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Los Premios CatERGO-Silvia Nogareda
representan un punto de intercam-
bio de experiencias y actualizacion
de conocimientos del sector de la
Ergonomia. Los galardones, han sido
creados por la Asociacion Catalana de
Ergonomia junto con la colaboracion
de la organizacién Wolters Kluwer,
con el objetivo de difundir el articulo
que recoja la mejor practica o trabajo
de investigacion relacionado con dicha
materia.

La Asociacion Catalana de
Ergonomia (CatERGO) premia
a las mejores practicas en
Ergonomia Laboral

Difundir experiencias y conocimientos en ergonomia y aplicarlos al dmbito
laboral, es el objetivo principal que persiguen los premios CatERGO. Esta
iniciativa, que acaba de celebrar su primera edicion, ya tiene ganadores.
La empresa PrevenControl ha sido reconocida con el primer puesto por el
caso practico: “Ergonomia en lineas de produccion de pescado” de Miguel
Mor Arjona. El segundo premio lo ha conseguido el trabajo de investiga-
cién, “Experiencia de intervencién ergondmica en un hospital de tercer
nivel”, y “Criterios ergondmicos para el disefio de puestos destinados a
personas con discapacidad visual”, se ha hecho con la tercera posicion.

Ana Lago Moreda, periodista
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a primera edicién de los Premios
Silvia Nogareda en Ergonomia La-
boral se acaba de celebrar. Esta
iniciativa ha servido como punto
de intercambio de experiencias y
actualizacién de conocimientos del sector
de la Ergonomia. Los galardones, han sido
creados por la Asociacion Catalana de
Ergonomia CatERGO, junto con la colabo-
racion de la organizacion Wolters Kluwer
(a través de la revista Gestion Practica
de Riesgos Laborales y el portal CISSPre-
vencion), con el objetivo de difundir el
articulo que recoja la mejor practica o
trabajo de investigacion relacionado con-
dicha materia. Este acuerdo, representa
por ambas partes, una clara contribucién
a laimplantacion global de la ergonomia
y la cultura preventiva en las empresas.

En esta ocasidn, desde este medio de
comunicacion, se publica el caso de éxito
“Ergonomia en lineas de produccion de
pescado”, que ha sido reconocido con el
primer premio. De manera sucesiva, en los
préximos niimeros, también se publicara
el trabajo “Experiencia de intervencion
ergondémica en un hospital de tercer nivel”,
presentado por Sonia Borroso, Pilar Varela,
Victoria Oliver y Angeles Wolder, que ha
logrado el segundo galardén, y “Criterios
ergondémicos para el disefio de puestos des-
tinados a personas con discapacidad visual”,
que se ha hecho con el tercer premio, y esta
firmado por Francisco Nebot.

CASO DE EXITO:
ERGONOMIA EN LiNEAS DE
PRODUCCION DE PESCADO

(PRIMER PREMIO)

AUTOR: MIQUEL MOR

PRESENTACION

Durante el afio 2012, PrevenControl
detecta un total de 8 aptos condiciona-
dos por movimientos repetitivos en dos
lineas de trabajo de la empresa ALFRISA.

Se propone a la empresa llevar a cabo
durante el periodo de 2012 a 2014 una
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Gracias al
COMpPromiso y
la participacion
conjunta de la

direccion y de la
plantilla, ademas
de la integracion
progresiva de
las medidas
preventivas
propuestas, se
ha conseguido
una mejora de
la salud de los
trabajadores

serie de medidas de reorganizacién de las
lineas de trabajo, rotaciones y distribucion
de tiempos, ademas de otras medidas para
adaptar los puestos de trabajo.

En 2014, gracias al compromiso y la par-
ticipacion conjunta de la direccion y de la
plantilla, ademas de la integracion progre-
siva de las medidas preventivas propuestas,
se ha conseguido una mejora de la salud de
los trabajadores, reduciendo el nimero de
aptos condicionados y minimizando la ac-
cidentabilidad por movimientos repetitivos
y sobreesfuerzos en las lineas de trabajo

PRESENTACION DE LA
EMPRESA

La empresa Alimentos Friorizados, S.A.
es una empresa fundada en 1985, con sede
en Barbera del Vallés (Barcelona) y Alicante
y una plantilla de mas de 140 trabajadores
entre las empresas integrantes.

Su actividad es laimportacién de pes-
cado de caladeros en alta mar, para su pos-
terior procesado y distribucion al cliente.

PROBLEMATICA

Durante el afio 2012, el Dpto. de Vi-
gilancia de la salud, una vez realizados los
reconocimientos médicos a los trabaja-
dores, detecta un total de 8 aptos con-
dicionados por movimientos repetitivos
en las lineas de trabajo de manipulacion
de sepia y de bacalao.

ZONA ANATOMICA AFECTADA

En ambas lineas productivas se detec-
tan como sensibles las zonas de codo
y de la muiieca, con predominio en la
extremidad superior derecha (mano
predominante para usar el cuchillo de la
mayoria de los trabajadores). No obstante,
analizando ambas lineas, se detecta que:

== En Sepia se detecta mas afectacion de
la zona de mufieca (que de codo).

== En Bacalao se detecta mas afectacién en
Codo que en Mufieca pero la diferencia
no es significativa.
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Se lleva a cabo el seguimiento del personal condicionado que puede trabajar en la linea: cada 3 meses se contacta por teléfono para conocer su estado de salud
y sensaciones, y cada 6 meses se lleva a cabo revision médica por el Dpto. de Vigilancia de la salud para ver su evolucion. En el caso de personal reubicado a otros
puestos de trabajo, el Dpto. de vigilancia de la salud debe dar su conformidad para que puedan volver a su puesto de trabajo anterior.

ANTECEDENTES

== La empresa contratoé a Prevencontrol
como servicio de prevencion ajeno en
el afio 2010.

== En el afio 2010 se lleva a cabo la revi-
sién de los informes de evaluacién de
las empresas del grupo y se inicia el
seguimiento de las medidas preventivas
propuestas.

== En 2011, se produce un accidente por
movimientos repetitivos, por lo que se
llevo a cabo estudio ergondmico reali-
zado mediante método RULA (con un re-
sultado de nivel de actuacion 3 en ambas
lineas de trabajo), proponiendo una serie
de medidas preventivas y la necesidad de
llevar a cabo otro estudio ergonémico
(OCRA), de las cuales se llevan a cabo:

= Establecimiento de tiempos de
descanso de 7,5 minutos por hora
de trabajo en las lineas de trabajo
afectadas.
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= Formacién especifica sobre facto-
res de riesgo ergondmicos y sobre
uso adecuado de los utensilios de
corte al personal de ambas lineas
de trabajo.

== En el afio 2012 se producen 3 accidentes
por causas relacionadas con sobrees-
fuerzos y movimientos repetitivos.

EVALUACION ERGONOMICA Y
RESULTADOS

Durante el afio 2012 (después de
obtener los resultados de los recono-
cimientos médicos), se lleva a cabo la
evaluacion ergonémica de ambos pues-
tos de trabajo (manipulador de baca-
lao y manipulador de sepia) mediante
método OCRA, obteniendo un indice
intrinseco de exposicién para ambos
puestos de trabajo Alto (para extremi-
dad derecha) y Medio (para extremidad
izquierda).

REUNION CON EL COMITE DE
SEGURIDAD Y SALUD (CSS) Y
DIRECCION

Se lleva a cabo reunién por parte
del equipo técnico y responsables de
vigilancia de la salud de Prevencontrol,
S.A. con el CSS y direccién para expo-
ner la situacion actual, los resultados
obtenidos de la valoracién ergondémica
y la problematica que puede suponer
para la empresa a largo plazo si no se
adoptan las medidas propuestas (y re-
comendadas).

Se obtiene una valiosa informacién:

== Hasta el momento los esfuerzos de la
empresa en PRL se centraban principal-
mente en la seguridad (contra golpes,
cortes...).

== |a direccién transmite la dificultad de
llevar a cabo rotaciones de personal
entre diferentes lineas de trabajo, de-
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bido a que se trata de un trabajo que
requiere mucha especializacion.

== Los trabajadores no participan de
forma activa en la toma de decisiones,
ademas de ser bastante reticentes a
cualquier cambio.

Se acuerda implementar las medi-
das propuestas de forma progresiva,
con el compromiso de ambas partes para
llevarlas a cabo, ademas de promover la
participacion de los trabajadores en la
toma de decisiones.

Se planifica llevar a cabo reunién
con el CSS como maximo cada 6 me-
ses, para valorar el estado de las medidas
implementadas.

Ademas, Prevencontrol conjuntamente
con el Dpto. de Calidad del grupo, llevaran a
cabo el seguimiento de todas las medidas, asi
como una comunicacion fluida con Direccién
y los representantes de los trabajadores.

Se programan visitas por parte de Pre-
vencontrol cada 15-30 dias para el segui-
miento de todas las medidas propuestas.

OTROS CONDICIONANTES

Ademas del problema de participacion
del personal, hay otros inconvenientes
que dificultan la integracion de algunas
medidas propuestas.

En cuanto al personal, parte del mis-
mo es de nacionalidad china, hecho que
dificulta la comunicacidn; el personal con
mayor antigliedad, es reacio al cambio en
la forma de trabajar.

En cuanto a las lineas de trabajo, se
trata de lineas puestas en funcionamiento
hace mas de 20 afios, por lo que resulta
dificil llevar a cabo adaptaciones ergoné-
micas para adecuarlas a las condiciones
fisicas de los trabajadores.

En cuanto a la temperatura, es un
condicionante, puesto que ésta debe man-
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Se realizan
nuevas sesiones
de formacion a
todo el personal,
asi como a los

trabajadores
de nueva
Incorporacion,
ademas de
otras sesiones
especificas sobre
ergonomia a
todo el personal
de ambas lineas
de trabajo

tenerse por debajo de lo establecido en el
RD 486/1997, para garantizar la seguridad
alimentaria, ya que en caso contrario, se
romperia la “cadena del frio”.

PROPUESTA DE MEDIDAS

En primer lugar, consultando con direc-
cion y con los representantes de los tra-
bajadores, se opta por aplicar una serie de
medidas con la finalidad de sensibilizar a los
trabajadores sobre la situacion existente,
ademas de conocer el alcance del riesgo.

En segundo lugar, se han ido imple-
mentando otras medidas de adaptacion de
los puestos de trabajo, de forma progresi-
va, para conseguir una mayor integracion
y aceptacion por parte de la plantilla.

MEDIDAS PREVENTIVAS (PRIMERA
FASE)

En primer lugar, se llevan a cabo aque-
llas medidas que afectan al personal y a
la organizacion de las lineas de trabajo

FORMACION EINFORMACION AL
PERSONAL

Se realizan nuevas sesiones de for-
macion a todo el personal, asi como al
personal de nueva incorporacion, ade-
mas de otras sesiones especificas sobre
ergonomia a todo el personal de ambas
lineas de trabajo: sensibilizacion sobre
los factores de riesgo, recomendaciones
sobre posturas forzadas, uso de cuchillo
y ejercicios de estiramientos y relajacion.

La presentacion de la formacion se
prepara:

== Con el maximo de imagenes de su pues-
to de trabajo, para que los empleados
se sientan totalmente identificados
(especialmente el personal chino).

== Se utiliza un lenguaje sencillo y claro.

Para formar al personal chino (algu-
nos trabajadores entienden el idioma to-
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Todos los equipos de proteccion indivi-
dual deben contar con registro sanitario,
por motivos de seguridad alimentaria,
hecho que dificulta su seleccion. En
primer lugar, se opta por probar otro
calzado de seguridad (bota de agua con
puntera reforzada), con una suela de
mayor grosor, que alzaba al trabajador/a
unos 3-4 cm. del suelo.

talmente o parcialmente y otros tienen
dificultades), se utiliza un traductor, para
que sea mas efectiva.

Complementariamente, se hace en-
trega de informacion de los riesgos del
puesto de trabajo, ademas de informacion
especifica sobre el uso de los utensilios de
corte (cuchillos), asi como instrucciones
especificas de ejercicios y relajacion de las
extremidades superiores.

Aligual que en la formacidn, la presen-
tacién de la documentacion se lleva a cabo:

== Con contenido muy concreto y lenguaje
sencillo (en el caso de personal chino,
se traducen los documentos).

== Con el maximo de imagenes.

ROTACION DE LAS LINEAS DE
TRABAJO

Se lleva a cabo reunién con los encarga-
dos de las lineas de trabajo y se les expone
la necesidad de llevar a cabo un sistema
de descansos efectivo y rotacion de la
linea de trabajo, ya que se detecta que:

== La temperatura no es la misma en
todas las zonas de trabajo, hecho que
influye en que algunas trabajadoras
tengan mas problemas relativos.
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== El flujo de trabajo implica que en fun-
cion de la posicién del trabajador/a
en la linea de trabajo, lleve a cabo
otras tareas que pueden ser benefi-
ciosas para alternar tareas y reducir la
repetitividad de movimientos, ademas
de otras tareas que implican mayor
esfuerzo por parte de las extremidades
superiores (en apartados posteriores se
desarrolla).
== Los tiempos de descanso de 7,5 mi-
nutos por hora pactados en el afio
2010 no son efectivos, debido a que
se interrumpe demasiado la produccion
y ademas las trabajadoras no tienen
tiempo suficiente para ejecutar dicho
descanso (por ej. para llegar hasta el
vestuario, comedor...).
= Se decide redistribuir a dos des-
cansos de 15 minutos (ademas del
descanso correspondiente al tiempo
de desayuno).

En la linea de bacalao se establecen
dos recorridos por cada mesa de trabajo, a
través de la cual las trabajadoras ejecutan un
tiempo de 80 min. aprox. por cada zona de
trabajo, con dos pausas de 15 min. (ademds
de ladel descanso, de 30 min.) y una tarea
de vaciado de residuos.(ver grafico 1)

En la linea de sepia se establece un
recorrido por cada mesa de trabajo, a tra-
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vés de la cual las trabajadoras ejecutan
un tiempo de 45 min. aprox. por zona de
trabajo, con dos pausas de 15 min. (ademads
del descanso, de 30 min.), que aunque es-
tan preestablecidas (ver grafico 2), pueden
ser variables seguin las necesidades.

Ademads, se ejecuta una tarea de lim-
pieza del suelo de la zona de trabajo; cada
trabajador/a limpia la mesa durante la
tarea.

Se establece una sesién informativa
para todo el personal afectado donde se ex-
plica el motivo del cambio de rotacién y los
beneficios que les puede reportar, ademas de
hacer entrega de un “croquis informativo"
explicando el funcionamiento de la rotacién.

Prevencontrol realiza seguimiento de
la fase de entrenamiento y prueba del
personal, para una posterior consulta a
los trabajadores.

REUBICACION TEMPORAL DE
PERSONAL

Se analizan los aptos condicionados
valorados por el Dpto. de Vigilancia y se
reubica parte del personal a otras lineas
productivas y/o a otros puestos de trabajo,
de forma temporal (hasta nueva valoracion
por parte del Dpto. de vigilancia de la salud).

VIGILANCIADE LA SALUD

Se lleva a cabo el seguimiento del per-
sonal condicionado que puede trabajar en
la linea: cada 3 meses se contacta por
teléfono para conocer su estado de salud y
sensaciones y cada 6 meses se lleva a cabo
revision médica por el Dpto. de Vigilancia
de la salud para ver su evolucién.

En el caso de personal reubicado a otros
puestos de trabajo, el Dpto. de vigilancia de
la salud debe dar su conformidad para que
puedan volver a su puesto de trabajo anterior.

MEDIDAS PREVENTIVAS
(SEGUNDA FASE)
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Gréfico 1. Sistema de rotacion de la linea de sepia. Fuente: Prevencontrol

dos - Desconocidos

Evolucion del grupo SEPIA

Gréfico 2. Sistema de rotacion de la linea de sepia. Fuente: Prevencontrol
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En segundo lugar, se llevan a cabo me-
didas con el objetivo de adaptar el maximo
posible la linea de trabajo.

MEDIDAS CONTRA EL FRIO

Como se ha mencionado anteriormente, el
frio es un factor dificil de evitar, puesto que la
temperatura ambiente debe mantenerse aprox.
entre 6.2C y 12.2C aprox., por motivos de segu-
ridad alimentaria. En este aspecto, se centran
en medidas organizativas, apantallar las
fuentes directas de emisién y mejorar la
proteccion de los trabajadores.

Se opta, especialmente en época de

invierno, por planificar la descongelacién
de la sepia durante mas tiempo, antes
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del inicio de la jornada. De esta forma,
se consigue que la sepia no esté tan dura
(sin romper la cadena de frio) y facilita la
tarea de manipulacion de la misma.

En la linea de produccién de bacalao
se instala un apantallamiento en un
lado de la linea productiva, debido a que
la presencia de un tunel de congelacion
detras, producia mayor sensacion de frio.

Ademas, se facilitan diversos tipos de
soportes en el suelo para ambas lineas
de trabajo, para conseguir un mayor ais-
lamiento y alzar el plano de trabajo.

Se adaptan los aseos, se construyen
nuevos vestuarios y un comedor, que

permite a los trabajadores disponer de
varios lugares totalmente climatizados
para que puedan usarlos durante los des-
cansos y pausas.

CAMBIO DE EQUIPOS DE
PROTECCION INDIVIDUAL (EPI)

Todos los equipos de proteccién indivi-
dual deben contar con registro sanitario,
por motivos de seguridad alimentaria,
hecho que dificulta su seleccion.

En primer lugar, se opta por probar
otro calzado de seguridad (bota de agua
con puntera reforzada), con una suela de
mayor grosor, que alzaba al trabajador/a
unos 3-4 cm. del suelo.

== | 3 medida es desestimada por las tra-
bajadoras debido a que informaban
que presentaba inestabilidad a la hora
de desplazarse por la linea de trabajo.

También se empiezan a probar otros
EPI, concretamente guantes mas resis-
tentes al paso de la humedad y el frio.
Se prueban tres guantes de proveedores
distintos para manipular el género, ademas
de otros guantes de proteccion contra el
frio (que se colocan debajo del anterior).

== Finalmente, las trabajadoras optan por
mantener el guante para manipular
género que usaban en ese momento,
basandose en el exceso de rigidez de
los guantes probados.

== También optan por cambiar el guante
interior, puesto que aislaba mejor del
frio y la humedad.

ADAPTACION DE LAS LINEAS DE
TRABAJO

A pesar de la dificultad, se proponen
una serie de medidas para adecuarlas a las
necesidades de los trabajadores. En ambas
lineas de trabajo se instala una barra
reposapiés en todo el perimetro de la
linea, complementaria a la existente,
que permita apoyar el pie a diferentes al-
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turas, seglin la complexion fisica de cada
trabajador/a.

En la linea de sepia se sustituyen los
“stoppers" (barrasintermedias de la linea de
trabajo que detienen el avance de las piezas
de pescado), por otros de menor peso y
grosor; ademas se ensanchan las endiduras
para facilitar su colocacién. Esta medida
implica una reduccién del peso a manipular
y el esfuerzo al poner y sacar el “stopper”.

SUSTITUCION DE UTENSILIOS DE
CORTE

Se sustituyen progresivamente los uten-
silios de corte (cuchillos): se lleva a cabo
prueba con 3 modelos distintos de diferentes
proveedores, durante un periodo de 3 me-
ses. En la linea de bacalao, se usaba un
cuchillo, de unos 19 cm de hoja, con un
peso de 178 gramos.

== Se realizan pruebas con cuchillos entre
15y 17 cm. de hoja, puesto que no es
necesario un cuchillo tan largo para
las tareas desarrolladas. Finalmente
se opta por unode 17 cm de hojay un
peso de 113 gramos.

== Lareduccion del peso esde un 46,52%.

En a linea de sepia se usaba un cuchillo
de tipo “puntilla”, de unos 10 cm de hoja
con, un peso de 98 gramos.

== Se realizan pruebas con cuchillos entre
8y 10 cm. de hoja y finalmente se opta
por uno de 9 cm. de hoja y un peso de
55 gramos.

== | areduccion del peso es de un 43,88%.

Esta ha sido la medida mas controver-
tida entre el personal. Muchas trabajadoras
no querian cambiar de cuchillo, aunque al
ver que durante la fase de prueba algunas
compafieras valoraban muy positivamente
el cambio, optaron por probar los nuevos
cuchillos.

== Al ser una medida que requeria cambiar
habitos de trabajo (al ejercer menor
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fuerza), se dio la opcion a cada traba-
jadora de combinar el uso del cuchillo
antiguo y el nuevo durante 3 meses
mas, tiempo suficiente para poder in-
teriorizar su uso.

== Durante el seguimiento de la medida la
gran mayoria de trabajadoras se queja-
ban sobre su funcionalidad, pero una vez
transcurridos 2-3 meses usandolo, TO-
DAS valoraban positivamente el cambio.

Sustitucion de los afiladores. Se sus-
tituye el afilador de tipo “barra” y se instalan
afiladores profesionales en “V".

Durante el seguimiento de la medida,
ésta finalmente fracasa debido a que el
personal, pese a recibir la informacién para
su uso adecuado, no acababa de afilar de
forma correcta, destrozando en algunos
casos incluso la hoja. Finalmente se consulta
a los representantes de los trabajadores y
direccion aprueba que cada trabajador/a
disponga de un juego de dos cuchillos, de
forma que semanalmente o quincenalmente
(en funcion de la linea de trabajo) se reco-
ge uno de ellos y es afilado por personal
profesional.

RESULTADOS

A continuacion se describen los resul-
tados obtenidos en el periodo de plazo de
2012 a2014. A pesar de ser un periodo cor-
to, se puede observar un gran avance en
cuanto a adaptacion de las lineas de trabajo,
no obstante se necesita mas tiempo para
poder observar una evolucion.

DISMINUCION DE APTOS
CONDICIONADOS (2012-2014)

Se ha mejorado el estado de salud y por
lo tanto, la aptitud de todas las trabajado-
ras de la linea de produccion de bacalao,
pasando de 3 aptos condicionados en 2012,
conunrepuntea5 en el afio 2013, a 0 aptos
condicionados en 2014. (ver grafico 3). En la
linea de produccion de sepia queda trabajo
por hacer, puesto que se ha reducido un apto
condicionado por afio, quedando en 2014
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todavia 3 aptos condicionados; destacar
que 2 de los 3 aptos condicionados, tienen
una antigliedad superior a 15 afios en su
puesto de trabajo. (ver grafico 4)

DISMINUCION DE
ACCIDENTABILIDAD

Se observa que la accidentabilidad de las
lineas de trabajo de produccion de bacalao
y sepia tuvo un repunte en el 2012 y que
a partir del mismo afio, no se han vuelto a
producir accidentes relacionados con so-
breesfuerzos . (ver grafico 5)

IMPLICACION DE LOS TRABAJADORES

Las trabajadoras tienen mayor sensacién
demejora en su estado de salud, ademas de
una mayor implicacién en la toma de deci-
siones, hecho que repercute positivamente
en la aceptacion e integracion de nuevas (y
futuras) medidas preventivas.

PLAN ESTRATEGICO DE LA
EMPRESA

La empresa desea continuar mejorando
cada diay ha aprendido que cada pequefia
medida ha sumado positivamente.Es muy
consciente de que poco a poco va enveje-
ciendo su plantilla, y se deben implantar
nuevas medidas que garanticen la salud de
sus trabajadores.

REDUCCION A CERO DELOS APTOS
CONDICIONADOS

Es un objetivo real, aunque dificil de
ver a corto plazo, ya que a pesar de reducir
a cero el nimero de aptos condicionados
en la linea de produccién de bacalao, en la
linea de sepia, 2 de los 3 aptos llevan mas
de 15 aflos en la empresa y por lo tanto,
necesitaran mas tiempo para que se pueda
ver su evolucion real.

METODO OCRA

Se planificara en el periodo 2015-2016 la
realizacion de un método OCRA, para valo-
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Grafico 3. Evolucion de aptos (2012-2014) de la linea de bacalao. Fuente: Prevencontrol

Gréfico 4. Evolucion de aptos (2012-2014) de la linea de sepia.

Fuente: Prevencontrol
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Grafico 5. Evolucion de accidentabilidad por mov. repetidos y sobreesfuerzos
en las lineas de trabajo de bacalao y sepia (2011-2014). Fuente: Prevencontrol

Accidentabilidad

rar de forma “real” y no tedrica, la eficacia
del nuevo sistema de rotacion y descansos.

AMPLIACION DEL SISTEMA DE
ROTACION

Gracias al éxito que se ha obtenido

en este proyecto, se encuentran en fase
de prueba nuevos sistemas de rotacion
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de otras lineas de trabajo o entre varias
lineas de trabajo de otras areas produc-
tivas.

CLAVES DEL EXITO

Los resultados muestran una mejoria,
pero no se hubieran logrado sin la partici-

pacioén de todas las partes implicadas y
la integracion de las medidas propuestas.

PARTICIPACION DE LAS PARTES
IMPLICADAS

La implicacién de la direccién es
fundamental para que se conozca a todos
los niveles jerarquicos cual es el camino a
seguir, en este caso para reducir al maxi-
mo los trastornos musculoesqueléticos
que se puedan derivar de los procesos
productivos.

Por otra parte, la participacién de
los trabajadores de forma activa es igual
de importante, ya que ha propiciado una
mejor integracién de las propuestas y
por lo tanto, garantizar la efectividad de
las medidas, ademas de que los mismos
trabajadores propongan nuevas medi-
das para mejorar su puesto de trabajo.

INTEGRACION PROGRESIVA DE
MEDIDAS PREVENTIVAS

El objetivo de laimplementacién pro-
gresiva es evitar un “shock” demasiado
fuerte para el trabajador/a que le impida
asimilar todos los cambios y a la vez no
repercuta negativamente en la produc-
cion: las fases de prueba y consulta
son fundamentales para garantizar la
efectividad de cualquier mediday a la
vez, permitir al trabajador/a asimilarla
y que la modificacion de sus habitos de
trabajo sean permanentes.

La implementacion progresiva de las
medidas ha garantizado una retroali-
mentacion constante entre la integra-
cion de las mismas y la participacién
de los trabajadores en el desarrollo de
nueva medidas. ®
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