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RESUMEN

Este articulo hace referencia a la aplicacion de la estrategia de intervencion ergondémica de
Trabajo en el Sector Taller de Vagones, en una industria minera. Fueron realizadas entrevistas
con jefes de sector e inspectores para comprender el funcionamiento del'objetivo del sistema'
El ser estudid, ademds en comentarios no sistematico de Actividades del trabajadores Es
entrevistas abierto con ti ellos mismos, culminante norte El solicitud en uno Cuestionario
cerrado relacionado con los ftems de Demanda Ergondmica existentes. Los resultados sefialo

problemas de orden: ambientales, biomecanico y organizativo.
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1. INTRODUCCION
A industria Ferrocarril brasilefio Es El mas grande desde el America Del sur, teniendo

un malla ferrocarril en 30 mil kilémetros en extension (ABIFER). DE ACUERDO destacar
qué Ellos eran transportado, en el afo 2014, 140.356 montones de cargas, en 3.340
locomotoras y 103.141 vagones en circulacion. La mayor parte de la red ferroviaria de Brasil
se concentra en el sureste y hacia el sur, destindndose principalmente al transporte de carga.
Los principales productos que son transportados por ferrocarril en Brasil son: mineral de
hierro, soja, azlicar, carbon mineral, granos, salvado en soja, aceite diesel, celulosa, tu
productos de acero Es oh arrabio.

En acuerdo con El ABIFER — Asociacion brasilefio en Industria Ferrocarril — hacia
industrias ferrocarril brasilefas ellos son concentrado en compafias nacional Es compaiiias en
el sector, en fabricas modernas, utilizando ingenieria y mano de obra especializada. Rodeando
todo el proceso que engloba a la industria ferroviaria se encuentra el sector de mantenimiento
devagones, lo cual es de suma importancia para prevenir accidentes que puedan involucrar
seres humanos o la produccion transportada. Segiin (REASON & HOBBS, 2003) Errores en
mantenimiento riesgo vidas Es recursos Es negativamente afectar ti negocio.Para evitar la
ocurrencia de errores humanos por parte de los empleados que trabajan en el ferrocarril, se
hace necesario intervenir y/o estudiar factores ergondémicos que puedan vendra influir en
dicho factor de riesgo (RAZON, 2017).

Los estudios realizados en talleres ferroviarios de Suecia se han centrado en la salud de
sus empleados, basandose en los aspectos ergondomicos de su entorno de trabajo. SINGH, et
al., (2015) aplicaron diferentes técnicas para extraer informacidon sobre ergonomia y
realizacion de tareas especificas en trabajos de mantenimiento ferroviario. oh El objetivo
principal fue identificar mejoras en las practicas de mantenimiento y el flujo de trabajo. oh
estudio realizo la evaluacion de posturas ocupacionales de técnicos mientras cambian zapatas
de freno de vagones mediante la aplicacion de un cuestionario a los trabajadores (
Cuestionario Nordico Estandar ) y una técnica para evaluar posturas ocupacionales (ovako
Laboral Andlisis de postura Sistema - OWAS). Ellos observaron, también, oh tiempo en
refaccion en mantenimiento necesario para para reemplazar oh eje de ruedas en vagones en
taller, considerando la percepcion de las exigencias laborales de los técnicos, su control en el
tiempo en trabajar, Soporte Social mientras llevado a cabo ta refaccion. Como resultado, t
autores confirmado qué ta trabajadores presentado quejas, principalmente, en dolor en el
atras y en los hombros. El sistema OWAS demostré que el 21% del tiempo de trabajo
necesario para El posicionamiento de las cufias y pasadores de freno se divide en dos
categorias OWAS: categoria 3, en la que “es necesario un cambio lo antes posible”, y

categoria 4; en el que “es necesario reemplazo inmediatamente." Problemas originar del
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disposicion del correo en trabajo de posturas inapropiadas y falta de acceso a herramientas y

componentes. Aun asi, el estudio indico que el tiempo de ejecucion de las tareas de cambio de
eje de ruedas de un vagon fue bastante afectados por el disefo.

Medeiros et al. (2007) realizaron un estudio en el estado de Santa Catarina, Brasil, en un
sector en el sector de mantenimiento de vagones y sus hallazgos apuntaron a la presencia de
posturas ocupacional inadecuado, como: agachado, arrodillado, en pie o caminando. Tu
autores demostrado, todavia, rayones potenciales en caidas Es requisito en transporte Es
elevacion frecuente en cargas pesadas.

Este molde, considerando El importancia desde el mantenimiento en el sistema
ferrocarril, oh Este trabajo aborda la implementacion de una intervencion ergonémica en los
lugares de trabajo. del Sector Taller de Vagones de una industria minera, ubicada en Sao Luis
- MA, investigando El presencia en restricciones ergonomico (o Elementos en Demanda
Ergonomia

- IDE) Es su relacion con hacia condiciones en trabajar.

2. METODOS Y TECNICAS

Este trabajo es una investigacion descriptiva, de caracter cualitativo, es decir, propone
saber oh contexto desde el realidad, describiéndolo por su naturaleza Es factores propio,
peculiar, evitandote a ti mismo cualquier interferencia en modificacion para, solo entonces,
interpretarlo. En entonces, romper para El enunciacion del problema Es El verificacion del
ocurrencia de los fendmenos y sus variables constituyentes, delineando asi los factores
relacionado. Por lo tanto, la ergonomia utiliza la investigacion descriptiva para evaluar las
condiciones.en trabaja y andlisis en tareas (MORAS & MONT'ALVAO, 2010).

A principio, tuvo lugar uno Intervencion Ergonomia a nosotros publicaciones en
trabajar del SectorTaller de Vagones, atentos a los indicadores relacionados con el alto indice
de ausentismo musculoesquelético, presentado por el representantes desde el referido
industria. Para guia El realizacion del estudiar, fue elegido Para el solicitud desde el Analisis
Macroergonomia del Trabajar(GUIMARAES, 2010) hasta la fase de Evaluacion Ergonomica
y también la Sistematizacion de Sistema Hombre-Tarea-Maquina (SHTM) desde el
Intervencion Ergonomizador como propuesto por (MORAS & MONT'ALVAO, 2010), para
oh reconocimiento El respeto del operacion del sistema en pregunta. A fase 0 (cero)
Lanzamiento del Proyecto (GUIMARAES, 2010) — fase inicial de sensibilizacion de los
trabajadores explicandoles objetivos desde el intervencion Es, también, detalles El respeto
desde el solicitud de técnicas recopilacion en datos, principal en cuenta hacia Actividades
llevado a cabo por el empleados. Para optimizar oh lanzamiento, se utilizé un Prospecto, que

resumia la estrategia del proyecto, siendo Distribuido a todos los supervisores e inspectores.



para que pueda ser redistribuido a todos empleados.

Para la elaboracion de la sistematizacion del sistema objetivo de la intervencion
ergonomica (Publicaciones en trabajar del Sector en Taller en vagones), tuvo lugar entrevistas
estructurado qué ocurridé en dos etapas. A primero ¢l era llevado a cabo solo con 01
inspector desde el operacion MO1 (mantenimiento de trucos y juegos de ruedas) con una
duracion de 30 minutos; Vale la pena resaltar que el La entrevista fue grabada en audio, con
autorizacion del inspector. El segundo ocurrié en la forma escrito, en el que otros 02
inspectores del MO1 optaron por escribir sus respuestas en el guion impresion de la entrevista.
La duracion de las entrevistas fue entre 5 y 15 minutos, representando un Total de 12
entrevistados (10 mecénicos y 2 soldadores). Las respuestas se registraron en cuadernos de
campo y grabadoras de audio. Los datos fueron transcritos en una hoja de calculo. Excel a
analizar. Después de la recoleccion de datos, la informacidén se agrupd en respuestas por
afinidad, o es, hacia respuestas similar Ellos eran consideré6 como unomismo articulo que
Demanda Ergondmica (IDE) (FOGLIATTO & GUIMARAES, 2010). A La frecuencia y el
orden de los items mencionados por los entrevistados sirvieron de base para la elaboracién en
un cuestionario cerrado.

En cuanto a la realizacion de observaciones no sistematicas, se realizaron un total de 13
visitas técnicas, por bastante en registros fotografico Es en video, acerca de hacia Actividades
delmecénica.

La aplicacion de cuestionarios cerrados no requirié los nombres de los encuestados,
pero datos requeridos relacionados con las variables de investigacion (peso, talla, edad,
tiempo de trabajo, funcion, destreza manual). A diferencia de la ponderacion de entrevistas,
que valora la suma del pesas asignado El cada articulo por el entrevistado, a nosotros
cuestionarios oh Peso del articulo Esgenerado por su media aritmética. El cuestionario fue
disefiado para cuantificar (insatisfaccion, la intensidad, importancia, etc.) de las IED
mencionadas y priorizadas en las entrevistas abiertas. Ti Se administraron cuestionarios antes
de que los equipos tomaran sus posiciones durante el intercambio de Turno en el local de
Taller de Vagones. En total, 25 cuestionarios descritos. por los propios trabajadores segun la
funcién de los puestos en estudio (taller de vagones). Se destaca que, para la recoleccion de
datos, se utiliz6 un Formulario de Libre y Consentimiento. Ilustrado (TCLE), oh cual
detallado ti procedimientos metodologico Es hacia posibilidades en rayones del asignaturas
involucrado en buscar Es, todavia, obtenido El autorizacion formal desde el empresa para

semejante.

4. RESULTADOS Y DISCUSION



A) Sistematizacion del SHTM: oh operacion del objetivo del sistema

Segundo ta supervisores, El meta general desde el taller en vagones Es efecto objetivos
establecido. El taller se divide en operaciones de linea; las operaciones analizadas fueron las
VPS, también conocido como MOI, que es la linea de producciéon y Traction Exchange,
también conocido como M02, quien trabaja en operaciones generales cuando es necesario.
Hay centros de Responsable de control de los vagones que ingresan al taller para
mantenimiento, son quienes coordinar este trabajo y definir las tareas para cada dia. Cuando
llegan al lugar de trabajo,tu los empleados deben presentar.

Los empleados de Wagon Workshop (mecénicos y soldadores) son supervisados. Para el
Gestion. Ser estructurado El administracion por: Director (1), Gerente General (1), Supervisor
(1), inspectores (3), Mecanica (10) Es soldadores (dos). Para El realizacion de Operaciones de
VPS y Cambio de Traccidn, 14 (catorce) equipos de 2 personas por clase, estando cada equipo
compuesto por 10 (diez) mecanicos y 2 (dos) soldadores. De manera que la El taller funciona
sin sobrecarga de trabajo, se realizan 4 (cuatro) ciclos por turno. Tt Los mecéanicos 1 y 2 de la
linea VPS son supervisados por Inspectores. Estando estructurado el administracion por:
Director (1), Gerente General (1), Supervisores - CCP (1) e Inspectores - CCP (4), Operacion
MO1 ser formado por 3 inspectores Es El M02 por 1 (uno). Ellos son 4 ciclos porTurno:
Maiana, tarde y noche/amanecer, son 48 vagones en el intervalo de 24 que se despachan
desde mantenimiento para realizar la maniobra requiere de 14 (catorce) empleados, contando
cada equipo compuesto por 2 (dos) mecanicos, 2 (dos) técnicos, 2 (dos) soldadores auxiliares
(Operador ferroviario - APAGADO).

A viaje en trabajar del empleados de operaciones VPS Es Reemplazo en traccion ellos
sondividido en equipos qué llevar a cabo uno rotacion en turnos, qué si comenzar hacia 19:00
en unoel primer dia, a las 13 horas el segundo dia, a las 7 horas el tercer dia y a las 13 horas
el cuarto dia. En total, hay 6 horas de trabajo por turno, con intervalos de descanso de quince

minutos entre turnos, finalizandoel ciclo, con una romper en 36h.

B) Problematizacion del SHTM (Mantenimiento en vagones desde el linea M01 Es
M02)

En general, las principales limitaciones ergondémicas (o IDE) destacadas durante hacia
entrevistas Ellos eran: ruido, polvo, ambiente cargado, piso inadecuado, techo inadecuado,
exceso de materiales/equipos dispersos en el area de trabajo, esfuerzo fisico, dificultad para
manejar y mover equipos, fatiga fisica, dolores corporales, falta en equipo adecuado, postura
incomodo para realizacion de tareas, planificacion/proyectos toman tiempo para ser
ejecutados, falta de ejercicios de trabajo, implica riesgo en vida y ruta grande.

Ellos eran observado, en miscelaneas situaciones, posturas inadecuado en ejecucion
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de tareas durante la jornada laboral. Estas posiciones se notaron principalmente en el

extraccion de la chaveta (parte que sujeta algunas partes del vagon y que hay que quitar) para
que se pueda realizar la operacion de cambio de bogies), ejes montados y cambio de traccion.
DE ACUERDO destacar ti rayones mucho biomecéanico/antropométrico cuanto accidente,
entonces se notd inminente contacto directo de la mecanica con el mineral de hierro
acumulado bajo lavagones en hora desde el retiro de la chaveta.

TG empleados asumir misceldneas posturas durante El operacion, algunas de ellos
requieren esfuerzo fisico (figura 1), tales como: mover y retirar piezas del vagén; durante la
operacion en herramientas, movimiento en partes Es equipo (para retiro en partes, para mover
manivelas). Y para girar El manivela localizado hacia lado del vagdn, si lo hace necesario,
Ocasionalmente, el uso de piezas colocadas en el lugar de trabajo para ayudar a aflojar el

parte. tal tarea requerir esfuerzo fisico de los empleados.

Cifra 1: Ejemplos en posturas inadecuado

Uno del problemas mas citado ¢l era El ausencia en aptitud fisica mano de obra. En
ninguno tiempo, durante hacia comentarios no sistematico, ¢l era observado cualquier

realizacion en aptitud fisica mano de obra por parte de los empleados.

Restos de materiales como tornillos y otros objetos de metal procedente de la propia
actividad local que obstruye determinados espacios del suelo del taller, lo que podria
provocar, ademas de la acumulacion de desechos, desperdicios de material que aun podrian
ser usado y accidentes de trabajo.

Cuanto hacia resultados de los cuestionarios, con respecto al Constructo Ambiental (figura
2), Los empleados del sector estan insatisfechos con todas las IED, principalmente con:

Ruido, Polvo, Calidad del aire Es Vibracion.

Cifra 2 — Resultados del construir Ambiente.
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En el construir Biomecanica (cifra 3), puedes ver qué ti empleados No ellos son
satisfechos con la postura ocupacional adoptada durante el desempefio de sus actividades,

hecho evidenciado durante las observaciones no sistematico.

Cifra 3 — Resultados del construir Biomecanica.
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Otros elementos como manipulacion y piezas moviles, piezas moéviles con el carro Es
desplazamiento adentro desde el taller también permanecié abajo desde el promedio. Y
necesarioresaltar los graves problemas relacionados con la organizacion de equipos y piezas,
que fin causando problemas a ambos desplazamiento en cuanto a la postura.

En el construir organizativo, oh articulo qué presentado més grande nivel en
insatisfaccion €l eraen relacion con la gimnasia en el trabajo, también mencionado por los
empleados en entrevistas abiertas, en el caso, como posibilidad de prevenir lesiones. Los
materiales sobrantes también fueron abajo del promedio, evidenciado también en las
observaciones.

En relacion hacia construir Empresa, hacia promedios general Presentado qué oh
principal articulode insatisfaccion fue en relacion con el estado del cochecito, como se puede
comprobar en el comentarios. También elementos como monos hidraulica, herramientas

manuales, caja en herramientas, pavimentos medioambientales, sefializacion medioambiental,
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recolectores de basura y zapatillas, puente laminacion, controles de puentes Es ascensores y el

local para almacenar herramientas permanecié abajo del promedio.

Para el constructo malestar/dolor (figura 4), estd claro que, al final del turno, el
empleados si sentir cansado, Es con hacia atras presentacion nivel alto en malestar/dolor. Este
nivel de malestar puede ser corroborado por la postura adoptada por empleados,
especialmente los mecanicos que trabajan debajo de los vagones para retirar pasadores de

chaveta Es transporte de partes.

Cifra 4 — Resultado del nivel en malestar/dolor.

Nivel de satisfaccion,

En cuanto al contenido del trabajo, los empleados de Wagon Workshop describieron el
su trabajar como pequefio creativo, con pocos autonomia, pequefio estimulante, pequefio
valorado, con presion psicologica y restringido. Tener un nivel medio para el trabajo.
mondtono, ellos sentir oh trabajar muy Estresante, con muy esfuerzo mental, muchos
movimiento, muy esfuerzo fisico Es, principalmente, muchos responsabilidad Es implica

mucho riesgo.

5. CONSIDERACIONES FINALES

En manera general, El Intervencion ergondmico llevado a cabo en Taller en vagones,
presentado como resultado la existencia de restricciones ergondmicas en el sistema objetivo.
en cuestion, siendo la ambiental y la laboral/biomecanica las mas evidente.

Hay Actividades qué incluir aspectos relacionado hacia levantamiento, transporte Es
descargar materiales en el Taller de Vagones, requiriendo un alto nivel de esfuerzo fisico por
parte de trabajadores y posturas ocupacionales inadecuadas, corroborando la literatura
(MEDEIROS et otros, 2007; SINGH, et al., 2015). El puesto de trabajo del mecénico esta
sujeto a actividades. dindmica, con desplazamientos durante oh transporte en materiales Es,
también, Actividades estatica, con la adopcidon y mantenimiento de posturas inadecuadas. Este

marco es propicio para riesgo de problemas musculoesqueléticos. El trabajo se puede
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caracterizar como repetitivo, ser El su organizacion con requisito de ritmo de trabajar para los

puestos.

Se estima una carga cognitiva excesiva debido a la presentacion de informacion que
debe ser procesada en manera qué No respeto hacia condiciones en legibilidad Es agudeza
visual, ademas de que la informacién se absorbe simultineamente y en exceso durante masen

un organo de los sentidos (vision, oido y tacto).
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