{A DE TRABAJO QUE NORMALMENTE ES DE S HORAS. :
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ESTA SITUACION PUEDE MEJORARSE HACIENDO PARTICIPE AL OPERARIO EN FORMA
ADECUADA DE LAS UTILIDADES DEBIDAS AL AUMENTO DE PRODUCCION., YA OUE PUDO MANL
FESTARSE, QUE UNO DE LOS MAS GRANDES RECELOS DE LOS OPERARIOS ES QUE SI PRODU-

CEN TANTO COMO SON CAPACES RECIBIRAN SU PROPORCIGN REDUCIDA,

5,13 EL_RitMo CORPORAL,

LAS FUNCIONES DEL CUERPO NO PERMANECEM CONSTANTES A LO LARGO DE LAS 24 Hp

RAS, NO OBSTANTE VAR{AN EN LO QUE ES CONOCIDO COMQ EL RITMO CIRCADIANO ENTRE

UN MINIMO A LAS 4.00 HORAS APROXIMADAMENTE ASCENDIENTE A UN MAXIMO A LAS 2Z20:70
HORAS APROXIMADAMENTE (FiG. 4.,13).

a3

i 371
(&)
Fic. 4.13. VARIACION CIRCADIANA DE L

36,

0.00 6.C0312,.,00 18.00 24.0C
Tienpo del dia

LA TEMPERATURA DEL CUERPO,

DURANTE EL. PER{ODO DE MINIMA ACTIVIDAD LAS SUNCIONES CORPORALES DEBEN ES-
"TAR DISMINUfDAS. LA TEMPERATURA ES MAS BAJA: LA ACTIVIDAD MENTAL ES REDUCIDA:
LA DIGESTION ES RETARDADA: LA SECRECION DE CRINA ES REDUCIDA: LO QUE CONDUCE
A UN BUEN SUESO0 NOCTURNO. EN LA OTRA FASE DEL RITMO ES EL CASO OPUESTO: EL
CUERPO ESTA MUY ACTIVO Y EN CONDICION QUE ES PROPICIA PARA TRABAJAR., LA FUN-

CION MAS FACILMENTE MEDIBLE ES LA TEMPERATURA DEL CUERFO., LA OUE VAR{A APROXI-
MADAMENTE 2.5 GRADOS CENTIGRADOS.
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SI UN INDIVIDUO ESTA EN PERMANENTE TURNO NOCTURNO SU RITMO CIRCADIANO, ES
CAS1 EXACTAMENTE EL OPUESTO A AQUEL DE UN HOMBRE TRABAJANDO EL TURNO DE DIA.
DE ESTA MANERA CUANDO SE CAMBIA DE TURNO DE DfA A TURNO DE NOCHE. EL RITMO CIR
CADIANO CAMBIARA, EN LA MAYOR{A DE LA GENTE, PARA ESTAR DE ACUERDO CON LA NUE-
VA DISTRIBUCION DE ACTIVIDADES. LN ALGUNAS PERSONAS ESTA INVERSIGN PUEDE LO-
GRARSE EN &, 6, 5 DfAs: EN OTRAS TAL VEZ NO SE LOGRE HASTA PASANDO UN PERfODO
CONSIDERABLE DE TIEMPO. DE ESTA MANERA, AL PRINCIPIO DE UN PER{ODO DE TRABAJO
EN EL TURNG DE LA NOCHE UN HOMBRE PUEDE ESTAR INTENTANDC TRABAJAR CUANDO SU
CUERPO DESEA DORMIR, E INTENTANDO DORMIR CUANDO SU CUERPO ESTA MAS AcTivo. RE
TROCEDER A UN RITMO DE TRABAJO DE DA ES MUCHO MAS RAPIDO AL FINAL DE UN PERIQ
DO DE NOCHE.

LAS INVESTIGACIONES HAN INDICADO QUE HASTA CON 2 DI{AS DURMIENDO INSUFICIEN
TEMENTE., NO SE LOGRA UN BUEN DESEMPETO: ESTAS INVESTIGACIONES INDICAN CUE LOS
PER{ODOS CORTOS EN LA NOCHE SON ADECUADOS.

INVESTIGACIONES PARA DETERMINAR LOS EFECTOS DEL RITMO CIRCADIANO DURANTE
EL TRABAJO DE NOCHE HAN INDICADC LO SIGUIENTE:
- LA PRODUCCION EN EL TURNO DE LA NOCHE ES MAS BAJA QUE AQUELLA EN EL
" TURNO DE LA MARANA EN LAS CUATRO PRIMERAS SEMANAS APROXIMADAMENTE PARA UN CON-
TINUC TURND DE NOCHE.
- EL AUSENTISMO ES MAYOR EN EL TURNO DE LA MATIANA INMEDIATAMENTE SE-
GUIDO EL PERIODO DEL TURNO DE LA NOCHE,
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- EL AUSENTISMO DURANTE LA SEGUNDA SEMANA DE UN SISTEMA DE TURNO
DE NOCHE DE DOS SEMANAS ES MAS GRANDE CUE LA AUSENCIA DE LA PRIMERA SEMANA. .
- [EL AUSENTISMO EN EL TURNO DE NOCHE ES GENERALMENTE MENOR AUE EN
EL TURNO‘DE DfA Y. EN UN SISTEMA DE 4 SEMANAS ES APROXIMADAMENTE LA MITAD DEL
AUSENTISMO DE UN SISTEMA DE DOS SEMANAS.
- LA INVERSION DEL RITMO CIRCADIANC SE LOGRA MAS RAPIDAMENTE EN UN
TRABAJO ACTIVO QUE EN UN TRABAJO QUE ES PRINCIPALMENTE INACTIVO,
- Los TRABAJADORES SOMETIDOS A UN PROCEDIMIENTO DE TRABAJO DURANTE
LA NOCHE POR UNA SEMANA. OCASIONARON APRCXIMADAMENTE 109% MAs DE ERRORES AL RE
GISTRARSE LAS 4,00 HORAS QUE DURANTE LOS TURNOS DE LA MATANA Y LA TARDE. ‘

4.13 S g - T

VEAMOS LOS FACTORES QUE TIENEN QUE SER CONSIDERADOS CUANDO SE DECIDE QuUE
SISTEMA DE TURNOS A EMPLEAR ES BIOLGGICO, TECNICO Y SOCIAL. Y SI LOS TURNOS SON

ININTERRUMPIDOS 0 SIGUEN UNA BASE SEMANAL.
- DPor RAZONES BIOLOGICAS LOS CAMBIOS DEBER[AN O SER MUY CORTOS (DE.

2.6, 3 DIAS) O CONSIDERABLEMENTE LARGOS (MINIMO U SEMANAS).
~ RAZONES TECNOLOGICAS ESTARAN DETERMINADAS FOR LA DEMANDA DEL. PRQ

CESO Y LA ENTREGA DE INFORMACION Y TENDRAN QUE DETERMINAPSE EN CADA CASO PARTI=

CULAR.
LU -~ POR RAZONES SOCIALES LOS CAMBIOS DEBERAN O SER MUY ESCASOS CUAN-
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DO INTERFERIRAN MUY POCO CON LA ACTIVIDAD SOCIAL ACOSTUMBRADA O SER PERMANEN-

TES CUANDO LA CCMUNIDAD ESTA DE ACUEPDO CON LA SUBSISTENCIA DE UNA PUTINA FI-

JADA,

- Los cAMBIOS SEMANAL Y CONT{NUC ESTAN INFLUENCIADOS POR LA REVERSION

DURANTE EL FIN DE SEMANA, ESTE EFECTO ES DISMINUIDO CON PERIODOS MAS LARGOS EN

EL MISMO CAMBIO.

LAS EVIDENCIAS INDICAN QUE EL SISTEMA MAS
PLEA PER{ODOS CORTOS EN CADA CAMBIO.

CamBios conTfnyos:

2-2-2
“ DL
A 1
2
C 3
2-2-2
DL
D U
2-2-3
DL
a 1

~

i W)

L

I

o

bl

Wi

-—

N PD

NN

CISTEMAS

\y

N

D

[

SATISFACTORIO ES AOUEL QUE EM-
T{P1COS SON: B

= 0 0

N 1 1

1 2

¢ p L A

2 0z 3 ETC.
D L M

z z H 2]

8] { 1 3
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3 5 n 0 ik 1 2 2
D 0 1 i 2 2 3 3 ETC,
CAMB10S SEMANALES:
D L 1 M1 J v < ) L §
2-3
A 3 ? ij ] 1 1 1 2 2 2
B U 1 Z 2 2 J 3 32 ]
C n 2 2 3 3 0 0 1 1 ETC.
TURNOS :
1 = 06 - 1L HorASs

o
1

14 - 22 Horas
= 22 - 06 HorAS

A%
!

EL NOMERO DE PER{ODOS DE DESCANSO EN 24 SEMANAS., PARA CADA UNO DE LOS SIS-
TEMAS ANTES MENCIONADOS ES RESPECTIVAMENTE:

Per{oDOS DuracidnN EN HORAS
Si1sTeEMA 2-2-2 ’ 21 08
SisTEMA 2-2-3 12 LR
5 72

SISTEMA 2-3 16 72
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Perfopos DURACION EN FORAS
8 43
8 24

PARA CAMBIOS CONTINUOS EL SISTEMA DE CAMBI10S 2-7-% PARECE SER PREFERIDO A
CAUSA DEL "LARGO FIN DE SEMANA” DE 72 HOFAS OUE OCURRE UNA VEZ CADA CUATRO SE-

MANAS. LAS INDUSTRIAS QUE HAN ADOPTADO ESTE S1STEMA PRETENDEN CON ELLO MEJORAR
LA SALUD DE SUS TRABAJADORES.

LA SUPERVISION ES MAS IMPORTANTE CUANDO SE ADOPTAN SISTENAS DE CAMEIOS QUE,
CUANDO NO SE ADOPTAN. LA DIRECCION DEBE ENTENDER QUE ES NECESARIO. HACER CAMBIOS.
PARA DISTRIBUIR EL TRABAJQ DE NOCHE DE LA PLANTA. ‘ ' ‘

LAS FACILIDADES DE TRANSPORTE DEL TRABAJO Y AL TRABAJO. POR SUPUESTO SON
MUY IMPORTANTES.,

LAS FAZRICAS CON * TURNOS DE TRABAJO DEBEN TENER COMEDOR ABIERTO LAS 24 HO-:
RAS, UE HECHO, EL CAMBIO DE TRABAJC ES UN TRASTORNO SOCIAL Y SERA MAS ACEPTABLE
CON CONSIGUIENTES AUMENTOS EN EFICACIA, SI ES DEMOSTRADO QUE LA PLANTA NO ESTA
LLEVANDO LA CARGA SOLITARIAMENTE. ‘ '

14,22 v N UMANO

EN EL TIEMPO DE MAXIMO EMPLEO LA MAYOR PARTE DE LOS EMPRESARIOS ESTANVMUY
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FOCO INTERESADOS ACERCA DE LOS EFECTOS DEBIDOS AL AUMENTO DE EDAD EN LOS MIEM

BROS DE SU PERSONAL DE TRABAJO, Ul ALGUNA CONSIDERACIC? ES DADA AL TRABAJA-
DOR DE AVANZADA EDAD. ES POR LO COMUN CON EL PROPOSITO CE REEMPLAZRLO POR AL-
GUIEN MAS JOVEN. UN TRABAJADOR DE AVANZADA EDAD QUE PIERDE SU EMPLEO., SEA EL
UN EJECUTIVO O UN TRABAJADOR DE LA PLANTA, TENDRA DIFICULTAD PARA CONSEGUIR
OTRO EMPLEO. LA ACTITUD TOMADA PARA CON EL TRABAJADOR DE EDAD AVANZADA ES EN
GRAN PARTE LO QUE PERJUDICA, SIN EMBARGO DEBE RECONQCERSE OUE EL DESEMPE™0 DE
ESTOS TRABAJADORES TIEME ALCANCES QUE HAN SIDQ REFORZADOS POR €L TRABAJC DE
LA PERSONA QUE SE DEDICA A LA ERGONOM{A, QUIEN TOMA EN CUENTA EL MERCADOD DE-
TERIORO DE LAS CAPACIDADES DE LA GENTE,.

EN MUCHAS AREAS DE EMPLEO GENTE DE MAS EDAD ESTA DANDO SERVICIOS MUY SA-
TISFACTORIOS, LO QUE PERMITE EMPLEARLAS PROVECHOSAMENTE., JUSTAMENTE. .CUANDO
ESTAN PASANDO POR LA EDAD DE LA JUBILACION., A TRAVES DE LOS AflOS LAS EVIDEN-
CIAS HAN INDICADO QUE EL TRABAJADOR MAS VIEJD BIEN PUEDE NO SER TAL "APQESTA
MALA” COMO LA PERJUDICIAL OPINIOM INDICADA. ALGUNOS DE LOS PRINCIPALES PUN-
TOS QUE HAN EMERGIDO SON LOS SIGUIENTES:

) - EXPERIMENTOS DE LABORATOR!IO INDICAN QUE HAY UN MARCADO DETERIORO
CON LA EDAD EN FUNCIONES TALES COMO LA MEMORIA. TIEMPO DE REACCIGN. ETC.. Y

: QUE SON EN GRAN PARTE DEBIDO AL EMPLEO DE SUJETOS NO EXPERIMENTADOS, UONDE

LOS SUJETOS EXPERIMENTADOS SON EMPLEADOS, LAS DIFERENCIAS DE EDAD NO EXISTEN
(Fre. 4,14).
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~ LA EXPERIENCIA PERMITE AL TRABAJADOR MAS VIEJO MANTENER SU DESEMPE
fi0, DADO QUE TRABAJA EN LA MAQUINA CON LA QUE ESTA FAMILIARIZADC.

- Los TRABAJADORES DE MAS EDAD ESTARAN AFECTADOS DESFAVORABLEMENTE
POR LOS CAMBIOS TECNOLOGICOS PUESTOS QUE, EN ESTA SITUACION YA NO PUEDEN DE-
PENDER DE SU ACUMULADA EXPERIENCIA., POR LO TANTO ALGUN CAMBIO EN EL METODO O
EQUIPO, POR MUY PEAQUETO QUE SEA., DEBERIA ESTAR ACOMPATADO DE ALGUN FORMULARIO
PARA RECORDAR,

5 Fig., &.14, DESEMPEFO DE SUJETNS EXPERIMEN
v o4t TADOS Y MO EXPERIMENTADOS PARA DOS GRUPOS
E% 5} DE EDAD DIRIGIENDO UNA TAREA (i = SuJdeTOoS
& NO EXPERIMEMNTADOS: B = SUJETOS EXPERIMENTA
1 y Dos).

| " Joven Viéjo‘

- NO HAY NINGUNA EVIDENCIA QUE INDINUE QUE UN HOMBRE ESTA TRABAJANDO
EN UNA TAREA A LA QUE EL ESTA ACOSTUMBRADO., Y A SU PROP1O PASO.

- S1 UN METODO DE ADIESTRAMIENTO, APROPIADO PARA TRABAJADORES DE MAS
EDAD. ES EMPLEADO, ESTOS PODRAN SER CONTRATADOS EN NUEVOS EMPLEOS SATISFACTO—V
RIAMENTE .

-~ EL APRENDER ES UNA HABILIDAD Y. COMO TODA HABILIDAD DEBE ESTAR HANf
TENIDA POR LA PRACTICA. S SON DADAS OPORTUNIDADES REGULARES PARA AS!STIR'Av
CURSOS. LOS TRABAJADORES SERAN CAPACES DE ASIMILAR NUEVAS IDEAS MAS FACILMEM-
TE A MEDIDA QUE ENVEJECEN Y AS{ CONTINUAR CON LOS CAMB1OS TECNOLOGICOS,
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EL REDISESO DE PUESTOS DE TRABAJO, CON LA APLICACIGN DE CONOCIMIEN

-TOS ERGONCGMICOS, NO PUEDE POR LO COMUN REDUCIR ALGUNA EJECUCION DIFERENCIAL EN-

TRE TRABAJADORES JOVENES Y VIEJOS, PERQ PUEDE ADAPTARLOS A UN DIFERENTE METOLO
DE TRABAJO, )

- AUNQUE EN TERMINOS DE RAPIDEZ LOS TRABAJADORES DE MAS EDAD NO PUE
DEN SER TAN RAPIDOS COMO EL JOVEN, EN TERMINOS DE PRODUCCION LOS TRABAJADORES

DE MAS EDAD SE ADMINISTRAN PARA CONSEGUIRLA, YA OUE SON MAS COMSTANTES., ESTO
PARTICULARMENTE SE APLICA A MUJERES.

LOoS TRABAJADORES DE MAS EDAD CUIDAN POR TENER MENOS AUSEMTISMO vOQ
LUNTARIO, ADEMAS LOS PER{ODOS CORTOS DE ENFERMEDAD PARECEN SER MAS BAJOS EN TRA
BAJADORES DE MAS EDAD QUE EN TRABAJADORES JOVENES: SIN EMBARGO CUANDO SE ENFER-
MAN LOS TRABAJADORES DE MAS EDAD. TIENDEN A ESTAR FUERA POR PER[ODOS MAS LARGOS
DE TIEMPO .,

-~ TRABAJADORES QUE SON OCUPADOS A LA EDAD DE !} AFOS APROXIMADAMENTE,
PERMANECEN HASTA LA JUBILACION. SU PRESENCIA POR LO TANTO, REPRESENTA DISMINUIR

EL CAMBIO DE PERSONAL DE TRABAJO LO QUE PODR{A SER MUY ALTO CON TRABAJADORES JO-
VENES .,

4,21 PROBLEMAS DEL ENVEJECIMIENTO,
PrOBLEMAS Mepipas ERGONGMICAS
- Repucci6N DE LA AGUDEZA VISUAL, - TLUMINACION Y CONTRASTE PERFEC-

1
CIONADOS .,



PROELEMAS
VISTA DE CERCA DETERIORADA. -

LENTA ADAPTACION A LA LUZ Y A LA -
OBSCURIDAD.

CaMB1O DIFICIL O DEFECTUQSO ENTRE -
LA VISTA DE CERCA Y.LA VISTA DE
LEJOS.,

AupiC16N DEFECTUOSA. ; -

MEMORIA INMEDIATA DISMINUIDA, -

SITUACIONES COMPLEJAS DE PERCEP- -
cloN. ‘

INTUTCION, LOGICA, DECISIONES, -
TRABAJO EN POSICION DE PIE, -

TRABAJO CON LOS BRAZOS LEVANTADOS, -

TrABAJO ESTATICO., POSICIONES INCO- -
13
MODAS PARA EL CUERPFO.

TRABAJO REGULADO, FRACCIONADO, -
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“EDIDAS ERGONOMICAS
LENTES., TAMATiO MAS GRANDE DE LOS DE-
TALLES,
HMENOS CAMB1OS EN LA INTENMSIDAD DE LA
Luz,

DiSTANCIAS MAS UNIFORMES DE VISION,

"AS CLARIDAD EN EL SONIDOD DE INFORMA
cION,

“lENOS DEMANDA DE MENORIA, METCDOS
ADECUADOS DE ADIESTRAMIENTO,
SITUACIONES DE PERCEPCION MAS SIMPLES,

"ROGRAMACION ANTICIPRADA.

FACILIDADES PARA SENTARSE.

AREA DE TRABAJO ADECUADA PARA EL TRA-
BAJO,

UTILIZACION DE REGLAS ANATOMICAS ¥ AN
TROPOMETRICAS .,

PERMITIR AL TRABAJADOR. REGULAR SU TRA_;
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ProBLEMAS

~BAJA FUERZA MUSCULAR Y RESISTENCIA

Fisica.

MOVILIDAD DISMINUIDA.

CALOR, FRIO Y CORRIENTES DE AIRE,
VIBRACIONES MECANICAS.

“FaTtica

RESISTENCIA PSICOLOGICA A LOS CAM-
BIOS TECNICOS Y DE ORGANIZACION,

*epipas ErRcomOMICAS

BAJO Y AJUSTAR LA VELOCIDAD TOTAL
DEL TRABAJO.

EviTar LAS
EviTar
LA COMBINACION ENTRE TRABAJO PESADO,

DISMINUIR LAS DEMANDAS,
CARCAS MOMEMTANEAS MAXIMAS.

CALOR Y POSICION DE PLE,

EVITAR RIESGOS MECANICOS REPENTINOS.
EVITAR UNA DIFfCIL LOCOMOCIOGN,

YEDIO AMBIENTE MAS CONFORTABLE.
[IAYOR AMORTIGUACION, ETC.

PAUSAS MAS FRECUENTES., FACILIDADES
PARA LAS MICROPAUSAS., EVITAR SEvVE-
RAMENTE EL TRABAJO REGULADO MECANI-
CAMENTE,

INFORMACION ADECUADA,




ll
2l

BIBLIOGRAFIA

InTRODUCCION AL EsTupio peL Trasado. Ep. OIT, 1973.
NieBeL. Benuamin W., Motrion Aanp TiMe Stupy. Ep. R, D.
IrwiN, HomewooD, ILLINOIS, UNITED STATES OF AMERICA,

1967,

MURRELL . KiF.H., "ERGONOMICS” MAN IN HIS WORKING ENnvI-
RONMENT ., CHAPMAN & HALL. LoNDRES. 1965,

AppPLIED ERGONOMICS HANBOOK. EDITED BY PROFESSOR BRIAN
SHACKEL AND PUBLISHED IN ApPLIED ERGONOMICS., LONDON.

1976.

LUNDGREN, Nirs, ErconoMfa, 45 Yumarios, CENTRO NACIONAL
pe ProbucTiviDaD., SERVICIO NAclonAL ArMo, MExico. D. F..
1872,

Houssay. BeErnArRDO A., FisioLocfA Humana, EpiT, EL ATENEO
Buenos AIReS. 1974, ,
HOMBRE Y TRABAJO. BOLETIN DE SALUD., SEGURIDAD E HIGIENE.-
DIRECCION GENERAL DE MEDICINA Y SEGURIDAD EN EL TRABAJO,
SECRETAR{A DEL TRABAJC., AFo III Nos, 1, 3 v 5. méxico. D.
F.. 1978. , 5
MiLLer IRwin v Jown E. FReud. PROBABILITY AND STATISTICS
FOR ENGINEERS (VERSION AL Espafor). MExico., D. F., 1973,




9. QuaTerLy JourRNAL OF ExPeErRIMENTAL PHystoLocy anp CosnNATE MEDICAL
Sciences., PrinTeED By NeirL Co. Ltp., EDINBURG. GREAT BrRITAIN,
1953, V.38,




CAPITUL O v




CAPI TULO v,
INTRODUCCION AL DISERG DE SISTEMAS ERGONOMICOS

‘5.1 ConcepTo pE SISTEMA

5,1.1, EL CicLo BAsico DE un SISTEMA

5.1.2.  Arcunos CONCEPTOS FUNDAMENTALES SOBRE CISTEMAS
5.2 [DIsefo DE SISTEMAS ERGONGMICOS

5.2.1 Los FoMmBRES ¥ LAS MAcuinas

5.2.2 AspecTtos DEL Proceso pe Dise®n DE SISTEMAS

5.2.2 AsPecTos DE PERSONAL EN EL DISE™0 DE SISTEMAS
5.3 |INTERACCION DEL DUISEfi0 CON LA ANTROPOMETRIA Y ERGOMOMIA
5.4 kL Futuro DEL DIse®o ‘
5.5 SrimMmuLacidén pe S1sTEMAS como |Ecnica EN TNVESTIGACIGN DE

S1STEMAS

5.6 Simutacion De S1STEMAS PARA ANALISIS DE TAREAS




5.1 CONCEPTO DE SISTEMA.

UN SISTEMA ES UN CONJUNTO DE ELEMENTOS INTERCONECTADOS PARA UN PROPGSITO
coMON, CADA ELEMENTO O SUBSISTEMA INCLUYE RECURSOS TALES COMO MATERIAL, EQUI-.
PO,PERSONAL, INFORMACION, ETC. EL SISTEMA ESTA RODEADO NORMALMENTE POR UN AM-
BIENTE DE CARACTERISTICAS F{SICAS., SOCIALES. POLITICAS, ECONOGMICAS Y TECNICAS.
Ei. AMBIENTE DEFINE LAS FRONTERAS DEL SisTema. (1), ’

AMBI ENTE

FRONTERAS

SuesisTEMA] /
A = S A
M < -[ u M
B B E B
1 s m I
E I A E .
N SUBSISTE N
S
MA T
T T
E E

ot DUBS ISTEMA.

AMBI ENTE

REPRESENTACION GRAFICA DE UN SISTEMA.
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5.1.1 C N Sis

3
. PARA QUE UN SISTEMA_SEA UTIL. DEBE SATISFACER UNA NECESIDAD. . PERO EL DI-

SEFIAR UN SISTEMA PARA SATISFACER LA NECESLDAD ACTUAL., NO ES SURICIENTE, .Cow
ALGUNAS EXCEPCIONES, EL SISTEMA DEBE SATISFACER LA NECESIDAD DURANTE TODO, UN,
PER{ODO DE TIEMPO: SOLO AS{ JUSTIFICARA LA INVERSION DE .TIEMPQ. DINERO Y. ESFUER
zo. POR ESTA RAZON, EL SISTEMA DEBE SER ANALIZADQ DESDE UN PUNTD, DE VISTA DINA
MICO. EL CICLO BASICO DE UN SISTEMA COMIENZA CON LA IDENTIFICACIGN DE UNA NECE
SIDAD Y TERMINA CUANDO EL SISTEMA SE HACE OBSOLETO.

CUALQUIER SISTEMA REAL TIENE UN CICLO DE VIDA, POR EJEMPLO: ALGUNOS PLANI-
FICADORES DE SISTEMAS URBANOS HAN INDICADO QUE UNA CIUDAD TIENE EN GENERAL UN
CICLO DE VIDA DE 75 ANOS. Y QUE, NECESITA RENOVARSE DURANTE ESTE PERfODO PARA
QUE NO SE VUELVA 0BSOLETA. (F1a. 5.1,

‘ Despe un PUNTO DE VISTA MUY GENERAL, SE PUEDEN CONSIDERAR 3 PERIODOS 0 Sy
PERETAPAS: EL PER[ODO DE PLANEACION, EL PER{ODO DE ADQUISICON Y- 'EL-PER{ODO DE
uso.

Para EXAMINAR,DETALLADAMENfE EL DIBUJO DE LA FIGURA, EMPLEAREMOS EL CONCEP

. To "usuAR10 ANALISTA”. EL cICLO DE VIDA SE PUEDE CONSIDERAR COMO UNA SERIE DE

ACTIVIDADES DE INTERES PARA EL USUAR!O DEL SISTEMA Y PARA EL CREADOR DEL SISTE-
MA (0 EL ANALISTA). EL USUARIO IDENTIFICA Y DESARROLLA LA NECESIDAD Y LOS COM-—

- PONENTES DEL SISTEMA Y LOS CONCEPTOS REQUERIDOS PARA SU OPERACION Y MANTENIMIEN

-



To, DE ESTA MANERA, EL ANALISTA PROVEE LA INFORMACION Y ELABORA LAS ETATAS DE
DISEFO. PRODUCCION E INSTALACION DE UN YISTEMA QUE SATISFAGA LA NECESIDAD IDEN
TIFICADA POR EL USUARIQ Y NUE PUEDA SER OPERADO Y MANTENIDO EFICAZMENTE.

F1c. 5.1. LA crupap pE
FEXI1CO SIGUE CRECIENDO,
SIENDO A SU VEZ FUENTE DE
CONGESTIONAMIENTO. DESOR-
DEN E IRRACIONALIDAD,

Topo SISTEMA TIENE USUARIOS Y ANALISTAS,
CoMo SE VE EN LA FIGURA., PLANEACION ES EL PERIODO INICIAL DEL CICLO DE UN
SISTEMA., UURANTE ESTA ETAPA SE IDENTIFICA LA NECESIDAD DEL SISTEMA., SE FORMU-

LAN CONCEPTOS TALES COMO LAS RESTRICCIONES., EL OBJETIVO, ETC.. Y SE ESTABLECEN
s! ESTOS SON FACTIBLES. LL RESULTADO DE ESTA ETAPA ES LA FORMULACION DEL Sis-
TEMA Y UNA SERIE DE REQUERIMIENTOS PARA SU DISER0 E IMPLEMENTACION. EL PER{CDO
DE PLANEACION ES PRINCIPALMENTE RESPONSABILIDAD DEL USUARIO. FES EL MEJOR INFOR
MADO DE LOS RECURSOS DISPONIBLES Y LAS NECESIDADES OUE SE DEBEN SATISFACER Y.

377
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. POR ESTA RAZON., TAMBIEN EL INDICADO PARA SUGERIR EL SISTEMA OPTIMO O EL MEJOR,

LA FIGURA PRESENTA LAQ.FASES O ETAPAS GENERALES DEL CICLO DE VIDA DE UN

SISTEMA,
NFORMAC I ON )
(ilECESIDAD. RECURSOS., AMBIENTE.
iesmxccxowss) .
; B
) FORMULACION DEL CON- PER[ODO DE
RECURSOS PARA PLANEACION —_ | CEPTO DE IDENTIFICA- PLANEACION
CION DEL tr!STEMA.
REQUERIMIENTOS ,DEL SISTEMA 4
EQUE ____—Jr____-_u
RECURSOS DE INGENIERIA ——» PROCESO Derrssr»o] PERTG00 B
obELo ADQUISICION
REcurRsSOS PARA Probug »f PRODUCCION E INSTALACION |
CION E INSTALACION i
2 SISTEMA _ —_—
) [OPERACION Y PANTENIMIENTO]
T )
CosTo-EFECTIVIDAD: (O BENEF Y PEr{oDO DE
i cio Uso
: »RETROALII?ENTACION' “IoDIFICACION Y RETIRO DEL
: H SISTEMA, 2

f . Nuevos REéUERIMIEH
TOS
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FL PER{ODO DE ADQUISICION CONSTA DE TODAS AQUELLAS ETAPAS QUE INCLUYEN EL
DISERO, EVALUACION, PRODUCCION E INSTALACION DEL SISTEMA. EL PER[ODO DE ADQUJL
S1CIOGN ES PRINCIPALMENTE RESPONSABILIDAD DEL ANALISTA, EL DEBE TRANSFORMAR LOS
REQUERIMIENTOS DEFINIDOS DURANTE EL PER{ODO DE PLANEACION EN UN MODELO DEL Sis
TEMA EL CUAL SE UTILIZARA DESPUES PARA CONSTRUIR E INSTALAR EL S1sTEMA, (FIGS,

5.2 v 5.3,

Fres. 5.2 v 5.3, LA MEQORfA DEL TRANSITO Y EL TRANSPORTE EN LA CIUDAD
REQUIERE. ADEMAS DE LA CONSTRUCCION DE OBRA FISICA, COMO HAN SIDO LOS
EJES VIALES, MODIFICAR LOS PATRONES DE CONDUCTA DE LOS HABITANTES QUE

EN GRAN MEDIDA CONTRIBUYEN A EMPEORAR LA SITUACION,

EL PER{ODO DE USO CONSISTE EN TODAS LAS ACTIVIDADES NECESARIAS PARA OPE-
RAR Y MANTENER EL SISTEMA, INCLUYENDO MODIFICACIONES Y MEJORAS PER{ODICAS PA-
RA SATISFACER LAS NECESIDADES QUE CAMBIAN CON EL TIEMPO Y FINALMENTE PARA RE-
TIRARLO. (F1Gs, 5.4 v 5.5). De nuevo. ESTE PER!ODO ES PRINCIPALMENTE RESPON-
SABII.IDAD DEL USUARIO. DE ESTA MANERA EL CICLO SE COMPLETA DONDE COMENZG: CON
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EL USUARIO, ESTO IMPLICA LA GENERACION DE NUEVOS ELEMENTOS Y EL CICLO COMIEN-

ZA DE NUEVO.

F16s. 5.6 v 5,5, L0os EJES VIALES TIENEH COiMO PRINCISAL PROPOSITO MEJO-
RAR EL 3ISTEMA DE TRANSPORTE COLECTIVO.

5.1.2 C SoBRE_S

SISTEMA CERRADO.- FES AQUEL QUE CONTIENE UNA CANTIDAD FIJA E INVARIABLE DE
MATERIA YA QUE SOLAMENTE ENERGIA PUEDE CRUZAR LA FRONTERA DEL S1sTeMa ( 2 )., Un
CASO - PARTICULAR DEL SISTEMA CERRADO, EL EL SISTEMA AISLADO EN EL CUAL NO PUEDE
HABER TRANSMISIGN DE MASA O ENERGIA A TRAVES DE SU FRONTERA (ENVOLVENTE IMAGI-
NARIA LA CUAL PUEDE CAMBIAR SU FORMA, TAMAfIO O POSICION PERO QUE SIEMPRE CONTIE
NE AL SISTEMA Y sdLo AL SISTEMA)., (FIG. 5.8),

Si1sTeEMA ABIERTO.- ES AQUEL QUE PERMITE EL PASO NO SOLO DE ENERGIA SINO TAM
BIEN DE MASA A TRAVES DE SU FRONTERA.
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F16, 5.6. LAS RELACIONES DE pCzicI&N, AREA DE TRABAJO CON UNA MA-

QUINA O HERRAMIENTA ESTABLECEN UN SISTEMA CERRADO,

ELL CRECIMIENTO CADA VEZ MAYOR DE LOS GRANDES YISTEMAS HA CREADO PROBLE-
PARA CONSTRUIR UN SISTEMA PUEDE REQUERIRSE DE UN GRAN NUMERO DE ESPECIA

LISTAS DISTINTOS: INGENIEROS ELECTRICISTAS, MECANICOS., CIVILES, MATEMATICOS.
QuUiMICOS., FISICOS, ECONOMISTAS., SICOLOGOS Y ARQUITECTOS. ESTOS ESPECIALISTAS
USAN SUS PROPIOS METODOS. DISPOSITIVOS Y LENGUAJES PARTICULARES Y A MENUDO EN

CUENTRAN DIFICIL COMUNICARSE UNOS CON OTROS, ADEMAS. A MENUDO SE VEN TAN AB-

SORVIDOS CON LOS PROBLEMAS Y LOS DETALLES DE SUS TRABAJOS ESPECIFICOS., QUE OB
SERVAN LOS PROBLEMAS SOLAMENTE BAJO SU PROPIA PERSPECTIVA Y PIERDEN DE VISTA

EL PLAN TOTAL Y EL PROPOSITO DEL SISTEMA. (F16. 5.7).

PROBLEMAS COMO ESTOS HACEN EVIDENTE QUE SE REQUIERAN INGENIEROS EN GENE-
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RAL.

MA DADO GENERALMENTE EXISTE COMO UNA PARTE DE OTRO YISTEMA,

UNA VISION

QUE PUEDAN MANTENER

AMPLI A,

5.7,
DENADORES EN LA SOLUCIGN DE PROBLEMAS DE

Fie, LA AYUDA E INCORPORACION DE OR-

GRAN MAGNITUD SE BASA EN LA UTILIZACION DE
UMAS TECNICAS DE CLASIFICACION DE TODAS LAS
VARIANTES CIFRADAS., QUE HA DE TENER EN CUEN

TA LA SOLUC:GHN DE DISEfO.

Los SISTEMAS PUEDEN SER VIRTUALMENTE DE CUALQUIER TAMARO Y CUALQUIER SISTE
(Fiz, 5.8).

F1c. 5.8, UNA NOTABLE OBRA DE IN
GENIERfA ES LA ESTRUCTURA DE 2C
KMs.,. QUE SE EXTIENDE A TRAVES DE

LA Barfa DE CHEsapeake., Es EL Pa
SO F1JO DE CRUCE DE MAR NAVEGABLE
DE MAYOR LONGITUD CONSTRU{DO POR

. EL HOMBRE.,




383
LAS PERSONAS SE USAN O ESTAN COLOCADAS EN CADA SISTEMA, DEBIDO A QUE ESTOS
SE CONSTRUYEN SIEMPRE PARA CIERTO PROPOSITO HUMANO ( 3 ), EXISTEN PARA SERVIR
CIERTA NECESIDAD HUMANA, “EL SISTEMA DEBE DE ESTAR AL SERVICIO DEL HOMBRE Y NO
EL HOMBRE AL SERVICIO DEL SISTEMA”. ADEMAS, LOS SISTEMAS ESTAN DISENADOS Y CONS
TRUIDOS POR PERSONAS. ADICIONALMENTE: ES HUMANO OUIEN SE ENCARGA — QUIEN VIGILA-
O SUPERVISA - Y MANTIENE Los SisTeMas., (FiG. 5.9),

F1g, 5.9. La MAQUINA DE CORAZON Y
PULMON ARTIFICIALES REALIZA LAS FUN-
CIONES DEL CORAZON Y LOS PULMONES HU
MANOS DURANTE LAS OPERACIONES 'EN ES-—
TO0S ORGANOS, ™MUCHOS PACIENTES DEBEN
SUS VIDAS A LOS INVENTORES DE ESTA
MAQUINA. V

LOS PROBLEMAS HUMANOS INVOLUCRADOS EN EL DESARROLLO DE SISTEMAS COMPLEJOS
PUEDEN SER AGRUPADOS EN DOS CLASES GENERALES., LA PRIMERA CONSISTE EN LOS PRO-
BLEMAS DIRECTAMENTE RELACIONADOS coON EL Disefio DE SISTEMAS Y SUS COMPONENTES
MECANICOS., EN FORMA QUE SE COMPLEMENTAN MEJOR CON LAS CAPACIDADES Y LIMITACIO-
NES HUMANAS. SIN EMBARGO, UNA VEZ OUE SE HA DISEPADO UN SISTEMA, EXISTEN OTRA
CLASE DE PROBLEMAS., ESPECIFICAMENTE RELACIONADOS CON LA SELECCION, CLASIFICA-
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C1GN., ENTRENAMIENTO Y PROMOCION DE LAS PERSONAS AUE TPABAJAN EN EL SISTEMA.
(r15, 5,100,

Fig. 5.10. ESTE SIMULADOR COHTRO-
LADO POR COMPUTADORA Y CREADC PARA
LA iNSTRUCCIGH DE ANESTESISTAS., ES
TA SIENTO ©°REPARADG PARA UNA DENOS
TRACIOM POR DOS DE LOS INGEMIEROS
RESPONSABLES DE SU DISERO, TAL PA-
CLENTE”RESPIRA, TOSE Y VOMITA”, TiE
NE “LATIDOS DE CORAZON” Y PUEDE “MQ
RIR".

LA DISTINCION ENTRE ESTAS DOS CLASES DE PROBLEMAS. SIN EMBARGO DE NINGUNA
MANYERA ESTA CLARAMENTE DEFINIDA., DE HECHO EL TRABAJO EN AMBAS AREAS A MENUDO PRO
CE!;VE SIMULTANEAMENTE, O MUY CERCANAMENTE EN EL DESARROLLO DE UN SISTEMA. (FiG.
5.10), TEINTT I =]

Fic. 5.11. EL DiSENO Y DESARROLLO
DE UN SISTEMA COMPLEJO MODERNO, ES
" UMA LARGA TAREA DE ELABORACICNES
QUE INCLUYE UN GRAN NUMERO DE ORGA
NIZACIONES,
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5.2 Disefo DE S1sTEMAS ERGONOMICOS .,

Los S1sTEMAS ERGONOMICOS PUEDEN DEFINIRSE COMO LA METODOLOGIA DE INTRODUC

CION AL CONOCIMIENTO ADECUADO DE LA ERGONOM{A EN LOS PUNTOS CLAVES ﬁE LOS PRO-
CESOS DE PROYECCION DEL TRABAJO. ’

5.2.1 L.os HOMBRES Y 1.AS MAoUINAS,

UNA DE LAS DEFINICIONES EXISTENTES DICE eUE LA ERGONOM{A ES “LA RE-
LACIGN ENTRE EL HOMERE Y SU OCUPACION, EQUIPO Y MEDIO AMBIENTE Y PARTICULARMEN

TE LA APLICACION DE LOS CONOCIMIENTOS ANATOMICOS, FISIOLOGICOS Y PSICOLOGICOS
A LOS PROBLEMAS QUE DE AH{ SE DERIVAN" ( L),

LA INDUSTRIA REQUIERE DE HOMBRES Y MAQUINAS PARA SER UNA UNIDAD PRODUCTI-
VA EFICIENTE. LA ERGONOM{A PUEDE AYUDAR EN EL DISEf'0 DE UN PROCESO, DE UN PRO
DUCTO Y DE LAS CONDICIONES GENERALES DE TRABAJO.

POR LO GENERAL EL DISETADOR CUANDO TOMA EN CUENTA EL "FACTOR HUMANO" ‘SE
BASA EN EL SENTIDO COMUN SIN BUSCAR LA MISMA PRECISION QUE APLICA A LOS MATE-
RIALES, PROCESOS DE FABRICACION. COSTOS Y ESTETICA,

Y EL DISEFRADOR EN POCAS OCASIONES LE DA A LO HUMANC LA IMPORTANCIA QUE MERE

CE A PESAR DE QUE LA MAYOR[A DE LOS PRODUCTOS ESTAN DIRIGIDOS AL HOMBRE O TIE-
NEN RELACION DIRECTA CON EL.




KEALMENTE SE PUEDE TOMAR CADA ARTICULO DISEFADO COMO PARTE DE UN SISTE-
MA HOMBRE~MAQUINA: MAS ADELANTE SE ENCONTRARAN CIERTO5 PATRONES QUE PUEDEN SER
) .
‘APLICADOS PARA DISEfi0 DE SISTEMAS, SIMPLES O COMPLEJOS.

EL OBJETIVO DE LA TECNOLOGIA ES EL BRINDAR AL HOMBRE TODA UNA SERIE DE
ARTICULOS CON LOS QUE SE PUEDA INCREMENTAR SU HABILIDAD EN CONTROLAR Y MANIPY
AR SU MEDIO AMBIENTE, LA INTERDEPENDENCIA DE ESTOS ARTICULOS Y SU OPERADOR
(HUMANO) HAN VENIDO A SER UMA DE LAS CARACTERISTICAS QUE DISTINGUEN A NUESTRA

" CIVILIZACION: LOS HOMBRES ACTUALMENTE TRABAJAN RARA VEZ SIN EL AUXILIO DE LAS
MAQUINAS ASI COMO LAS MAQUINAS NO TRABAJARIAN POR MUCHO TIEMPO SIN ALGUNA IN-
TERVENCION DEL HOMBRE. EL TRABAJO ES HECHO POR LO QUE COMUNMENTE ES CONOCIDO
CCMG SISTEMAS HOMBRE-MAQUINA. (FIG. 5.,12),

Fre, 5.12. EsSTE APARATO PORTATIL
PARA LA COMUNICACION DE LOS SORDOS
SE PUEDE ADAPTAR A CUALQUIER TELEFQ
NO Y TIENE UNA PEQUERA PANTALLA DON
DE SE REPRODUCE POR ESCRITO EL SONL
DO DE LA VOZ.

EL OBJUETIVO POR EL CUAL CUALQUIER SISTEMA HOMBRE-MAQUINA ES DISENADC PO-
DRA SER LOGRADO SOLAMENTE SI TODOS SUS COMPONENTES ESTAN RELACIONADOS UNO DEL
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OTRO Y TIENEN UNA INTERACCION APROPIADA AL PROPOSITO COMUN., LAS PROPIEDADES ’
Y EFICIENCIA DE CADA COMPONENTE PUEDEN SER ASESORADAS PROPIAMENTE SOLO EN EL
CONTEXTO DEL SISTEMA. MAQUINAS DISENADAS SIN TOMAR EN CUENTA LAS CAPACIDADES
FISICAS Y MENTALES DE QUIENES LAS USARAN, CONTROLARAN Y LES DARAN MANTENIMIEN
TO, DIF{CILMENTE ESTARAN BIEN DISEFADAS,

LA NECESIDAD DE ESTUDIAR LOS COMPONENTES EN SU RELACION CON EL SISTEMA -
" DEL CUAL FORMA PARTE, SE APLICA NO SOLO AL COMPONENTE HUMANO SINO TAMBIEN A
' LOS COMPONENTES MECANICOS QUE AQUEL UTILIZA.

' EL DISENO DE SISTEMAS DIFIERE DEL DISEY0 INGENIERIL CUANTO A LA IMPORTAN " -

CIA QUE DA AL OPERADOR HUMANO COMO PARTE INTEGRAL DEL SISTEMA A SER DISEFIADO
Y EN EL ENFASIS QUE TIENE EN LA COMPATIBILIDAD DE TODOS LOS COMPONENTES PARA
QUE LAS FUNCIONES RUE LES SEAN DESIGNADAS CONSTRIBUYAN PARA EL MEJOR LOGRO 7
DEL PROPGSITO TOTAL. EL AMPLIO CONCEPTO DE LA TAREA DE TRABAJO. LA CRECIENTE

COMPLEJIDAD DE LOS EQUIPOS, EL ENORME COSTO DE LOS ERRORES DE DISEFO Y LA NE-
"CESIDAD DE DESARROLLAR NUEVDS SISTEMAS, SE COMBINAN RAPIDAMENTE PARA DEMANDAR
UN EXAMEN CR{TICO DEL DISEfi0 DE LOS PROCESOS. EL EXITO EN EL APROVECHAMIENTO
DEL DISENO DE UN SISTEMA, DEPENDE DE LA ESTRECHA COLABORACION DELvDISENADOR.:hf

EL INGENIERO Y EL ESPECIALISTA EN "FACTOR HUMANO” (EL ERGONOMO),

5.2.2 & TOS Proces 1SER Ss
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EL APROVECHAMIENTO LOGICO PARA LA TAREA DE DISEY0 ESTA EN FRAGMENTARLO EN
UNA SERIE DE DECISIONES A TOMAR, LAS QUE DEPENDEN DE LA COLABORACIGN DEL INGE-
NIERO Y DEL ESPECIALISTA EN EL FACTOR HUMANO (EL ERGONOMO). ESTO ES APLICABLE

A TODOS LOS PROBLEMAS DEL DISENO DE SISTEMAS.

DerinicION DE OBUETIVOS:

EL PROPOSITO DE UN SISTEMA ES EL ACEPTAR CIERTAS ENTRADAS, Y TRANSFORMAR-
LAS EN LAS SALIDAS REQUERIDAS (MATERIA PRIMA-PRODUCTO). LOS RANGOS DE ENTRA-
DAS‘Y SALIDAS ACEPTABLES FORMAN LA DEFINICION DE OBJETIVOS DEL SISTEMA,

AON EN ESTA ETAPA HAY COMPROMISOS EXISTENTES CON LAS INSTALACIONES DE PRQ

'DUCCION., COSTO Y REQUERIMIENTOS DEL USUARIO. LA DEFINICION DE OBJETIVOS PUEDE

APARECER COMO UN EJERCICIO LOGICO DIRECTO: POR ESTO PRESENTA UNA COMPLEJA. ESEN
CIALMENTE POLfTICA SERIE DE DECISIONES., QUE ES POR LO CUAL EN UNA COMPANR[A IN-

' DUSTRIAL LOS OBJETIVOS SON DEFINIDOS POR COMITES DE ALTO NIVEL.,  SIEMPRE HAY

ALGUNOS ASPECTOS QUE NECESITAN ESPECIFIéACION COMO POR EJEMPLO CONSIDERACIONES
ESTETICAS QUE NO PUEDEN DEFINIRSE NUMERICAMENTE, PERO AFORTUNADAMENTE QUIEN RE
CIBE DICHA ES#ECIFICACION ES OTRO OPERADOR HUMANO Y PUEDE SER TRANSMITIDA POR
MEDIO DE UNA DESCRIPCIGN VERBAL.,

SEPARACIGN DE LAS FUNCIONES:

EL DISENADOR DE SISTEMAS DEBE PENSAR EN TERMINOS DE FUNCIGN, ESTO IMPLI-

<“> CA’LA ACTIVIDAD REQUERIDA., Y LA FORMA EN QUE VA A SER AFECTADA POR LOS COMPO-
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NENTES. ESTA HABILIDAD ES VALIOSA CUANDO SE TRATA DE UN SISTEMA DIRECTO Y SE
VUELVE ESENCIAL CUANDO SE TRATA CON SISTEMAS COMPLEJOS.

QU1ZA LO MAS IMPORTANTE DE TODO E£S ANALIZAR INICIALMENTE EN FUNCIONES SIM
PLIFICANDO LAS DECISIONES SUBSECUENTES. AS{ COMO QUE ACTIVIDADES SEBEN SER DEL
HOMBRE' Y CUALES DE LA MANUINA,

DivisiOoN DE LAS FUNCIONES:

LA FILOSOF{A DE LA DIVISION DE FUNCIONES ESTA CRECIENDO CENTRADA EN EL OPE
RADOR HUMANO., DE CUALQUIER MANERA EN UN SISTEMA GRANDE.O PEQRUENO SUS OBJETIVOS
SON .LOGRADOS ESENCIALMENTE POR UN HOMBRE: EL OPERADOR CLAVE. OTROS OPERADORES
Y LOS COMPONENTES MECANICOS USADOS SIRVEN COMO UNA EXTENSION DE LA CAPACIDAD
DEL OPERADOR CLAVE EN TRES NIVELES,

1, CoMO ENTRADA, LOS INSTRUMENTOS COMPLEMENTAN A SUS SENTIDOS,

2. (oMo TOMA DE DECISION PARA OTROS HOMBRES (OPERADORES) ALMACENAJE
DE' INFORMACION O LOGICA DE COMPUTO.

3., CoMO SALIDA OTRAS FUENTES DE PODER QUE SUPLEMENTAN A SUS MUSCU-
LOS.,

LA MAQUINA ES SUPERIOR AL HOMBRE EN CUANTO A VELOCIDAD. POTENCIA., CONSXS- o
TENCIA. ACTIVIDADES COMPLEJAS. COMPUTACI6N, EL HOMBRE ES SUPER!ORNA LA MAQUINA e
EN CUANTO A MEMORIA PARA PRINCIPIOS Y ESTRATEGIAS., RAZONAMIENTO. SE&SACIONEs DE:WH”U&
ENTRADA., INTELIGENCIA Y HABILIDADES MANUALES, - »




ANTE UNA SOBRECARGA. LA MAQUINA SUFRE DESCOMPOSTURAS Y EL HOMBRE ES v{C-
TIMA DE LA FATIGA, LA MAQUINA ES SUPERIOR PARA REPRODUCCION LITERAL Y MEMORIA

A CORTO PLAZO.

LA FUNCION NO DEPENDE SOLAMENTE DE LA CAPACIDAD DEL HOMBRE O LA MAQUINA.
SINO QUE YA INTERVIENE EL CRITERIO DEL COSTO EN RELACION AL VALOR DE LA FUNCION,

5.2.3 N DisER Sis s

TODAS LAS DECISIONES RELATIVAS A PERSONAL DEBEN SER HECHAS EN RELACION
A TRES TIPOS DE ACTIVIDAD QUE CONCIERNEN AL OPERADOR HUMANO:
A. INSTALACION DEL SISTEMA,

B. OPERACION DEL SISTEMA Y
C. EL MANTENIMIENTO QUE NECESARIAMENTE TENDRA EL EQUIPO,

DEBE SER CONSIDERADO QUE AUNQUE EN LOS LLAMADOS SISTEMAS AUTOMATICOS EL
OPERADOR NO ESTA OCUPADO EN LA LINEA. SERA NECESARIO QUE DESARROLLE OTRAS ACTL
VIDADES. ES IMPOSIBLE ACEPTAR QUE CON LA UTILIZACION DE EQUIPOS AUTOMATICOS
SE PUEDA ELIMINAR EL FACTOR HuMaNo. (Fie. 5.13),

DEScRIPCION DE LA TAREA:

) LA BASE Y EL PRIMER PASO PARA EL ERGONOMO ES LA DESCRIPCIGN DE LA TAREA
QUE ES UNA SIMPLE DEFINICION DE LAS FUNCIONES QUE DEBEN DE SER ASIGNADAS AL OPE
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RADOR HUMANO, EN EL CASO DEL DISEfO DE UN NUEVO SISTEMA, ESTO PUEDE SER HECHO
AL PRINCIPIO POR MEDIO DE UNA DETERMINACION LOGICA DE LA TAREA INDIVIDUAL DE
LOS OPERADORES., EN FUNCION DE LAS DEMANDAS DEL SISTEMA. EN SISTEMAS EN OPERA

CION LA DESCRIPCION DE LAS TAREAS ES DETERMINADA POR LA OBSERVACION Y LA MEDL
CION DE LO QUE HACE CADA OPERADOR,

F16, 5.13. EL MEDIO INDUSTRIAL COMPOR
TA LA CONJUCION DE LAS POSIBILIDADES -
PRODUCTIVAS DE LA MAQUINA COMO SUJETC

INEQUIVOCO, PORTADOR DE ENERG{A TRANS

FORMADORA E INFATIGABLE, CON EL ESFUER
Z0 HUMANDO .

Especiricaciones DEL TRABAJO:

EL SIGUIENTE PASO ES ELABORAR ESPECIFICACIONES DEL TRABAJO, ESTO ES., DE-
TERMINAR CUANTOS OPERADORES SERAN REGUERIDOS. AQUE HABILIDAD DEBEN TENER PARA
SATISFACER LOS OBJETVOS DEL SISTEMA., CUALES DE ESTAS HABILIDADES SERAN OBTENL
DAS POR MEDIO DE LA SELECCION DE PERSONAL, Y CUALES POR MEDIO DE ENTRENAMIEN-
TO Y COMO SE LLEVARAN A EFECTO LA SELECCIGN Y EL ENTRENAMIENTO DEL PERSONAL.

U1SEMO DE LA INTERFACE (1NTERRELACIONiHOMBRE-MAQulNA):
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) NORMALMENTE ES DIF{CIL ENCONTRAR LOS REQUERIMIENTOS DEL OPERADOR (HUMANO)
EN El. DISEfi0 DEL ESPACIO DE TRABAJO Y EN EL MEDIO AMBIENTE.

S1 EL HOMBRE Y LA MAQUINA VAN A SER LIGADOS PARA FORMAR UMA UNIDAD INTEGRAL.
DEBE DEDICARSE GRAN ATENCION AL AREA DE CONTACTO ENTRE AMBOS, PARA PODER CONCI-
LIAR FUNDAMENTALMENTE SUS DIFERENTES CARACTERISTICAS. EL DISEfil0 DE UNO Y LAS HA
BILIDADES DEL OTRO DEBEN DE SER DE TAL FORMA MUE LA INFORMACION DE SALIDA DE LA
MAQUINA SEA LA INFORMACION DE ENTRADA PARA EL OPERADOR Y LAS SALIDAS FISICAS (RES
PUESTA) DEL OPERADOR SEAN LOS REQUISITOS DE INFORMACION DE ENTRADA PARA LA MAQUI-
NA.

EXISTEN DOS TIPOS DE OPERADOR:

A. EL PROGRAMADO., EL QUE SOLAMENTE TIENE QUE OBEDECER LAS REGLAS.
B. OPERADOR DE CONGCEPTO, QUIEN ENTIENDE EL SISTEMA Y LO PUEDE OPERAR
POR S{ MISMO SEGUN SU INTERPRETACION DEL ESTADC DE LA MAQUINA,

ExXISTEN ADEMAS DOS VARIANTES:

EL OPERADOR DE CONCEPTO CON CAPACIDAD DE DAR MANTENIMIENTO AL EAUIPO E INS-
. TALACION: Y EL OPERADOR PROGRAMADO QUE TIENDE A SER PROGRAMADO TAMBIEN PARA OPE-
 RACIONES DE MANTENIMIENTO.

LA INTEGRACION DEL SISTEMA VIENE COMO SOLUCION A LA UNIGN DE LOS FACTORES
" ‘ANTERIORMENTE MENCIONADOS. COMO YA SE HA DICHO ENTRE EL HOMBRE.Y LA MAQUYN& o]
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EQUIPO EXISTE UNA RELACION HOMBRE-MAQUINA QUE HAEIENDO DECIDIDO CUALES SON LAS )
FUNCIONES DEL UNO Y DEL OTRO SE PUEDE ESTABLECER EL.DISEFO DE ESTA RELACION PdR
MEDIO DE RECOMENDACIONES QUE ESTAN EXPUESTAS EN PAGINAS SIGUIENTES.

- 5.3 NTER N » Y A

TECNICAS QUE FACILITAN LA LABOR DEL DISERO DE SISTEMAS SON SUMINISTRADAS.
POR LA LRGONOMfA Y LA ANTROPOMETR{A., LAS CUALES HAN EXPERIMENTADO UN NOTABLE Iﬁf.’
CREMENTO DESDE SUS COMIENZOS., GRACIAS AL INTERES Y APLICACION QUE DE ELLAS SE-
HA ‘HECHO EN EL CAMPO DE LA INDUSTRIA. ( § ), ‘

POR UN LADC, LA ANTROPOMETR{A ESTA DEDICADA AL ESTUDIO DE LAS RELACIONES
METRICAS Y OPERATIVAS DE LA TOTALIDAD Y DE LAS DIVERSAS PARTES DEL CUERPO HUMA-
NO.

POR OTRO. LA ERGONOM[A ESTUDIA LAS RELACIONES DEL CONJUNTO DE ASPECTOS
ANATOMICOS., FISIOLOGICOS Y PSICOLOGICOS DEL HOMBRE CON LAS ACCIONES OPERATIVAS -
QUE ESTE REALIZA. (FIG. 5.14),

AMBAS HAN APORTADO A LA DISCIPLINA DEL DISE®0 DE UNA BASE CIENTIFICA SO--
BRE LA CUAL SE ESTUDIAN Y VERIFICAN LAS CUALIDADES TACTILES. DE MANEJABILIDAD

Y CONTROL DE LOS OBJETOS PRODUCIDOS PARA EL HP@BRE.

LOS DATOS ANTROPOMETRICOS SUMINISTRAN AL INGENIERO INDUSTRIAL., EN FORMA
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DE NORMAS O ESTANDARES: A) LOS PROMEDIOS DE PESO Y ALTURA TOTALES Y PARCIALES:

B) LOS DISTINTOS PARAMETROS METRICOS DE LOS MIEMBROS DEL CUERPO HUMANO EN DIS=

TINTAS POSICIONES Y TAMBIEN LAS SUPERFICIES Y AREAS CURBIERTAS POR ESTOS CON LAS
DISTINTAS CAPACIDADES MATRICES O ENERGETICAS PRESTADAS POR EL CUERPO HUMANO,

Los METODOS EMPLEADOS PARA EFECTUAR ESTAS MEDICIONES SON DE DIVERSA NATURA
LEZA Y DEBEN SER EJECUTADOS SOBRE UNA ALTA TASA DE POBLACION PARA ESTABLECER
LOS CORRESPONDIENTES PROMEDIOS QUE DETERMINEN UNA MEDIDA TIPO, CAPAZ DE SER UTL
LI1ZADA A MODO DE NORMA, [GUALMENTE, CON VISTAS A UNA SITUACION IDEAL. ESTAS ME
DICIONES DEBER[AN EFECTUARSE SOBRE CADA GRUPQ ETNICO O PECULIARIDAD RACIAL., DA-

DAS LAS DIFERENCIAS METRICAS Y DE DESARROLLO EXISTENTES EN LA COMUNIDAD MUNDIAL,

EN NUESTRG MUNDO CONTEMPORANEO, EL EMPLEO DE MAQUINAS Y HERRAMIENTAS HA AD-
QUIRIDO UNA VARIEDAD Y COMPLEJIDAD CONSIDERABLES EN TODOS LOS AMBITOS DE NUESTRA
VIDA  SOCIAL. EL TERMINO DE EQUIPO O MAQUINA PUEDE HACERSE EXTENSIVO A TODOS LOS
INSTRUMENTOS UTILIZADOS POR LAS PERSONAS PARA REALIZAR CUALQUIER TAREA, DESDE
UN AVION HASTA UN AUTOMOVIL, DESDE EL TORNO MECANICO HASTA EL CUCHILLO, DESDE EL

' ASiENTO HASTA LA CAMA, TODO PUEDE ENTRAR EN EL CONCEPTO DE OBJETO - HERRAMIENTA

QUE DEBE SER DISENADO EN FUNCIGN DE LOS FACTORES ERGONOMICOS QUE ESTABLECEN SUS

RELACIONES CON EL HOMBRE.

Ei £sPACIO FUNCIONAL QUE HA DE OCUPAR EL SER HUMANO COMO OPERADOR EN CUAL-
QUIER ACTIVIDAD, NO EXCLUSIVAMENTE MENTAL. DEBE SER DESCRITO EN FUNCIGN DE SU
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DE SU ANATOMIA, FORMA Y DIMENSIONES, AS{ COMO EN RELACIGN CON LAS SENSACIONES '
FISICOPSfQUICAS DE BIENESTAR, FATIGA O ENFERMEDAD. Por ELLO EL INGENIERO IN-
DUSTRIAL AL ENFRENTARSE A DETERMINADOS PROBLEMAS DE DISENO QUE SE VEN AFECTA-

CONCEPTOS. TENDRA GUE TENER A SU DISPOSICION LAS BASES., NO SOLA
SINO TAMBIEN ERGONOMICAS. (FIGs. 5.15a,5,158,5.15c).

DOS POR TALES
MENTE ANTROPOMETRICAS,

Fic., 5.14, [£sSTuDlO REALIZADO SOBRE DISTANCIAS, ANGULOS Y

>

FUERZAS EN UNA POSICION DE TRABAJO.

GRACIAS A LAS INVESTIGACIONES ERGONOMICAS, AL DISENO DE MAQUINAS MAS coM-~
PLEJAS Y PELIGROSAS O A LAS MAS ACCESIBLES SE LES PUEDE DAR ACTUALMENTE UNA TAN

GIBLE SEGURIDAD, (FIG. 5.16).

POR SU CARACTER ESPEC{FICO., QUIZA SEA EL ESTUDIO DE DATOS APLICADOS A LAS
POSICIONES SENTADAS DE TRABAJO Y DE REPOSO DONDE LA ERGONOMIA SE HA DESARROLLA-
DO DE MANERA E&TENSIVA. HEMOS DE CONSIDERAR QUE EL PROCESO DE TRANSFORMACION
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DEL HOMO ERECTUS EN HOMO SEDENS NO ESTA CONCLUIDO DEL TODO, EN PARTICULAR SI
TENEMOS EN CUENTA QUE LA SOCIEDAD TIENDE A REALIZAR CADA VEZ MAS EN PO%ICION
SENTADA TANTO SU JORNADA LABORAL COMO SUS ACTIVIDADES DE DISTRACCION. VIDA SO
CIAL O TRANSPORTE., LAS CONSECUENCIAS ANATOMICOFISIGLOGICAS DE ESTE PROCESO
SON PARTICULARMENTE SENSIBLES EN LA COLUMNA VERTEBRAL. EN LA CIRCULACION SAN-
GUfNEA DE LAS EXTREMIDADES INFERIORES. EN LOS PROCESOS DIGESTIVOS Y EN EL DE-
SARROLLO DE LA ADIPOSIDAD. NO ES DE EXTRANAR., PUES, QUE SEA EN ESTE CAMPO ES
PECIFICO DONDE LAS EXPERIENCIAS CONSEGUIDAS POR LAS INVESTIGACIONES ANTROPOME
TRICAS Y ERGONGMICAS HAYAN TENIDO UN ECO Y UNA APLICACION EXTENSIVA EN EL CAM
PO DEL DISERNO.

Fic. 5.15a. ESTE SISTEMA TIENE VARIAS
DE LLAS VENTAJAS PROPORCIONADAS POP LOS
AUTOMOVILES Y POR LOS SISTEMAS DE TRANS
PORTE COLECTIVO., EL VIAJERO SALE DE SU
CASA FUERA DE LA CIUDAD EN SU AUTO ELEC
TRICO Y LO CONDUCE HASTA LOS SUBURBIOS,
Fig. 5.158. CUANDO ESTA A PUNTO DE EN T g R
TRAR A LA GRAN CIUDAD LO LLEVA A UNA
viA DE ALTA VELOCIDAD QUE LO TOMA RAPL
DAMENTE BAJO SU CONTROL.
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F16.5.15¢. TAL viA PROPORCIONA LA ENER
GfA NECESARIA Y CONTROLA LA VELOCIDAD,
EL ESPACIAMIENTO Y LA DESCARGA O SALI-
DA DE ELLA DE LOS VEHfcuLos., UNA VEZ
EN SU PUNTO DE DESTINO, EL VIAJERO DEJA

SU VEHICULO, EL QUE PODRA SER ALMACENA-
DO O UTILIZADO POR OTRA PERSONA,

Fic. 5.1h, DIEZ ANOS DE PERFECCIQ
NAMIENTO Y 20 000 MILLONES DE MAR-
COS DE INVERSION SEPARAN TODAVIA
LOS ENSAYOS DE LO QUE SERA EL PRI-
MER SUPER TREN MAGNETICO.

5.4 " EL Futumro pEI. DiSEfiO.

ACTUALMENTE, LA HUMANIDAD VISLUMBRA EL FUTURO DESDE OTRA PERSPECTIVA QUE
LA OFRECIDA POR LOS VIAJES INTERPLANETARIOS., POR LOS ROBOTS LIBERADORES DE SUS
MULTIPLES SERVIDUMBRES Y POR UN DERROCHE DE ENERGI{A Y DE RIQUEZAS. POR EL CON
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TRAR!IO., EL MUNDO ES MAS CONSCIENTE QUE NUNCA DE LA LIMITACION DE LOS RECURSOS
NATURALES QUE FACILITAN SU SUPERVIVENCIA, DEL CRECIMIENTO DEMOGRAFICO INCONTRQ
LABLE Y DEL MALESTAR SOCIAL ORIGINADO POR ESTE Y POR LA INJUSTA DISTRIBUC?@N
DE LA RIQUEZA. A LAS PRESIONES DEMOGRAFICAS DE LOS ULTIMOS AfOS HA RESPONDIDO
CON UN CRECIMIENTO PRODUCTIVO Y ECONGMICO SIN LIMITES. FRUTO DEL CUAL SON sDE-
TERMINADOS, DESEQUILIBRIOS, COMC LA CONTAMINACION ATMOSFERICA. LAS AGLOMERACIQ
NES CIUDADANAS, LOS MONOPOLIOS, LA COMPLEJIDAD DE LAS TECNICAS PRODUCTIVAS Y
LA VIOLENCIA EJERCIDA POR LA MECANIZACION SOBRE EL OBRERO INDUSTRIAL. (FIGS.
5.17 v 5.18),

B

Fres. 5.17 v 5,18, - AL FUTURO DEL DISERDC DEBE SERLE PO-

SIBLE EL PARTICIPAR EM LA NIVELACION DE LOS DESEQUILI-
BRIOS EXISTENTES EN LA ACTUAL SOCIEDAD.
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LoS PROBLEMAS RELATIVOS A NUESTRO FUTURO NO SE DEBEN A LIMITACIONES FISI-

CAS, YA QUE LA INVENTIVA E INVESTIGACION TECNICA GOZAN DE UN SOPORTE FINANCIE-
RO, SINO MAS BIEN A LIMITACIONES DE LAS ESTRUCTURAS ECONOGMICAS. POL{TICAS Y MQ
RALES., QUE SON LAS QUE TIENEN EN SUS MANOS LA CAPACIDAD DE DICTAR UNAS CONDI-
CIONES DE EFICIENCIA Y DE EquipaD. (Flg. 5.19),

R

Fic. 5.19., ESTE ES EL PRECURSOR, DE UNA NUEVA GENERACION DE SI1S-
TEMAS DE TRANSITO URBANO DE ALTA VELOCIDAD. LOS TRENES SE CONTRQ
‘LAN POR COMPUTADORA Y PUEDEN CORRER A 112 KM/HR. A INTERVALOS DE

90 seEGUNDOS APROX. 0.5 kM, DE ESTE SISTEMA PASAN BAJO EL AGUA POR

TUNELES MUY SEMEJANTES A LOS UTILIZADOS EN EL PUENTE-TUNEL DE LA
Ban{A DE CHESAPEAKE.
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CIJEMONOS EN PRINCIPIO EN LA APARICION DE UM NEOCOLONIALISMC EJERCIDO, ME-
DIANTE LA INFRAVALORACION DE LAS MATERIAS PRIMAS Y DE LA MANO DE OBRA FPOR
PARTE DE LOS PAISEStMAS INDUSTRIALIZADOS SOBRE LOS NUE SOLO TIENEN AQUELLAS RI-
QUEZAS ,Y FIJEMONOS TAMBIEN EN LA ACUMULACION DE LA RIGUEZA Y SU RADICACION EN
AQUELLAS NACIONES RICAS., FPENTE AL EMPOBRECIMIENTO A QUE ESTA SOMETIDO EL RESTO
DEL MUNDO,

EN SEGUNDO LUGAR, Y DE LA CONSIDERACIGON DEL CRECIMIENTO DE LA PRODUCCION

ANTE TODO, SE DERIVAN LOS CALIFICATIVOS MAS CARACTER{STICOS DE LA ORGANIZACION
INDUSTRIAL :

1) IGANTISMO: LOS COMPLEJOS INDUSTRIALES SE CONVIERTEN., EN SU MAG-
NITUD FISICA. EN VERDADEROS IMPERIOS. 2) COMPLEJIDAD: FORMA DE UNA TECNOLOGIA Y
DE. UNA ORGANIZACION PROFESIONAL QUE ENAJENA EL CONTROL Y LA COMPRENSION DEL PRQ
C%SO-PRODUCTIVO. 3) ACUMULACION DE CAPITAL: QUE REVIERTE EN FORMULAS DE ESTRUC-
TURA ECONGMICA MONOPOLfSTICAS GENERADORAS DE LAS EMPRESAS MULTINACIONALES, L)

" VIOLENCIA: CREADA POR UNA TECNOLOG[A GUE TIENE POR IDEAL TEORICO UN MODELO DE

PERFECCION TECNICA ALEJADA DE LA NATURALEZA IMPERFECTA DEL HOMBRE. AL QUE TRAU-
MATIZA EN LA BUSQUEDA DE UNA NATURALEZA PERFECCIONISTA. (FIGs, 5.20a v 5.20B),

JUNTO A ESTAS CRITICAS, EL DISE"O PROPONE COMO ALTERNATIVA LA BUSNUEDA DE
UNAS TECNOLOGfAS MAS BARATAS. MAS SENCILLAS. MAS SIMPLES Y MENOS VIOLENTAS QUE
LAS UTILIZADAS HASTA AHORA., LAS CUALES EN SU ASPECTO MAS POSITIVO, INTEGREN EL
FACTOR HUMANO EN VEZ DE ELIMINARLO. (Fig. 21).



F1e, 5.20a. ESTE TuBO DE RAYOS CATODICOS

(TRC). PERMITE QUE UNA COMPUTADORA PRESENTE
INFORMACION ALFANUMERICA. EL USuarRlO SE co
MUNICA CON LA COMPUTADORA' MEDIANTE EL TECLA
DO DE MAGUINA DE ESCRIBIR O LA PLUMA LUMINQ

SA QUE TIENE EN LA MANO,.

Fie, 5.20B. EsTa coMBInACION coMPUTADORA, TRC,
HOMBRE Y PLUMA LUMINOSA, PUSDE REALIZAR COSAS

NOTABLES. LA PERSONA PUEDE DIBUJAR CON LA PLU-
MA SOBRE LA SUPERFICIE DEL TUBO Y LA COMPUTADO-
RA RECORDARA LO QUE SE HAYA DIBUJADO Y LG REPRQ
DUCIRA SOBRE LA PANTALLA SIEMPRE QUE SE LE PIDA.

Fie. 5,21, Acuf ESTA UN EJEMPLO DE UN
SISTEMA ELEVADO DE TRANSPORTE., QUE ES
APROPIADO ESPECIALMENTE PARA CIUDADES
MEDTANAS, PORQUE SUS VEHICULOS SIN TRL
PULACION PUEDEN CORRER INDIVIDUALMENTE
Y COMO TRENES, A ALTA VELOCIDAD Y EN
INTERVALOS CORTOS, BAJO EL CONTROL DE
UNA COMPUTADORA,

401
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5.5, SIMULACTION DE SISTEMAS como TEcNIca EN INVESTIGACION DE SISTEMAS.

EXISTEN NUMEROSOS ESFUERZA3 DE SIMULACION EN LOS CUALES LAS CONSIDERACIQ

NES ACERCA DE FACTORES HUMANOS JUEGAN UN PAPEL IMPORTANTE YA QUE AYUDAN A MEJO
RAR EL COMPORTAMIENTO DE UN SISTEMA, DE LAS SIGUIENTES MANERAS:

1. SUMINISTRANDO PEJORES REGLAS PARA LA DECISION.

2. SUMINISTRANDO MEJORES HERRAMIENTAS (CONTROLES Y EQUIPO) PARA LA
MANIPULACION POR SERES HUMANOS,

3. SUMINISTRANDO MEJOR ENTRENAMIENTO A LOS HOMBRES EN EL SISTEMA,

L, SUMINISTRANDO UM MEJOR SISTEMA DE INFORMACION A LOS ELEMENTOS EN
CARGADOS DE LAS DECISIONES.

No ES NUEVA LA IMPORTANCIA DE LOS FACTORES HUMANOS EN CONSIDERACIONES DE
SISTEMAS PERO SOLO EN Afi0S RECIENTES SE HA PODIDO DISPONER DE TECNICAS PARA
TRATAR ESTAS CONSIDERACIONES. (F1Gs. 5.22a v 5.,228). ( 5§ ),

Fie, 5.22a, ViSTA DE UN CENTRO DE CON-
TROL DE TRAF1CO AEREO. ENFRENTE DE CADA
CONTROLADOR HAY UNA PANTALLA DE RADAR EN
““ LA QUE APARECEN LOS PUNTOS O MARCAS USUA
LES QUE REPRESENTAM LAS POSICIONES., IDEN
TIDADES Y ALTITUDES DE LOS AEROPLANOS

SITUADOS EN SU AREA DE conTroL. Capa
CONTROLADOR TRANSMITE INSTRUCCIONES POR RADIO A LOS AVIONES QUE ESTAN EN SU 20
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NA DE RESPONSABILIDAD Y RECIBE INFORMES O REPORTES DE ELLOS. A UN OBSERVADOR
CASUAL ESTA ESCENA LE PARECERIA BASTANTE REAL. SIN EMBARGO, "LOS PILOTOS” CON
QUIENES ESTOS CONTROLADORES ESTAN COMUNICANDOSE SE HALLAN EN LA SALA CONT!GﬁA.

Fie. 5.22B. CADA PERSONA DE ESTA SALA
ESTA DESEMPEfIANDO EL PAPEL DE UN PILOTO
Y EL APARATO ESPECIAL SITUADO FRENTE A
ELLA ES SU "AEROPLANO"”. LAS CONVERSACIO.
NES USUALES ENTRE CONTROLADOR Y PILOTO
SE EFECTUAN MEDIANTE SISTEMAS TELEFéNIe.V‘

COS CONECTADOS ENTRE LAS DOS SALAS.

LA CONSTRUCCIGN DE UN MODELG DE SIMULACION ES:
1) UNA FORMA CONVENIENTE PARA REGISTRAR LA QUE UNO SABE Y

2) UNA FORMA CONVENIENTE PARA EXAMINAR LAS INTERACCIONES ENTRE LOS-
HECHOS QUE SE DISPONEN,CON OBJETO DE DETERMINAR LA COMPATIBILIDAD ENTRE ESTOS
Y OTROS HECHOS CONOCIDOS,

5.6 SIMULACION DE SISTEMAS PARA ANALISIS DE TAREAS,

EN INVESTIGACIONES REALIZADAS SE LLEGO A LA CONCLUSION DE ADOPTAR UN. AM
PLIO ANALISIS DE TAREAS RESPECTO A LAS FUNCIONES DE CADA UND DE LOS SISTEMAS
EN ESTUDIO., Y LOS RESULTADOS OBTENIDOS, E INTEGRARLOS EN UNA SIMULACION DE NIS.
TEMAS, )



- QC’«!

LA TECNICA CONSISTIRA EN IDENTIFICAR INFORMACION DE REQUISITOS CUALITATI-
VOS DEL PERSONAL. POR MEDIO DE LOS PROCEDIMIENTOS ANALITICOS USUALES. ES DECIR,

'IDENTIFICACION DE CARACTERISTICAS DE EAUIPO POR MEDIO DE UN ANALISIS DE INGENIE

RfA. AGREGACION DE TAREAS EN SUS POSICIONES RESPECTIVAS., CONSTRUCCION DE UN MO-
DELO QUE., COMBINE EL EQUIPO PERSONAL Y DATOS DE POLITICA EN QNA RELACION ESEN-
CIALMENTE ISOMORFICA CON SUS PARTES CORRESPONDIENTES EN EL MUNDO REAL. LA SUJE-
CION DEL MODELO A UNA CLASIFICACION PROBABLE DE ESFUERZOS DEL MUNDO REAL., LA
EVALUACION DE SALIDA EN FUNCION DE LA EFECTIVIDAD Y COSTOS GENERALES DEL SISTE-
MA .

LA NUEVA AGREGACION SE BASA EN LA FRECUENCIA DE LAS DEMANDAS DE HABILIDA-
DES PARTICULARES Y EN EL PORCENTAJE DE UTILIZACION EFECTIVA DEL PERSONAL.,

EN EL DESARROLLO DE UN NUEVO SISTEMA. LOS PLANIFICADORES DEBEN EFECTUAR
UNA VARIEDAD DE DECISIONES, RESPECTO AL PERSONAL Y AL EQUIPO NECESARIO PARA APQ
YAR EL SISTEMA. ESTAS DECISIONES 'INVOLUCRAN GRANDES EROGACIONES DE DINERO Y
DEBEN T{PICAMENTE EFECTUARSE EN LAS INICIACIONES DEL CICLO DE DESARROLLO DEBIDO
AL LARGO TIEMPO DE ADELANTO REQUERIDO PARA SU IMPLEMENTACION. EN CONSECIENCIA,
LAS DECISIONES DEBEN EFECTUARSE ANTES DE QUE HAYA SIDO DETERMINADO EL DISEfO FL
NAL DEL SISTEMA, Y ANTES DE QUE PUEDA OBTENERSE LA INFORMACIGON REQUERIDA PARA
APOYAR TALES DECISIONES.
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CINCLUSTIONES

Topo ACTO PRODUCTIVO., NO IMPORTA GUE ELEMENTAL SEA, TIENE TRES FACTORES
IMPORTANTES: EL HOMERE, EL HERRAMENTAL A SU DISPOSICION Y LA ORGANIZACION O LA B
ADMINISTRACION, EN EL CASO MAS ELEMENTAL. EL HOMBRE ES EL TRABAJADOR CON UNA
DOTACION DE HERRAMIENTAS PRIMARIAS Y EL MISMO ACTUA COMO SU PROPIO ORGANIZADOR .
Y ADMINISTRADOR., o

A MEDIDA CUE LAS INSTITUCIONES PRODUCTIVAS CARECEN DE ALGUNA DE ESTAS TRES FUNCIQ®

NES PRINCIPALES SE VUELVEN COMPLEJAS HASTA LLEGAR A EXTRAORDINARIAS MAGNITUDES.

LA COMBINACION. LA PRESENCIA., LA CONJUNCIOGN DEL TRABAJO: DEL CAPITAL Y DE
LA ORGCANIZACION ES PRODUCTIVIDAD. LO UNICO QUE ESTO SIGNIFICA ES AUE SE LOGRAN -
MAYORES VOLUMENES DE PRODUCCIGN CON LA MISMA CANTIDAD DE TRABAJO O CON LA MISNA ,Jﬁ
CAPACIDAD PRODUCTIVA FISICA COMO COMNSECUENCIA DE UNA MEJOR ORGANIZACION Y UNA ‘
MEJOR ADMINISTRACION. SE LOGRA PRODUCTIVIDAD CUANDO PERMANECEN CONSTANTES ALGu‘
NAS DE LAS YARIABLES Y SE LOGRA UN PRODUCTO MAYOR: ESTO., ELEVAR LA PRODUCTIVI-
DAD. PUEDE TENER MUCHAS CONBINACIONES. UN INCREMENTO ADICIONAL A LOS VOLQHENES,
DE PRODUCCION SE LOGRA MEDIANTE LA MEJOR CALIFICACION DEL HOMBRE: SE LOGRA CON . °
LOS INCREMENfOS DE CALIDAD EN LOS ACTIVOS 71J0S PARTICPLARMENTE LA TECNOLOG!A:" 
LA INNOVACION TECNOLOGICA: O SE LOGRA MEDIANTE LA SUPERACION DE LAS CONDICIONES |
DE ORGANIZACION O DE ADMINISTRACION.
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HAY DOS SITUACIONES fiUY CLARAS OUE CONSTITUYEN EL PUNTO DE PARTIDA.. Pri-
MERA. LA NECESIDAD DE INCREMENTAR NUESTRA CAPACIDAD CCMFETITIVA EN EL COMERCIO
EXTERIOR, A MENOS QUE ESTO SE RELEGUE A UN LUGAR MUY SECUNDARIC COMO CONSECUEN
CIA DE LA CAPACIDAD DE EXFORTACION PETRCILERA, UDEBER[A UTILIZARSE, EN LOS CA-
SOS DE PRODUCTOS INDUSTRIALES,FARTICULARMENTE, LA TECNOLOGIA MAS AVANZADA. (TL
LIZAR TECNOLOGIA MAS AVANZADA A PLAZOS CORTOS SIGNIFICA DESPLAZAHIENTO DE TRA-
BAJO. SEGUNDA. SI LO VEMOS POR EL LADO DE LA OCUPACIGN C SUBOCUPACIGN SIGNIFL
CA NO UTILIZAR UNA CAPACIDAD POTENCIAL OCUPACIONAL: SIN EMBARGO, EN EL CASO DE
INDUSTRIAS SELECTAS, DE ACTIVIDADES SELECTAS CON CAPACIDAD DE COMPETENCIA EN
LOS MERCADOS INTERNACIONALES DEBER{AMOS UTILIZAR LA MAS AFINADA, LA MAS ACTUA-
LIZADA TECHOLOGIA INTERNACIGNAL.

EL PROBLEMA OCUPACIONAL DEL PA[S DEBE TENER PREFERENCIA, Y LA MANERA DE
ATENDER ESTO EN TERMINOS NACIONALES SEGURAMENTE TIENE QUE REFERIRSE A LA EXPAN
S1ON DE LA PEQUEA Y LA MEDIANA INDUSTRIA. EN DONDE LA POSIBILIDAD DE UTILIZAR
TECNOLOG{AS DE BAJA PRODUCfIVIDAD DE LA OPORTUNIDAD POR ELLAS MISMAS., A UNA
OCUPACION MAYCR Y A UNA PARTICIPACION MAYOR DEL HOMBRE EN LOS PROCESOS PRODUC-

TIVOS, ESTO ES CONTRADICTORIO CON EL HECHO FUNDAMENTAL DE LA PROCUCTIVIDAD Y

EN ULTIMO TERMINO SIGNIFICA QUE CADA UNIDAD PRODUCIDA TENGA UNA PARTICIPACION
MENOR DE TRABAJO HUMANO. SIN EMBARCO, ES EN ESTOS EXTREMOS DEL PROBLEMA DONDE
LA PRODUCTIVIDAD SE VUELVE UN HECHO FUNCIONAL DE POL{TICA ECONGMICA Y SOCIAL.,

S1 LO EXPRESARAMOS EN TERMINOS ESTRICTAMENTE EMPRESARIALES, LA !IAYOR PRQ

-
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PORCIGN DE CAPITALIZACION, EL.MAYOR GRADO DE PRODUCTIVIDAD COMO CONSECUENCIA
DE LA TECNOLOGIA AVANZADA V EL DESPLAZAMIENTO DE MAMO DE OBRA., ES LA FORMULA.
PERC EN TERMINOS DE UNA POLITICA NACIONAL, QUE TIENE GUE TOMAR EN CUENTA AL Hom
BRE EN ’IEXICO., EL TEMA DE PRODUCTIVIDAD ES UN TEMA CUE MERECE SER MOTIVO DE PLA
NEACIGN O POR LO MENOS DE CONSIDERACION FUNCIONAL CON RESPECTO NO A LA EFICIEN- -
CIA PRODUCTIVA. SINC A LA MAYOR PARTICIPACIGN DEL HOMBRE EN EL TRABAJO.

EL EXCESO DE MANO DE OBRA ORIGINA QUE EL EMPRESARIO NQ SIENTA LA NECESIDAD"* 
DE MEJORAR LAS CONDICIONES DE TRABAJO (0O SEA. AFPLICAR LA ERCONbeA) Y OPTA éOR
LA CAPTACIGN DE DTRO TRABAJADOR AL CUAL PUEDE ADAPTAR A LA SIfUACIéN PREVALE-
CIENTE INFRIGIENDO EL PRINCIPIC DE ADAPTAR EL MEDIO AMBIENTE AL HOMBRE: SIN SA-
BER QUE AL MEJORAR DICHAS CONDICIONES TRAERA COMO CONSECUENCIA UN INCREMENTO DE

LA PRODUCTIVIDAD.

ToMANDO TCDOS ESTOS HECHOS EN COMNJUNTO SE DESTACA RUE EL PROBLEMA DE LA ER
GONOMIA ES PRECISAMENTE ESE HECHO CIENTIFICO PROFESIONAL CUE SE CREA EN ESOS )
DOS PRIMEROS FACTORES QUE SE MENCIONARCN, CAPITAL Y TRABAJO., FOR CUANTO A PROCU
RAR QUE LO PRINMERO: ENUIPGS., INSTALACIONES., HERRAMIENTAS., SE ADARPTE A LAS CARAQV
TERISTICAS Y LIMITACIONES DE LOS TRABAJADORES, LO SEGUNDC: EL HECHO ERCON?M}C0' 
ES UN HECHO QUE DEBE FORMAR PARTE DE UNA POLITICA DE BIENESTAR EN EL T§ABAJO"NO..
SOLAMENTE EN SUS DIMENSIQNES TECNICAS SINO TAMBIEN EN SUS DIMENSIONES SOCIALES-~f :
EL AMBIENTE DEL TRABAJC. LAS CONDICIONES DEL TRABAJO. DEBEN FORMAR PARTE Dé!ESTE
ANALISIS ERGONOMICO EN CUANTO A QUE LA FATIGA DEL HOMBRE NO SOLAMENTE ES FfSICAg‘
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ES INTELECTUAL Y TAL VEZ DE MUCHOS OTROS OR{GENES., EN EL CONTEXTO DEL COMPLEJO
HUMANO EN EL MEDIO AMBIENTE.

NCTUALMENTE LA ErRGoncMIA EN [1EXICO. SE APLICA EN PEGUETA PROPORCION, Y EN
LA MAYORfA DE LAS COSAS., SE APLICA SIN SABER CUE £S. DEBIDO A LA IMPORTACION
CAS1 TCTAL DE LA MAQUINARIA., ESTAS SON CONSTRU[DAS DE ACUERDO CON NORMAS EXTRAN
JERAS. {0 PODEMOS INTERVENIR EN DICHA FABRICACION, NI PODEMOS TAMPOCO PEDIR
CAMBIOS EN LAS NORMAS AL PA[S PROVEEDOR PARA SU EXPORTACION A ™Exico. Es poco
PROBABLE QUE LOS PRODUCTORES MEXICANOS, REALICEN CAMBIOS EN PRODUCCICNES QUE
YA HAN S1DO ESTABLECIDAS DEBIDO A LO CUAL. £S NECESARIO HACERLES ENTENDER TAN-
TO A ELLOS COMO A LOS CONSUMIDORES. LA NECESIDAD DE FABRICAR MACUINAS, PRODUC-
TOS DE CONSUMO Y MOBILIARIO, GUE ESTEN DE ACUERDO CON LAS CARACTER{STICAS DEL
MEXICANO., DEBEN COMPRENDER NUE ES MEJOR SEGUIR NORMAS EN INVESTIGACIGN CIENTI-
FICA, Y NO LAS LLAMADAS MORMAS DE TANTEO.

EL PROMOVER LA INVESTIGACION Y LA DISUSIGN DE LA ERGONOMIA., EN EL ESTUDIO
DE LOS FACTORES F{SICOS HUMANOS Y SCCIALES DE LA ACTIVIDAD LABORAL, CORRESPON-
DEN TANTC A LAS INSTITUCIONES EDUCATIVAS, COMO A LOS EMPRESARIOS Y AL GOBIERNO:
Y ACTUALMENTE ES UNO DE LOS CBJETIVOS DE LA ASOCIACION MEXICANA DE ERGONOMIA.

DE UNA MANERA INTEGRAL EL EMPRESARIO., EL GOBIERNO Y E£L TRABAJADCR, DEBEN
CONOCER., DESARROLLAR Y APLICAR LA ERGONOMIA, HAY QUE CONVENCER AL EMPRESARIO

. QUE, ES PARA SU PROP1O BENEFICIO. YA QUE ESTO TRAERA COMO CONSECUENCIA UN AHO-

"RRO EN LA PRODUCCIGN, Y ADEMAS UNA GRAN SEGURIDAD TANTO PARA EL, COMO PARA SUS

Ve
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TRABAJADORES. EL GOBIERNO DEBE DEFINIR LA PCLITICA PRINCIPAL. PROPORCICNANDO
INFORMACIOGN A LAS PARTES INTERESADAS, Y AYUDANDO A CREAR UN AMBIENTE PROPICIC
PARA ALCANZAR LAS METAS COMVENIDAS., IIEBE TAMBIEN CREAR INSTALACIONES QUE SEAN
NECESARIAS Y SUFICIENTES PARA PROMOVEER LA INVESTIGACION BAsIcA, EsTo sieni-
FICA QUE SE DEBE EXPLORAR EL POTENCIAL EXISTENTE EN LA ESFERA ACADEMICA. PARA
APLICARLC CUANDO HAGA FALTA, :

UTRO ASPECTO IMPORTANTE ES GUE EL GOBIERNO VICILE OUE SE CUMPLAN LAS RE;
GLAS Y REGLAMENTOS QUE YA EXISTEN O PUDIERAN PROMULSARSE EN EL éAﬁPO DE LA LR~
GONOM{A, ASI COMO TOMAR LA INICIATIVA EN LA ORGANIZACION DE MEDIOS APROPIADOS
PARA EL INTERCAMBIO INTERNACIONAL DE LOS AVANCES ERGONGMICOS., POP MéDIO DEL
CUAL PUEDEN SURGIR NUEVAS IDEAS EN NUESTRO MEDIO.

AL 1GUAL QUE LOS EMPRESARIOS Y EL GOBIERNQ, LO0OS TRABAJADORES A TRAVES DE
LOS SINDICATOS, TENDRAN QUE CONOCER LA ERGONOMIA, Y AL CONGCERLA EXIGIR SU APLL -
CACION, YA RUE TRAERA UN MEJOR AMBIENTE Y UNA MAYOR SERURIDAD PARA ELLOS MIS-—
MOS.

CUANDO SE PRETENDE CONVERTIR AL WOMBRE EN UN OBJETO DE TRABAJO COMO UN.RO-=..
BOT, SI SE DESHUMANIZA EL TRATO AL CBRERO, SE LE DESEMUILIBRA Y ACABA POR AFEC- .
'TARSE EL CONTROL DE SUS 'AS ALTAS FUNCIONES, LN NUESTRO MEDIO, SEGUN CIENTIFI- "
COS DEL RAMO., MAS DE 00,000 MEXICANOS FALTAN A SUS CENTROS DE TRABAJO POR PRO‘Jh‘i
BLEMAS DE SALUD MENTAL Y CAUSAN PERDIDAS ANUALES POR MAS DE 3,500 MILLONES DE o
PESES. '
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ESTA INFORMACION ES UN ESCUEMA CIENTIFICH, SuUS SUEMTES MO SE DIERON A CQ
NOCER2 PERO POR TRATAR SE DECONSIDENACIONES DE UN MEDICN RESPETABLE., AMERITAN
LA ATENCION DE LAS AUTORIDADES CORRESPONDIENTES Y SOBRE TODM DE LNS EMPRESA-
R10S, [NDEPENDIENTEMENTE DE LA FALTA DE HUMANISHO DEMOTADA POR ESTE DATQ SO-
BRECOGEDOR, LA PRODUCTIVIDAD MISMA SE PONE EN PELIRRO.

ANALICE cADA EMPRESARIC LAS CONDICIONES ‘DEL CENTRO DE TRABAJO PESIMO AHO-
RRO ES EL. DE QUIENES SACRIFICAN TODA COMODIDAD DEL OPERARIO A RAZONES DE ESPA-
CIO Y DE APARENTE pPRODUCCION. TRATAR AL HOMBRE PEOR QUE A LA MANUINA SE PAGA
CON LA MAS GRAVES DE LAS PERDIDAS: LA DE LA MENTE DEL TRABAJADOR.

FRUSTACIONES, QUEBRANTAMIENTOS DEL ANIMO, RECELOS, PROPGSITOS DE VENGANZA
Y EN GENERAL DESEQUILIBRIOS S{QUICOS. SON EL PRECIC DE OFRECER UNA CONDUCTA IN
HUMANA EN LA COMVIVENCIA CON LOS PROLETARIOS Y LO PEOR ES QUE INCURREN, CON FPE-
'CUENCIA, EN SEMEJANTE ACTITUD., PATRONES CONSIDERADOS COMO CRISTIANOS, Y ESPECIA
 LISTAS EN UN FALSO ALTRUISMO DEL QUE SE CUBREN CUANDO NO SE TRATA DE SUS PRD-
P10S TRABAJADORES,

- TAL'VEZ FALTE CULTURA HUNANA EN MUCHOS CENTROS DE TRABAJO. Es DE REcono-
‘15CERSE CON ORGULLO LA ALTA CONDICION HUMAN[STICA AUE YA REINA EN MUCHCS. DE ELLOS:
irpEﬁSEMOS EN AQUELLOS DONDE PREVALECEN AUN CONDICIONES INFRAHUMANAS, Y EN LOS CUA
”LES LA MENTE ES GOLPEADA POR EL AMBITO CRUEL E INSENSIBLE. MAS DURC Y DESfRUCTl-
. VO QUE EL LATIGOVDE LA ANTIGUEDAD.
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