E’D Ergonomia, Investigacion y Desarrollo, 3(3), 2021, 31-51 ISSN 2452-4859

DOT: https://doi.org/10.29393/EID3-24EEJC10024

ESTUDIO ERGONOMICO DE PUESTO DE TRABAJO DE OPERARIO DE
MAQUINAS Y HERRAMIENTAS, COMO SUSTENTO TECNICO PARA LA
REINCORPORACION LABORAL DE TRABAJADOR CON SECUELA DE
ACCIDENTE CEREBROVASCULAR
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Resumen: La ergonomia tiene como finalidad adaptar las tareas y procesos al trabajador para lograr
un 6ptimo desempeiio laboral y asegurar las mejores condiciones de salud, seguridad y bienestar en el
trabajo. Asimismo, existe una rama de la ergonomia que valora la adecuaciéon en el trabajo para
personas con discapacidad o deterioro en su funcionalidad, para asi poder maximizar sus capacidades
residuales funcionales en funcién de sus habilidades, necesidades y limitaciones. El presente estudio
ergondmico desarrollado en una empresa peruana del rubro metalmecanico, busc6 adaptar
laboralmente a un trabajador que present6 accidente cerebrovascular, por lo cual estuvo alejado de sus
labores como operario de miquinas y herramientas por un afo y seis meses aproximadamente. Se
realiz6 la evaluacion de las exigencias psicofisicas del puesto de trabajo, los riesgos en el trabajo y se
contrasto con la capacidad psicofisica que presenta el trabajador. Para ello se realizaron evaluaciones
médicas orientadas a funcionalidad y evaluaciones ergonémicas del puesto de trabajo como del
subsistema donde participa el trabajador, para posteriormente presentar los avances y resultados en
reuniones ejecutivas con los mandos medios y altos para valorar y consensuar posible retorno al
puesto de trabajo habitual con recomendaciones y controles viables para la empresa. Se demostr6 que
el trabajador logra el rendimiento de producciéon esperado por la organizaciéon acorde a sus
limitaciones funcionales, por lo que el trabajador contintia laborando en la empresa, bajo los controles
organizacionales y supervision establecidos.

Palabras clave: Estudio ergonomico, operario industrial, maquina y herramienta, discapacidad,
accidente cerebrovascular, reincorporacién laboral.

Abstract: The purpose of ergonomics is to adapt the tasks and processes to the worker to achieve
optimal work performance and ensure the best health, safety and well-being conditions at work.
Likewise, there is a branch of ergonomics that assesses the adequacy at work for people with
disabilities or impaired functionality, in order to maximize their functional residual capacities based
on their abilities, needs and limitations. The present ergonomic study developed in a peruvian
company in the metalworking sector, sought to adapt a worker who had a cerebrovascular accident, for
which he was away from his work as a machine and tool operator for approximately one year and six
months. An evaluation of the psychophysical demands of the job, the risks at work was carried out and
it was contrasted with the psychophysical capacity presented by the worker. For this, medical
evaluations were carried out oriented to functionality and ergonomic evaluations of the work position
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as well as of the subsystem where the worker participates, to later present the progress and results in
executive meetings with middle and senior managers to assess and agree on a possible return to the
work position with recommendations and controls that are viable for the company. It was possible to
demonstrate that the worker achieves the production performance expected by the organization
according to his functional limitations, so that the worker continues to work in the company, under the
organizational controls and established supervision.

Keywords: Ergonomic study, industrial operator, machine and tool, disability, cerebrovascular
accident, return to work.
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Introduccion

La ergonomia es un conjunto de conocimientos que trata de adaptar los procesos, tareas,
actividades, ambiente, espacios, organizacion, demandas psicofisicas, entre otros aspectos
del entorno laboral a las capacidades, necesidades y limitaciones de los trabajadores. De esta
manera la mision de la ergonomia es mejorar la eficiencia del proceso productivo, asi como
asegurar las mejores condiciones de salud, seguridad y bienestar de los trabajadores
(Organizacion Internacional del Trabajo [OIT], 2012; Canas & Madrid, 2015).

Un aspecto muy importante de la ergonomia es que esta centrada en las personas. Esto
quiere decir que la busqueda de la seguridad, salud y bienestar de las personas debe primar
sobre toda condicién laboral que pueda afectar la integridad del trabajador. Asimismo, el
mejorar las condiciones laborales, acorde al estudio de las capacidades, habilidades,
limitaciones y necesidades de los trabajadores, permitira disenar mejores sistemas de trabajo
y por ende optimizar la eficiencia productiva por cada trabajador (OIT, 2012; Cafnas &
Madrid, 2015).

Considerando estos pilares de la ergonomia, se presenta un estudio ergonémico
realizado en el puesto de trabajo de maquinas y herramientas de una empresa lider en el
mercado nacional peruano, dedicada al rubro metal mecéanico y eléctrico desde hace méas de
seis décadas, quienes cuentan con un sistema de gestiéon en salud y seguridad en el trabajo
desde més de cinco afios, acorde a la normativa nacional peruana, Ley N° 29783 y su
reglamento, Decreto Supremo N° 005-2012-TR, y sus modificatorias (Ministerio del Trabajo
y Promocion del Empleo, 2017).

El presente caso, corresponde a un trabajador con secuela de accidente cerebrovascular
(ACV), lo que conllevé a una pérdida de fuerza y sensibilidad en hemicuerpo izquierdo, que lo
mantuvo alejado de sus actividades laborales por un ano y seis meses. Es asi que, luego de
estos dieciocho meses, el area de Produccion y area de Recursos Humanos (RRHH) solicita al
area de salud ocupacional que se pueda determinar si el trabajador cuenta con la aptitud
laboral para retornar a su puesto de trabajo habitual; y en caso no posea la capacidad laboral
para desarrollar sus actividades, se plantearia cese de vinculo laboral de mutuo acuerdo con
el trabajador, pues no habia disponibilidad en otros puestos de trabajo para posibilidad de
recolocacion o recambio.
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Ante ello, se emplea un enfoque integral ergonémico para el estudio del puesto de
trabajo de maquina y herramientas, considerando las limitaciones funcionales del trabajador,
propios de la secuela del accidente cerebrovascular. De esta manera, se valora la
funcionalidad residual del trabajador y consiguiente capacidad para el trabajo, y se
identifican condiciones de riesgo potenciales que puedan generar mayor disconfort, dolencia
o limitaciones en el trabajador.

Objetivo general

Establecer posibilidad de reincorporacion laboral al puesto de trabajo de operario de
maquinas y herramientas, en trabajador con secuela de accidente cerebrovascular.

Objetivos especificos

e Determinar las capacidades funcionales y ergonémicas del trabajador para desarrollar
sus actividades laborales habituales.

e Identificar las posibles limitaciones, necesidades y condiciones de riesgo que puedan
menoscabar su condicién de salud y afectar el desempeno de sus labores.

e Plantear mejoras y controles en el puesto de trabajo, para maximizar las capacidades
funcionales residuales del trabajador y optimizar el rendimiento del proceso
productivo.

Materiales y métodos

Recursos materiales

Se utilizaron materiales de escritorio, tales como tableros, hojas tipo bond A4, cuaderno de
anotaciones, hojas de campo para linea de base de peligros y riesgos, lapiceros, correctores,
resaltadores. Ademés de un celular Samsung A50 (camara y video con camara trasera de
25MP), laptop Lenovo ideapad 530S (Core i7 8th Gen) e impresora.

Metodologia
Primera fase: Revision documentaria

Se procedié a solicitar y revisar documentacién fisica y/o virtual que brinde informaciéon
acerca de la mision/proposito del sistema/macroproceso a estudiar, el flujo y descripcion de
los procesos, las funciones del puesto de trabajo en estudio (elemento critico), asi como los
peligros y riesgos del puesto de trabajo identificados en la matriz IPERC y mapa de riesgos.
Para esta labor de gabinete, se solicité a las diferentes areas involucradas, la siguiente
informacién:

a. Area de recursos humanos: Se solicitd organigrama, manual de organizaciones y
funciones (MOF) (en caso de no tener MOF actualizado se solicit6 descripcion/perfil del
puesto de trabajo), reporte de absentismo laboral de los tltimos 12 meses.

b. Area de produccién: Se solicité descripcién de funciones del puesto de trabajo, mapa de
procesos operativos, manual y/o fichas de procesos y procedimientos (MAPRO) del area
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operativa donde interviene el puesto de trabajo.

c. Area de seguridad: Se solicit6 matriz IPERC vigente del puesto de trabajo, mapa de
riesgos del area de trabajo del colaborador, y registro de monitoreo de agentes higiénicos.

d. Area de salud ocupacional: Se procedi6 a realizar bisqueda de Gltima evaluacién médica
ocupacional realizada en clinica ocupacional y ultimo informe médico ocupacional
efectuado por anterior médico de la empresa (enero 2020).

Segunda fase: Visita y evaluacion en campo

La finalidad de esta fase es reconocer el sistema de trabajo y los procesos operativos con los
que interactia el trabajador. Para ello se hizo énfasis en identificar el propdsito del/los
procesos y sistema de trabajo, fases (flujo) de los procesos y determinar pequefios y grandes
subsistemas.

Se realizo visita a puesto de trabajo de operario de maquinas y herramientas, donde se
evalu6 el trabajo de un compafiero con similar antigiiedad en el mismo cargo. Mediante
observacion y entrevista con el colaborador se reconocieron los procesos, tareas y actividades
habituales llevadas a cabo en la jornada laboral, asi como posibles actividades no rutinarias
(no observables al momento de la inspeccion) que conlleven a un potencial riesgo a la salud,
seguridad y bienestar del trabajador.

Asimismo, bajo un tema de discapacidad (por secuela de ACV), se procedi6 a reconocer
las areas y espacios transitables por el colaborador desde la puerta de entrada a la empresa
hasta llegar a la posicion del puesto de trabajo, para identificar posibles barreras
arquitectonicas.

Esta informacion permiti6 identificar los posibles peligros y riesgos a la seguridad y
salud del trabajador, asi como la demanda psicofisica requerida por el puesto de trabajo.

Tercera fase: Entrevista a trabajador y evaluaciéon médica ocupacional presencial

Se procedi6 a realizar la evaluacion médica ocupacional presencial, orientada a valorar la
funcionalidad y capacidad psicofisica del colaborador, acorde a las exigencias del puesto de
trabajo. Asimismo, el trabajador brind6 detalles de las tareas que realiza habitualmente en su
puesto de trabajo (previo al evento de ACV). Como producto de esta evaluacion se present6d
informe médico ocupacional actualizado a las jefaturas de Recursos Humanos y SSOMA
(Hernandez, 2012).

Cuarta fase: Reunién con mandos medios-altos y validacién de las mejoras propuestas

Se reunio6 con jefatura de Recursos Humanos (RRHH), coordinadora de Bienestar Social, jefe
de SSOMA vy jefe inmediato del trabajador, presentdndose los resultados de la evaluaciéon
médica presencial (valoracion de la capacidad para el trabajo) y los posibles riesgos a la salud
y seguridad del trabajador en el puesto de trabajo. Posteriormente, los representantes del
empleador expusieron sus necesidades y motivaciones operacionales, administrativas y
legales en relacion al presente caso.

Finalmente, se presentaron las recomendaciones y oportunidades de mejora que se
podrian implementar, para lo cual se tomé un consenso con los representantes del
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empleador, escogiendo las sugerencias méas viables y sostenibles, que podrian implementarse
como control.

Como resultado de esta reunion, se acordd que el trabajador retornara al trabajo por un
periodo de prueba de un mes, donde se evaluaria la evolucion de su condicién de salud frente
al trabajo y los niveles de rendimiento en su puesto.

Quinta fase: Acompanamiento y evaluaciéon ergonémica del puesto de trabajo
Se realizaron las siguientes actividades en compaiiia del trabajador a reincorporar:

e Junto con el colaborador, se realizo el recorrido por las instalaciones, desde la puerta
de ingreso de los trabajadores hasta la posicion final donde el colaborador realiza
trabajo de operario de maquinas y herramientas, incluso verificando los ambientes de
aseo y vestidores.

e Se acompandé durante la jornada laboral del trabajador, para observar y analizar los
procesos, tareas y actividades llevadas a cabo (OIT, 2012).

e Se fotografi6 y filmé el espacio fisico de trabajo, equipamiento y materiales utilizados
(equipos, maquinas, herramienta, insumos), y las actividades mas representativas
para el anélisis ergon6mico consecuente.

e Se realiz6 la toma de tiempos de las actividades y acciones mediante cronometraje
continuo (Wilson & Corlett, 2005; OIT, 2019). De igual forma, se anotaron los
posibles peligros y riesgos a la salud y otras observaciones por cada actividad o
acciones observadas.

Sexta fase: Presentacion de informe final a mandos medios-altos

Se presenté informe técnico de reincorporacion laboral, exponiendo las conclusiones y
recomendaciones segin el anélisis de la informacion obtenida.

Séptima fase: Seguimiento médico y ergonémico periodico

Se elaborard informe médico cada dos meses acorde a la evolucién médica, ergonémica y
desempeno laboral del trabajador. Ademas, se realizara seguimiento y acompafiamiento
multidisciplinario por parte de RRHH, Bienestar Social, Seguridad y jefe inmediato.

Métodos y criterios de referencia ergonéomicos

Se realiz6 un cronometraje continuo para la medicién del tiempo invertido por el trabajador
al realizar las tareas para una evaluacién objetiva de los procesos, subprocesos y actividades.

En este procedimiento el crondémetro funciona de modo ininterrumpido durante toda la
medicién. Se pone en marcha al principio de la primera actividad del primer ciclo que se
registra y no se detiene hasta la conclusion del estudio. Al terminar con una actividad, se
registra el tiempo que marca el cronémetro, y se continda midiendo la segunda actividad y
asi sucesivamente (Wilson & Corlett, 2005; OIT, 2019).
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Resultados y discusion

Se describen y analizan de manera sistemaética, los procesos donde interviene e interactia el
puesto de operario de maquinas y herramientas.

1. Recoleccion de informacion

Es importante mencionar que, en relacion a la informacion documentaria solicitada a las
areas involucradas, solamente se obtuvo el altimo informe médico ocupacional por clinica
ocupacional y médico de la empresa, y comunicaciones via telefonica de las funciones del
puesto de trabajo y el periodo de absentismo laboral del trabajador. No se obtuvo
informacién de la mision del proceso, ni sus fichas y/o manual de procesos, ni mapa de
procesos operativos, ni MOF, ni descripcion/perfil del puesto de trabajo, ni IPER, ni mapa de
riesgos, ni otra informacién solicitada. Las areas involucradas, refirieron que no contaban
con la informaciéon. Es por ello, que la informacién concerniente a la identificacion y
evaluaciéon de procesos donde labora el trabajador, asi como los riesgos al bienestar,
seguridad y salud fueron obtenidos fundamentalmente mediante entrevista y observacion.

2. Descripcion y analisis del sistema

El sistema a estudiar corresponde a los procesos relacionados con la fabricacion de
transformadores eléctricos (producto final).

2.1. Propésito del sistema (macroproceso)

Producir transformadores eléctricos de calidad y a cantidades suficientes para satisfacer las
necesidades de los clientes.

2.2. Diagrama de flujo y requerimientos (componentes) del sistema

Se detallan los procesos operativos relacionados para conseguir el producto final
(transformador). Es necesario mencionar que algunos de estos procesos se realizan de
manera simultanea y otros en secuencia, debido a su naturaleza (Brian, 2006; Hal, 2008).
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Figura 1. Sistema y subsistemas donde interviene el puesto de trabajo en estudio.
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2.3. Pequerios y grandes subsistemas

En relacion al puesto de trabajo en estudio, se describen los subsistemas con los cuales
interacciona (Brian, 2006; Hal, 2008).

Subsistema 1 (grande)

Lo integran tres puestos de trabajo, el operario de corte, doblez y sopleteado (usa maquinaria
como dobladora, plegadora y soplete), quien se encarga de brindar las piezas metalicas para
que el operario de maquinarias y herramientas (usa maquinarias como torno, fresa, cepillo,
taladro estacionario) elabore las piezas finales, ya sea mediante torneado, taladrado,
cepillado, enroscado o la combinacion de pasos que amerite la pieza. Posterior a ello, estas
piezas elaboradas en conjunto con otras provenientes de otros procesos (por ejemplo, del
operario de corte y doblez) permitiran que el operario de soldado y armado elabore el
armazon del transformador.

Es importante referir que la gran mayoria de elementos de entrada al proceso en
estudio (a cargo del operario de maquinarias y herramientas) vienen directamente de la
materia prima proporcionada por proveedor externo.

Dentro de este subsistema se encuentra el elemento critico, correspondiente al puesto
de trabajo en estudio (operario de maquina y herramienta), quien presenta secuela de
accidente cerebrovascular.

Cabe mencionar que las maquinarias (plegadora, guillotina, torno, fresa, entre otros)
empleadas en el subsistema 1, son propiedad de la empresa y su valor comercial no es alto, no
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siendo ademaés el elemento mas caro del sistema. Ademas, si bien el sistema de trabajo es una
cadena productiva, no hay un flujo continuo del uso de estas maquinarias pesadas, pues se
emplean en el dia, solo cuando es necesario.

Subsistema 2 (pequerio)

Lo integran dos puestos de trabajo, el operario de instalacion eléctrica del transformador,
quien se encarga de realizar el montaje y conexionado eléctrico en el armazon metélico, y
posteriormente el operario de almacén, quien gestiona el traslado temporal con el puente
grua, para posterior entrega al cliente.

Observaciones

Un punto a favor del subsistema 1 es que los espacios fisicos de los tres puestos de trabajo se
encuentran fisicamente cercanos, lo que favorece el dinamismo del trabajo.

En el subsistema 2, no fue necesario armar un subsistema entre el operario de almacén
y el puente gria, ya que esta tecnologia no es de uso continuo, sino solamente cuando se
terminan los transformadores, los cuales se pueden demorar de entre 2 a 77 dias.

Es importante sefalar que, existen procesos simultineos que alimentan el proceso de
soldado y armado, y no unicamente la linea de entrada es el resultado del proceso de
torneado, taladrado, cepillado y enroscado llevado a cabo por el operario de méaquina y
herramientas (puesto de trabajo en estudio). Entre los procesos adicionales y simultdneos
que alimentan el proceso de soldado y armado, se encuentran el proceso de corte y doblez, el
proceso de sopleteado y el proceso de entrega de materia prima directa. Por temas didacticos
y enfocados directamente al objetivo del presente estudio, se caracterizaron los procesos
secuenciales que interactiian estrechamente con el proceso de torneado, taladrado, cepillado
y enroscado, donde realiza sus actividades y funciones el puesto de trabajo en estudio
(operario de maquinas y herramientas).

3. Descripcion y analisis del subsistema donde interacciona el puesto de
trabajo evaluado

3.1. Requerimientos (componentes) del subsistema 1
El anélisis de los subsistemas esta enfocado en los puestos de trabajo y sus interacciones.

a. Trabajadores: Se requiere de tres puestos de trabajo, los cuales son el operario de corte,
doblez y sopleteado (puesto 1), el operario de maquinas y herramientas (puesto 2) y el
operario de soldado y armado (puesto 3).

b. Tecnologia: Se hace uso de equipo dobladora, plegadora, oxicorte y sus insumos (puesto
1: operario de sopleteado); torno, fresa, cepillo, taladro (puesto 2: operario de maquinas y
herramientas); y maquina de soldar con herramientas basicas de armado (puesto 3:
operario de soldado y armado).

c. Trabajo: El operario de sopleteado proporciona los fragmentos de metal cortados a la
medida para que el operario de maquina y herramienta proceda a elaborar las piezas
finales, las cuales seran proporcionadas al operario de soldado y armado.

38



EID Ergonomia, Investigacion y Desarrollo, 3(3), 2021, 31-51 ISSN 2452-4859

3.2. Flujo de secuencia de procesos del subsistema 1
a. Cortar, doblar y/o sopletear la materia prima.

b. Torneo, taladrado, cepillado y enroscado de piezas segin requerimiento: Estos trabajos
no se realizan de forma secuencial y dependen del tipo de transformacion que requiera la
pieza a elaborar, por ende, puede ocurrir que una pieza solo requiera taladrado y otras
piezas requieran taladrado, torneado y cepillado, entre otras opciones de combinacién. Es
importante mencionar que, mayoritariamente los elementos de entrada vienen de la
materia prima directa y en menor proporcién del puesto 1: operario de corte, doblez y
sopleteado.

c. Soldado y armado de piezas: Estos trabajos no se realizan de forma secuencial, sino que
pueden ser de manera simultanea, segin los elementos de entrada proporcionados (por la
materia prima directa, por el puesto 1y por el puesto 2).

4. Descripcion y andlisis del puesto de trabajo 2: Operario de maquinas y
herramientas

4.1. Tipo de trabajo

Trabajos variados con procesos variados. Se elige este tipo de trabajo debido a que el
trabajador realiza diferentes tareas como cepillado, torneado, taladrado y enroscado, y es un
proceso variable pues pertenece a una cadena de produccion.

4.2. Determinacién de tareas

Mediante observacion y entrevista, se identific6 que las tareas principales llevadas a cabo por
el puesto de trabajo son, enroscado manual, perforaciéon mediante taladro estacionario, y
diseno de piezas por torneado.

Se acompaii6 por un tiempo de dos medias jornadas laborales al puesto de trabajo, para
evaluar las tareas frecuentes y se estudiaron las siguientes:

Tarea 1: Enroscado manual en orificios de bridas circulares.

Figura 2. Realizacion de enroscado en agujeros de la brida.

Brida
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Tarea 2. Perforacion periférica con taladro sobre bloques de discos metalicos.

Figura 3. Perforacion con taladro estacionario sobre bloque de ocho discos agrupados.

PROMIBID _
T

Nota. Es importante mencionar que pueden haber otras tareas que no se visualizaron en la visita
a campo, méas para efectos del presente estudio se identificaron y evaluaron las dos tareas
descritas, pues en entrevista con jefe inmediato (previo a la visita in situ), refirié6 que ambas tareas
rutinarias son las de mayor requerimiento (alta demanda en proceso operativo) durante la
jornada laboral. Es asi que se orient6 a determinar las exigencias laborales y riesgos al bienestar,
seguridad y salud en el trabajo del colaborador previo a su reincorporacion.

4.3. Flujo de secuencia de actividades y estudio de tiempos

Se realiza la caracterizacion de las actividades principales y secundarias de las dos tareas
identificadas como prioritarias por el jefe inmediato, asi como la medicion de los tiempos por
actividad (ver tablas A1y A2 en el anexo).

Tarea 1. Enroscado manual en orificios de bridas circulares.

e Descripcion de la tarea: Realizar roscado (hilos) a los orificios de las bridas metélicas,
mediante el uso de machos y terraja manual (herramientas manuales).

e Conclusion del estudio de tiempos: Se ha tomado un tiempo de 14:53 min en realizar
tres roscas, lo que significa un tiempo empleado promedio de 4:57 minutos para
elaborar una rosca (hilo de enroscado) por cada orificio.

Tarea 2. Perforacién periférica con taladro sobre bloque de discos metdlicos.

e Descripcion de la tarea: Realizar perforaciones periféricas en los cuatro extremos de
cada bloque de ocho discos metélicos, mediante el uso de taladro vertical con brazo
movil (equipo).

e Conclusion del estudio de tiempos: El tiempo promedio empleado para realizar las
cuatro perforaciones (una en cada extremo) por cada bloque de ocho discos es de 38
minutos aproximadamente.

4.4. Andlisis del puesto de trabajo

En funcién a la informacién recolectada, se detallaran de manera sistematica dos constructos
que agrupan los condiciones y exigencias necesarias para el desarrollo de las actividades del
puesto en estudio (elementos y requerimientos del puesto de trabajo) y la aptitud psicofisica
para ejecutar las tareas del puesto (capacidad del trabajador).
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a. Elementos y requerimientos del puesto de trabajo

a.1. Tecnologia e insumos: Trabajador requiere uso de equipos (torno, taladro vertical,
cepillo), herramientas (macho, terrajas, puntero), insumos (grasa, tiza) y materiales (piezas
pre elaboradas mediante técnica de oxicorte o materia prima directa). No se ha evidenciado
capacitacion periodica para la actualizacion en el correcto uso de estos equipos.

a.2. Espacio fisico y posicionamiento: Presenta dimensiones aceptables para el libre transito
del trabajador dentro de su area de trabajo. Se encontr6 espacio estrecho (obstaculo) en la
salida de la posicion del torno, por andamio de herramientas e insumos.

Figura 4. Espacio estrecho a la salida del torno.

Nota. Se observa que cercano a la salida del torno, se sitia un andamio, donde se almacenan las
herramientas e insumos. Asimismo, hay un desnivel originado por la plataforma de madera
(parihuela) que permite dar altura para para el posicionamiento en el torno.

En relacion al posicionamiento del trabajador en el torno, cuenta con una plataforma
de madera (parihuela) que la utiliza de base para la bipedestacion, la cual permite trabajar a
la altura del eje del torno (mejora antropométrica). Es importante mencionar que esta base
de madera se encuentra con desgaste y al pararse sobre ella genera inestabilidad (bamboleo),
posiblemente por su antigiiedad.

Figura 5. Plataforma de madera (parihuela) con desgaste.

Nota. Se puede observar que las esquinas de la plataforma no se encuentran en contacto con el
piso, sino que se encuentran dobladas (arqueadas). Cuando se camina por la madera, se produce
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inestabilidad.

En la posicion del taladro, cuenta con soporte metélico que es usada de banco, lo cual
condiciona a posturas inadecuadas de columna y ademas estrés por contacto a nivel de
glateos y piernas. Posteriormente, por presentacion de las recomendaciones, el area
operativa disefi6 silla ajustable para satisfacer las necesidades del colaborador.

Figura 6. Soporte metalico usado como banca para trabajo con taladro vertical.

| PROHIBID
UTILIZO g
1N PRO

a.3. Riesgos higiénicos y de seguridad: En relacion a los riesgos ambientales se identifica
ruido importante originado por los equipos estacionarios y ademas proveniente de procesos
cercanos; se perciben leves vibraciones al manipular las palancas de los equipos
estacionarios.

En relacion a los riesgos fisicos, a nivel biomecénico, se encuentra que el colaborador
realiza actividad constante en postura de bipedestacion en el torno, por la misma naturaleza
de observar detenidamente las piezas elaboradas, lo cual es dificultoso en posicion de
sedestacion. Asimismo, se observan posturas inadecuadas por momentos y movimientos
repetitivos de miembros superiores. No se evidencia manipulaciéon manual de carga. A nivel
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fisiologico, se ha observado que presenta fatiga a nivel de miembro inferior derecho
(hemicuerpo con la secuela), que genera disconfort leve por momentos y que lo lleva a aplicar
gel de indometacina 1%. El paciente no refiere sed o cansancio durante sus actividades, por lo
cual la hidratacion y fatiga se mantiene en observacion. A nivel antropométrico, se pueden
haber posiciones forzadas en el area de taladro, condicionado al soporte usado como banca,
por lo que complementa lo descrito el posicionamiento descrito en el numeral a.2. espacio
fisico y posicionamiento. Asimismo, se observa buen agarre tubular de las herramientas
manuales como terrajas y otros para la dimension de la mano del colaborador. Los EPP son
holgados y le dan confort en el trabajo, segtn refiere el trabajador.

En relacion a los riesgos cognitivos, se encontr6 que las labores con actividades basadas
en habilidades o automatismos (de acuerdo a teoria de Rassmusen), por ende, corresponden
a actividades de bajo gasto cognitivo. Ademés, estos trabajos por su naturaleza de
automatismos, demandan mayor exigencia sensoriomotora y vigilia (Cegarra et al., 2017).
Asimismo, el trabajador no tiene que tomar decisiones complejas, ni realizar actividades
ejecutivas como tratamiento rapido de informacion (planificacion y anélisis).

En relacion a los riesgos organizacionales, en cuanto a incertidumbre por las labores de
riesgo, el trabajador refiere tener cierto miedo de que tenga mayor probabilidad de padecer
un accidente como caidas o traumatismos/heridas con los equipos de trabajo. En relacién a la
dimension de relaciones interpersonales, liderazgo y apoyo social de la empresa, refiere tener
soporte por parte de la trabajadora social (bienestar social), de su jefe inmediato, equipo de
SSOMA y los comparfieros, aunque a veces alguno de sus companeros le ha referido “como te
van a obligar a trabajar en tu estado, te puedes accidentar”, lo cual le genera temor. Indica
ademas que el jefe inmediato lo ha felicitado por su buen desempeno y actitud y motivacion
para el trabajo, a pesar de las limitaciones. En relacién a la dimension de ritmo de trabajo, se
observa que el trabajo tiene mediano-alto ritmo, mas puede tener control sobre el ritmo,
realizando pausas y detenciones (ante algin requerimiento fisiologico). En relacion a la
dimension desarrollo de habilidades y sentido del trabajo, el trabajador refiere que cada vez
aprende mas y desea aportar su experiencia en el trabajo. Asimismo, est4 a gusto con realizar
las tareas que realiza actualmente. No le parece monétono las actividades que realiza, pues
siempre aprende nuevas cosas. En la dimension de caracteristicas del trabajo, el trabajador
desea mantener su jornada laboral y horario de trabajo, a pesar que se le propuso poder
cambiar la jornada laboral (interdiario) y horario (reducirlo a la mitad). Refiere ademéas que
ante la posibilidad que le cambien de funciones o tareas, ello le generaria disconfort, pues
“toda una vida ha realizado actividades operativas con mdaquinas y herramientas”. En
relaciéon a la dimension influencia en el trabajo, el trabajador cuenta con autonomia en la
ejecucion (como hacer) del trabajo. Puede tener opinion sobre los procesos y mejoras en el
trabajo, mas no decision.

En cuanto a los riesgos a la seguridad, se identifican riesgos eléctricos por manejo de
equipos energizados, para lo cual es necesario evaluar mantenimiento preventivo de los
equipos, lo que no se ha evidenciado. No hay manejo de materiales inflamables, combustibles
o explosivos por parte del trabajador, salvo la grasa usada para los trabajos de enrosque, por
lo cual deben estar almacenadas, rotuladas y tapadas en zonas alejadas de temperaturas
altas. En los espacios cercanos hay cilindros de gases usados para el equipo oxicorte.
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a.4. Métodos de trabajo y formacion continua: No se evidencian procedimientos escritos de
trabajo, tampoco capacitaciones continuas relacionadas a sus funciones operativas y a los
riesgos a los cuales se enfrenta.

a.5. Comunicaciones a companeros y mandos medios/altos: Tiene conocimiento de a quien
reportar (jefe inmediato, seguridad y RRHH) y a quien solicitar apoyo (companeros).
Igualmente, reconoce que, ante algiin requerimiento de su salud, puede comunicarse con el
area de salud ocupacional.

b. Capacidad del trabajador

Se realiza evaluacion médica ocupacional a colaborador, tomando en consideracion los
requerimientos y exigencias fisicas, sensoriales y psiquicas necesarias para el
desenvolvimiento del trabajo. El detalle de esta evaluacién médica ocupacional y valoraciéon
de la funcionalidad se encuentra en el anexo, donde se comprueba la capacidad y aptitud para
el trabajo con determinadas restricciones.

5. Analisis de produccion y rendimiento
5.1. Rendimiento esperado (metas impuestas) por la organizacién

En reunién con jefatura inmediata del trabajador, indic6 que aceptaria que el colaborador
retorne a su puesto de trabajo, si puede producir al menos el 70% de lo que produce un
operario del mismo puesto (o en otras palabras, puede demorar en realizar sus actividades
hasta un 30% maés del tiempo convencional y/o su productividad puede caer un 30%).

5.2. Rendimiento real del trabajador

A través del estudio de tiempo y calculo de productividad realizado para las tareas méas
frecuentes (prioritarias) durante la jornada laboral, se obtuvieron los siguientes resultados:

Tarea 1: Enroscado manual en orificios de bridas circulares.
Criterio

El compafero de trabajo y el jefe inmediato refirieron que para realizar las 24 roscas (hilos)
en brida circular se tarda en promedio 1 hora y 45 minutos (4 minutos y 20 segundos por
rosca terminada en promedio). La informacién referencia fue proporcionada tnicamente al
médico evaluador.

Hallazgo

1. Tiempo empleado para realizacion de 24 orificios con enroscado: Se encontr6 que el
tiempo promedio por rosca correspondia a 4 minutos y 57 segundos
aproximadamente.

2. Calidad del producto terminado: Buena, lo cual fue calificado por el supervisor/jefe
inmediato y un compaiiero de trabajo con amplia experiencia en el mismo puesto de
trabajo (con similar antigiiedad al trabajador).

3. Disconfort o limitacion funcional durante el trabajo: Refirié leve disconfort en
miembro inferior izquierdo por la postura de bipedestacion prolongada. Niega
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disconfort en miembro superior izquierdo. No se evidencié limitacion funcional
durante el trabajo.

Conclusién: El trabajador empled 14% més de tiempo que el promedio estandar brindado por
jefatura inmediata (rendimiento = 86% esperado). Se encuentra dentro del 30% de reduccion
en la productividad permitida por el jefe inmediato.

Tarea 2. Perforaciéon periférica con taladro sobre bloque de discos metdalicos (bloque de
ocho discos).

Criterio

El compafiero de trabajo y el jefe inmediato refirieron que, para realizar 4 perforaciones
periféricas al bloque de 8 bridas de conexibén, se tarda 30 minutos aproximadamente. La
informacién referenciada fue proporcionada anicamente al médico evaluador.

Hallazgo

1. Tiempo empleado para perforacidon en 4 puntos distintos del bloque de ocho discos:
38 minutos.

2. Calidad del producto terminado: Buena, lo cual fue calificado por el supervisor/jefe
inmediato y un compafiero de trabajo con amplia experiencia en el mismo puesto de
trabajo (con similar antigiiedad al trabajador).

3. Disconfort o limitacion funcional durante el trabajo: Paciente niega dolor, disconfort
o dificultad musculoesquelética durante la tarea. No se evidenci6 limitaciéon funcional
durante el trabajo. Es importante mencionar que la labor se realiz en sedestacion (se
uso el soporte metalico como apoyo para sentarse).

Conclusion: El trabajador empledé un 26,66% mas de tiempo que el promedio estindar
brindado por jefatura (rendimiento = 73,34%). Se encuentra dentro del 30% de reducciéon en
la productividad, permitida por el jefe inmediato.

5.3. Percepcion del rendimiento

Trabajador: Se encuentra conforme con la productividad que ha alcanzado y refiere que en el
paso de los dias se ha ido acondicionando maés al trabajo.

Jefe inmediato: Ha felicitado al trabajador por su nivel de produccién, esperable para sus
capacidades funcionales residuales.

Compaiieros de trabajo: Recibe apoyo y reconocimiento de sus compaiieros por la voluntad y
el trabajo realizado.

5.4. Informacion relevante adicional
a. Evaluacion de incidentes criticos

Mediante entrevista se consult6 al trabajador sobre tipos de errores que él o alguno de sus
companeros ha cometido durante sus actividades, asi como la posible repercusion en la salud
del trabajador en estudio como en el proceso. Refiere que los errores han sido menores y en
pocas oportunidades, como por ejemplo, falta de atencién en un instante que pudo provocar
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rehacer nuevamente las piezas, mala manipulaciéon de algiin objeto que le produjo un corte
menor, o mala ubicacién de herramienta o elemento metélico que le gener6 contusion.

Se le consulta si considera que el trabajo deberia realizarse de otra forma, mas el
trabajador refiere que esta de acuerdo con la operacion que siguen en el area.

b. Seguimientos periddicos e intercurrencias organizacionales

Area de produccion: Se conversa periédicamente con el jefe inmediato del trabajador, quien
refiere que el trabajador esti laborando a un ritmo de trabajo aceptable a su condicion.
Mencionar que “esta usando el torno y el taladro para realizar las piezas basicas y esta
produciendo aceptablemente para su estado, ademas pasa el macho a buen ritmo. Poco a
poco se estan dando otras actividades para que se vaya adecuando. Es mas, le hemos hecho
una silla hechiza que se regula para que este mas comodo durante el trabajo con el taladro”.

Recursos humanos: Se conversa periddicamente con trabajadora social, quien refiere que el
trabajador no ha presentado inasistencias, tardanzas, permisos o descansos médicos desde el
inicio de la reincorporacion laboral.

Area de SSOMA: Se conversa periddicamente con supervisora de seguridad, quien refiere que
no se han reportado posibles actos inseguros, incidentes o accidentes con el trabajador.

Area de salud ocupacional: No se han presentado atenciones por topico de medicina desde el
inicio de la reincorporacion laboral (durante el periodo de prueba).

6. Oportunidades de mejora
6.1. Matriz de problemas y alternativas de soluciéon

Tabla 1. Matriz de problemas y alternativas de solucién propuestas.

Problema Consecuencias Alternativa de solucion

Facilitar tolerancia de 20
minutos para la llegada a
puesto de trabajo con
indumentaria de labores.

Retraso en el
proceso/estrés laboral.
Actividad secundaria.

Mayor tiempo empleado para trasladarse
desde entrada a puesto de trabajo y
colocarse ropa de trabajo.

Mayor tiempo para desplazarse desde el | Retraso en el | Facilitar poder alimentarse
puesto de trabajo al comedor y viceversa. | proceso/estréslaboral. | en oficina del area
Actividad secundaria. | operativa.

Mayor tiempo de traslado y riesgo de | Retraso en el | Facilitar laborar en area

caida del colaborador en los | proceso/estrés laboral. | delimitada donde se
desplazamientos  dentro del 4rea | Actividad secundaria. | encuentran contiguos los
operativa. equipos a utilizar.

Mayor tiempo en encontrar y realizar
punto centro (medicién y martilleo) de las
piezas a disefiar y temor del colaborador
por ocurrencia de accidente en el proceso
de martilleo (contusion, herida).

Retraso en el proceso.
Ansiedad, contusion,
lesion (AT).

Gestionar con puesto de
trabajo 1 el facilitar los
puntos centro de las piezas
a ser transformadas.

Uso de soporte metalico como banca para

Dolor/disconfort

Gestién de silla con altura
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uso de taladro estacionario. musculoesquelético. adecuada para el trabajo.
Retraso en el proceso.

Falta de orden en estante de insumos y | Retraso en el proceso. | Ordenamiento de estante

herramientas y mayor tiempo para de herramientas, colocando

bisqueda de objeto requerido al realizar las de mayor frecuencia de

proceso productivo. uso a nivel del trabajador.

Espacio estrecho para ingreso a torno. Golpe, caida (AT). Separar la distancia del
estante con el ingreso al
torno.

Parihuela inestable, como uso de soporte | Caida a nivel (AT). Cambio de parihuela.

para labor en taladro.

Manipulacién manual de objetos para | Exacerbacion del dolor | Apoyo de companeros para
traslado a mesa de trabajo. y limitacion funcional. | manipulacion objetos
mayores a 5 kilogramos.

6.2. Analisis del puesto de trabajo 1 y su relacién con puesto de trabajo 2

Desde el punto de visto anticipativo de la ergonomia, orientado a necesidades especificas
como es la discapacidad, se evalu6 el poder facilitar la produccion del puesto de trabajo en
estudio (puesto 2, operario de maquina y herramientas) a través del puesto que le antecede
(puesto 1, operario de corte, doblez y sopleteado).

Uno de los problemas detectados fue la demora en la realizacion del punto centro
previo a la transformacion de la pieza, debido a la suma cautela observada en el trabajador al
momento de realizar el martilleo, lo cual posteriormente fue referido como temor de
accidente a nivel de manos (contusion, herida, sangrado). Para ello, el puesto de trabajo 1
debera enviar las ldminas metalicas con el punto centro ya realizado, para que el puesto 2,
realice directamente el proceso de taladrado y torneado, facilitando y agilizando sus tareas.
Igualmente, la materia prima directa (sin procesamiento previo) contendra el punto de
centro (el cual serd realizado previamente por los compafieros que le proporcionan los
insumos), esto bajo coordinacion y seguimiento del jefe inmediato.
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Figura 8. Pasos realizados para la colocacion del punto centro en las laminas metalicas.

Nota. Paso 1. Se utiliza huincha para realizar marca de distancia deseada a nivel de eje horizontal.
Paso 2. Se coloca escuadra y se realiza trazo perpendicular vertical. Paso 3. Nuevamente con la
huincha se busca el punto centro del didmetro vertical y se marca con puntero metalico. Paso 4.
Se martilla para ubicar visiblemente el punto centro.

Figura 9. Piezas metalicas con el punto centro trazado por puesto de trabajo 1, para ser
proporcionado al puesto de trabajo 2.
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Figura 10. Pieza metdlica, cuchilla de acero y punto centro.

Nota. Una vez sujeta la pieza metélica, la cuchilla de acero (ver flecha) se aproxima al punto
centro (que hace de guia), para realizar el torneado (agujero).

Figura 11. Direccion de la broca durante la perforacion.

Nota. Las piezas metéalicas con el punto centro trazado permitirdn que el colaborador dirija la
punta de la broca sobre el lugar donde debe perforar.

Conclusiones

El trabajador con secuela de accidente cerebrovascular puede reincorporarse a su puesto de
trabajo con restricciones biomecéanicas y mejoras en las condiciones de los elementos del
puesto de trabajo.

El trabajador cuenta con capacidades fisicas, sensoriales y psico-cognitivas aceptables
para desarrollar sus funciones, presentando un rendimiento superior al 70% del rendimiento
esperado, impuesto por la organizacion.

El colaborador no podra realizar manipulaciéon manual de cargas superiores a 5
kilogramos, para garantizar la mayor proteccion a trabajador (muy por debajo del limite de
15 kilogramos de la NIOSH para proteger al 90% de la poblacién masculina).

Se solicita gestionar cambio de plataforma de madera (parihuela) ubicada en torno
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estacionario, sustituir soporte metéalico por silla con soporte dorsolumbar en la ubicaciéon del
taladro vertical, asegurar el apoyo con los compafieros de trabajo para facilitar la
movilizacion de cargas a la mesa de trabajo del colaborador, mantener orden y limpieza en la
zona de trabajo, gestionar la ejecuciéon del punto centro en las piezas metélicas a cargo del
puesto de trabajo que lo antecede, brindar facilidades de tiempo para la llega al espacio fisico
de trabajo, y evitar obstaculos en el trayecto que puedan generar resbalones o caidas del
colaborador, implementar soporte en ambos pies, de manera que el trabajador pueda
alternar los pies en bipedestacion, e implementar pausas activas cada dos horas.

El trabajador debe acudir a realizar terapia fisica y rehabilitacién para maximizar sus
capacidades funcionales residuales, y por parte de la empresa, mantener el seguimiento y
acompanamiento multidisciplinario en las mejoras propuestas.
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Anexo

Tabla A1. Estudio de tiempo tarea de enroscado manual en orificios de bridas circulares.

ISSN 2452-4859

Hora de | Actividad Tipo de actividad Hora de fin Peligros Comentarios y
inicio higiénicos y de | observaciones
seguridad
00:00 Btisqueda, selecciéon y | Principal (Relacionada | o1:20 No Para facilitar la actividad, se
prueba de macho en | directamente a la transformaciéon juntado estas 03 acciones
orificios de brida del proceso/producto/servicio) (secuenciales y de corta
duracién en segundos) para
tener una actividad mejor
enfocada y con un tiempo
prudente.
- Hay demora, pues paciente
camina lento, ademas
presenta retrasos en
encontrar los machos del
estante.
01:20 Engrasado en orificio | Principal 01: 38 Peligro quimico: | Usa guantes de nitrilo
de brida Manipulaciéon durante su labor
manual de grasa
01:38 Preparacion, Principal 02:47 Movimiento No aplica
colocacion y roscado repetitivo de MMSS
con primer macho durante toda Ila
(menor didAmetro) actividad (1 min, 9
segundos)
Nota: Aqui inicia el
proceso de enroscado
del primer orificio
02:47 Preparacion, Principal 03:48 Movimiento No aplica
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colocacién y roscado
con segundo macho
(mayor didmetro)

repetitivo de MMSS
durante toda la
actividad (1 minuyo,

2 segundo)
03:48 Desajuste de macho y | Principal 04:29 Movimiento No aplica
movilizaciéon de repetitivo de MMSS
brinda (20 segundos).
Nota: Aqui termina Traccibn  manual
el proceso de (traslado de carga)
enroscado del primer por unos segundos
orificio
04:29 Preparacion, Principal 08:07 Movimiento Demord6 3min, 30 segundos
colocacién y roscado repetitido de MMSS | en esta actividad, debido a
con primer macho (acumulado de | que ocurrié lo siguiente:
(menor diametro) intermitencias: 2 | - Engras6 nuevamente por 5
minutos) segundos.
Nota: Aqui inicia el - Busqueda y cambio de
proceso de enroscado guante (40 segundos)
del segundo orificio - Conversa con compafiero
que lo saluda (40 segundos)
08:07 Preparacion, Principal 09:30 Movimiento No aplica
colocacion y roscado repetitivo de MMSS
con segundo macho por 1 min 23 seg
(mayor didmetro) aprox.
09:30 Engrasado Principal 09:41 No No aplica
09:41 Desajuste de macho y | Principal 10:50 Movimiento No aplica

movilizacion de brida
Nota: Aqui termina
el proceso de
enroscado del
segundo orificio

repetitivo de MMSS
y traccion manual
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10:50 Preparacion, Principal 12:52 Movimiento No aplica
colocaciéon y roscado repetitivo de MMSS
con primer macho
(menor diametro)
Nota: Aqui inicia el
proceso de enroscado
del tercer orificio
12:52 Preparacion, Principal 14:01 Movimiento No aplica
colocacién y roscado repetitivo de MMSS
con segundo macho
(mayor didmetro)
14:01 Desajuste de macho y | Principal 14:53 Movimiento No aplica
movilizacion de brida repetitivo de MMSS
Nota: Aqui termina y traccion manual
el proceso de
enroscado del tercer
orificio
Tabla A2. Estudio de tiempo tarea de perforacion periférica con taladro sobre bloque de discos metalicos.
Hora de Actividad Tipo de actividad Hora de fin Peligros Comentarios y
inicio higiénicos y de observaciones
seguridad
00:00 Colocacion, Principal (Relacionada 02:02 No - Busca waipe (trapo)
preparacion y directamente a la transformacion - Coloca broca en eje de

posicionamiento de
broca de 3/8” en
primer punto guia del
bloque de discos

del proceso/producto/servicio)

El posicionamiento consiste en
movilizar el bloque de discos y
posteriormente ajustar el bloque

taladro.

- Busca ayuda de
compafiero para
trasladar bloque de
discos a mesa de taladro.
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de discos en conjunto a la base de
la mesa de taladro por 04 extremos
y una vez ya fijo el bloque,
proceder a colocar la broca en el
punto donde se va a taladrar

- Fija bloque de discos

02:02 Taladrado con broca Principal 05: 15 - Biruta - Realiza la actividad en
de 3/8” (9 mm) en - Ruido - Tiene que eliminar
primer punto guia El taladrado consiste en descender - Vibracion biruta mientras (11

la broca mediante uso de palanca (palanca) segundos aprox). Podria
manual del equipo, para lograr ser considerada una
realizar los orificios con la actividad secundaria
profundidad deseada intercurrente.

05:15 Prosicionamiento de Principal 08:04 No - Biisqueda de lentes de
broca de 3/8” en seguridad (30 seg). No
segundo punto guia los tenia usando.
del bloque de discos

08:04 Taladrado con broca Principal 12:07 - Biruta Sin intercurrencias
de 3/8” (9 mm) en - Ruido
segundo punto guia - Vibracién

(palanca)

12:07 Posicionamiento de Principal 12:34 No Sin intercurrencias
broca de 3/8” en
tercer punto guia del
bloque de discos

12:34 Taladrado con broca Principal 17:03 - Biruta - Limpia y aplica
de 3/8” (9 mm) en - Ruido solucién en botella (al
tercer punto guia - Vibracion parecer agua) al punto

(palanca) de taladro (11 segundos)

17:03 Posicionamiento de Principal 19:03 No Sin intercurrencias
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broca de 3/8” en
cuarto punto guia de
bloque de discos.

19:03 Taladrado con broca Principal 24:15 - Biruta Sin intercurrencias
de 3/8” (9 mm) en - Ruido
cuarto punto guia - Vibracion
(palanca)
24:15 Colocacion, Principal 25:05 No Sin intercurrencias
preparacion y
posicionamiento de
broca de 9/16” en
primer punto guia de
bloque de discos
25:05 Taladrado con broca Principal 30:49 - Biruta Sin intercurrencias
de 9/16” (14 mm) en - Ruido
primer punto guia - Vibracién
(palanca)
30:49 Taladrado con broca Principal 33:21 - Biruta Sin intercurrencias
de 9/16” (14 mm) en - Ruido
segundo punto guia - Vibracion
(palanca)
33:21 Taladrado con broca Principal 35:31 - Biruta Sin intercurrencias
de 9/16” (14 mm) en - Ruido
tercer punto guia - Vibracién

(palanca)
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35:31 Taladrado con broca Principal 37:47 - Biruta Sin intercurrencias
de 9/16” (14 mm) en - Ruido
cuarto punto guia - Vibracién
(palanca)

Evaluacion médica ocupacional y valoracion de la funcionalidad

a) Valoracion de aptitud fisica y sensorial (Hernandez, 2012)

Miembro superior izquierdo

Fuerza: Impresiona fuerza muscular 4+/5 en miembro superior izquierdo, tanto proximal como distal.

Sensibilidad: Impresiona conservada en toda la extension del MMSS izquierdo.

Reflejos: Impresiona +++/++.

Miembro inferior izquierdo

Fuerza: Impresiona fuerza muscular 4+/5 en miembro inferior izquierdo, tanto proximal como distal.

Sensibilidad: Impresiona conservada en toda la extensiéon de MMII izquierdo.

Reflejos: +++/++.

Equilibrio estatico

Prueba de Romberg: Impresiona conservado con discreta lateralizacién a la derecha.

Prueba de Romberg sensibilizado: Lateraliza levemente a la derecha.

Equilibrio dinamico

Marcha: Independiente, lenta y con leve claudicacion, con movimientos coordinados de talén-punta bilateral. Presenta aceptable
resistencia para deambular tramos medianos y continuos, lo cual lo hace en sentido recto con la mirada hacia adelante.
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Evaluacion sensorial
Paciente presenta adecuada agudeza visual y campos visuales, asimismo presenta coordinaciéon sensoriomotora evidenciable.
b) Valoracion psiquica cognitiva (Hernandez, 2012)

Paciente orientado en tiempo, espacio y persona. Presenta atencion, concentraciéon, memoria, lenguaje, calculo, pensamiento coherente,
juicio, abstraccion, gnosia, praxia conservadas.

c) Aptitud médica ocupacional (Hernandez, 2012)

Paciente es apto para reincorporarse al trabajo, por lo cual se coordina con RRHH, jefatura inmediata, area legal y SSOMA, el otorgar
periodo de prueba de un mes y seguimiento de las capacidades laborales y niveles de productividad.

Se restringieron actividades que implican manipulacion manual de cargas mayores a 5 kg-f, que impliquen: ascenso, descenso, traslado,
empuje y traccion.



