Porcionado manual ergonémico

Soluciones para aumentar la eficiencia
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eCnico

Los empleados de una fdbrica de alimentacion, encargados cada dia del control de peso
y del porcionado de alimentos, siempre estdn sometidos a la presion constante de reali-
zar sus tareas de pesaje diarias de un modo eficiente. Dichas tareas repetitivas mere-
cen soluciones que no solo favorezcan la salud de los trabajadores, sino también la
velocidad y la precision. Una bdscula ergonémica cumple estos requisitos.

Si las bdsculas de control de peso se usan Unicamente
unos minutos al dia, el disefio de una estacion de fra-
bajo ergondémica no tiene por qué ser primordial. Pero
si los empleados dedican varias horas al dia a contro-
lar el peso, factores tales como los resultados rapidos
y fiables de pesaje, la velocidad opfimizada del pro-
ceso y la ergonomia deberian ser esenciales para la
compra de una bascula. Asimismo deberian fenerse en
cuenta factores importantes de calidad, como el disefio
higiénico, la resistencia y la frazabilidad de datos.
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¢Por qué resulta vital la ergonomia? Porque reduce la
innecesaria exposicion de los frabajadores a los tras-
tornos derivados del estrés repetitivo al aumentar la
comodidad y disminuir la carga.
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1 Conciencia sobre la ergonomia

La ergonomia se centra en conseguir que la realizacién de los productos v las fareas resulte comoda y efi-
cienfe para el usuario. Consiste en adecuar el entorno a las necesidades y limitaciones fisicas de los emplea-
dos. Segun Chris Adams, reconocido experio en esfe campo, el proceso de aplicacion de la ergonomia consta
de tres pasos.

En primer lugar, comprender y describir la tarea. Una vez anotados
todos los pasos, identfificar las dreas en las que se puede aplicar la
“ergonomia”. Esto puede incluir la eleccion de basculas, la configuracion,

Describir la farea la instalacion de la estacion de trabajo y la planificacion de las pausas.

Simplificar la tarea

Puede reducir el nimero de pasos fisicos implicados en las fareas y faci-
litar su realizacion. Cuanto menores sean los requisitos de formacion y
habilidad necesarios, mayor serd el ritmo al que se tiende a terminar.

Simplificar la tarea

Usar herramientas ergonémicas

Las herramientas ergonémicas pueden mejorar la mecdnica corporal.

Usar herramientas Algunas pueden aumentar la velocidad del trabajador a la hora de termi-
ergonémicos nar una tarea. Aquellas bien disefiadas pueden incluso mejorar un drea

de consideracion ergonomica.

2 Control de peso y porcionado manual

En la produccion de alimentos, el porcionado manual y el control manual de peso son procesos habituales que
se llevan a cabo para controlar la produccion y para que los clientes obfengan la cantidad exacta del producto
indicada en la efiqueta.

El control de peso manual es una tarea repetitiva que puede beneficiarse de un nuevo enfoque ergonémico.
Esto se debe a que los operarios trabajan bajo presion constante por cumplir con sus obligaciones cotidianas
y asegurar que los productos estan dentro del rango de peso predefinido. Las cambios que se realicen pueden
hacer que el operario se sienta mas cémodo v, a la vez, agilizar la produccion.

Cuando se describe de manera general el objetivo de una tarea, puede parecer muy sencillo:
“Pesar porciones de 200 g + 5 g en un contenedor”.

Sin embargo, este objetivo puede lograrse de distintos modos:
e Pesaje bdsico

e Porcionado desde el contenedor a granel junto a la bascula
e Porcionado desde el confenedor a granel sobre la bascula

Todo método puede ser optimizado mediante una bascula ergonémica y consideraciones sobre la esfacion de
trabajo. La primera consideracion es el empleo de una balanza con software que pueda realizar el método de
pesaje elegido.
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3 La simplificacion mediante la funcionalidad inteligente

La tabla siguiente compara las bdsculas de pesaje basico que se siguen usando a menudo en la industria
con bdsculas especializadas de control de peso y porcionado manual.

Pesaje basico

Enfoque cldsico

El operario coloca el elemento en la balanza y comprueba si
el resultado que se muestra estd dentro del intervalo de toleran-
cia esperado.

Velocidad cldsica

Las bdsculas bésicas de control de peso normalmente muestran un
pequefio grafico o unas pequefias luces para indicar que el peso se
encuentra dentro del intervalo de tolerancia.

+ Disminuyen los errores del operario.

+ Mejora el rendimiento.

— Se han de introducir los objetivos y tolerancias.

Porcionado desde el contenedor a gran

el junto a la bdscula

Enfoque cldsico

Para el porcionado, el producto preparado se coloca en una bandeja
al lado de la bdscula. El operario coloca un contenedor vacio sobre

la bascula, determina la tara y comienza el porcionado. Una vez se
alcanza el intervalo de tolerancia definido, el operario retira el confene-
dor lleno, coloca uno vacio, defermina su tara y comienza a frabajar
con la siguiente porcion.

Bdsculas de control de peso

Velocidad mayor

Las basculas especializadas de porcionado ofrecen funciones como la

“tara automatica” para determinar la tara de peso de los confenedores

individuales. Un vez alcanzado el intervalo de tolerancia predefinida, la

bdscula lo indica mediante una sefial dptica. Puede activarse la frans-

ferencia automdtica de los datos de peso de la porcion real a la memo-

ria de datos o interfaz para un procesamiento y andlisis adicional.

+ Todas las ventajas expuestas en la anterior.

+ Disminuyen tanto los errores del operario como la vista
cansada.

+ No hace falta pulsar teclas.

Porcionado desde el contenedor a granel junto a la bascula (modo “Take Away”)

Enfoque cldsico

En una operacion de sustraccion se coloca el producto a granel en
una bandeja sobre la bdscula. El operario distribuye directamente las
porciones de la bandeja al contenedor que hay al lado de la basculg,
defermina la tara y continGa con la siguiente porcion.

Bdsculas con modo “Take Away”

Velocidad alta

Se coloca el producto a granel en una bandeja sobre la bascula. Tras
activar el modo “Take Away”, el operario sustrae pufiados o cucharadas
del producto y rellena paquetes mds pequefios con una cantidad de
producto predefinida. La balanza indica de forma 6ptica y automatica

si la cantidad se encuentra dentro del infervalo de folerancia y reinicia
automdticamente los dafos mostrados en pantalla. El operario coloca la
porcidn en el confenedor e inmediatamente coge la siguiente.

+ Todas las ventajas expuestas en la anterior.

+ Es el proceso mds rdpido de porcionado.

+ Se requieren menos pasos en la operacion.
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4 Las herramientas mejoran la interaccion del operario

Incluso si el software adecuado simplifica la interaccion del terminal,
hacen falta ofras consideraciones en cuanto a la bascula y estacion de
frabajo para hacer posible la ergonomia. Las consideraciones generales
gue se presentan a continuacion pueden servir de ayuda.

La postura del operario
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La postura correcta del operario anfe la bascula y la mercancia es la base
de una experiencia satisfactoria de pesaje.

En el puesto de trabajo, la aplicacion de conceptos ergondémicos reduce
la exposicion innecesaria a factores que pueden provocar lesiones mus-
culares y 6seas, asi como ofros frastornos derivados del estrés continuo.
La colocacion del terminal determina en gran medida la comodidad de
vision de la pantalla. ¢Donde debe colocarse el terminal? 4Se debe mon-
tar el terminal en un soporte? La solucién 6ptima varia segun la situacion
de trabajo o si la instalacion requiere portabilidad o no. No obstante,

el objetivo tiene que ser siempre garantizar que el ferminal se encuentre
justo delante y orientado hacia el operario, para asi eliminar movimientos
del cuello innecesarios.
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Disefio de una estacién de frabajo para
operar de pie.

La posicion del terminal debe complementar la postura del operario.

Pantallas

Las funciones de las bdsculas especializadas pueden mejorar la interac-
cién del operario con la estacion de frabajo y pueden ayudar a favorecer
la ergonomia. Un ejemplo es la fecnologia de pantalla colorWeight® de
METTLER TOLEDO.

En lugar de confiar en digitos que cambian con rapidez o frabajar con
indicadores pequefios, con la fecnologia colorWeight® cambia el color
de la pantalla para indicar que se ha alcanzado un peso objetivo.

Este cambio de color es visible incluso por vision periférica, que puede
ayudar a reducir los movimientos de cabeza innecesarios durante el
procedimiento de pesaje. El uso de pantallas de alto contraste con un
amplio dngulo de vision disminuye la vista cansada en condiciones de
iluminacion deficientes y permiten una comoda lectura de la pantalla a
los empleados, independienfemente de su altura. : o

colorWeight®: Los colores de la pantalla pro-
porcionan una lectura clara de la pantalla
sobre si el peso cumple o no la folerancia
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Pesaje movil

Elija el mejor lugar para colocar su bdscula. En lugares en los que el
cableado eléctrico puede suponer un riesgo para la seguridad o en los que
no haya energia eléctrica disponible o la impresora mads proxima se encuen-
fra muy lejos, las bdsculas portdtiles con alimentacion de bateria proporcio-
nan ventajas claras. Las bdsculas modernas con bateria recargable incorpo-
rada ofrecen una alimentacion continua durante un maximo de 22 horas y
pueden cargarse completamente en seis horas.

Gestion eficaz de dafos

Los dafos de pesaje especificos, asi como los datos de taras de pesaje o de tolerancia, se deben introducir directa-
mente en el terminal. ¢Pero es esa la manera mads eficiente de gestionar los datos? Las fres opciones que se exponen
a continuacion pueden funcionar mejor.

Almacenar los datos en el terminal

Los parametros de datos y de pesaje pueden introducirse y almacenarse
fuera de las areas de produccion, como, por ejemplo, en una oficina.

Las basculas especializadas ofrecen la posibilidad de almacenar en la
memoria incorporada datos relacionados con los productos, incluido el
nombre 0 el objetivo de peso. La memoria esfd normalmente protegida por
una contrasefia y solo permite hacer cambios en los datos del producto.

Los resultados del pesaje no pueden eliminarse ni cambiarse. Al preparar la
bascula en primer lugar, el empleado puede empezar el porcionado seleccio-
nando los productos y pardmetros correctos de la base de datos.

Gestionar los datos desde un PC

Si se necesita cambiar de forma simultanea los pardmetros en distintas
bdsculas sin quitarlas o incluso sin tocar el terminal, los datos se pueden
infroducir y actualizar desde un PC. Una persona cualificada se encarga de
gestionar la base de datos directamente en el PC y de cargar los datos por
cable (por ejemplo, Ethernef) o por WLAN en las basculas seleccionadas
para ello. La gestién centralizada de datos mejora la seguridad en el proceso
y agiliza el control de peso o el porcionado.

Transferir datos de forma inaldmbrica

Las soluciones de pesaje movil con tecnologia WLAN y con una bateria
recargable incorporada opcional se pueden mover y colocar con facilidad
donde mejor se infegren en el proceso. No se necesita conexion por cable:
simplemente almacene los resultados de pesaje en la bascula y fransfiera
los datos cuando sea necesario.

Descansos

Se recomienda hacer descansos frecuentemente. Estd cominmente aceptado que un operario descansado o relajado
compensard el tiempo “perdido” en el descanso con un mejor rendimiento una vez vuelva al puesto de frabajo. Reali-
zar ejercicios de estiramiento de forma habitual también ayuda a evitar tension muscular y otras dolencias.
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Resumen

El control de peso manual es una tarea repefitiva habitual en la industria alimentaria. El primer paso
para establecer consideraciones ergonémicas Utiles consiste en comprender el proceso de confrol de
peso elegido por el fabricante y dividirlo en partes individuales.

Con la ayuda de una estacion de trabajo ergondémica adaptada al entorno particular, el operario puede
frabajar con mayor eficiencia y evitar el esirés a veces derivado de los movimienfos repetitivos. De este
modo, se mejoran la salud y el bienestar del operario, se acelera el proceso de produccién y se reducen
costes mediante la disminucion del desperdicio de productos. Normalmente se suelen obfener mejoras
de rendimiento del 25 %.

Otros recursos

Mas informacion sobre consideraciones ergonémicas y sus beneficios:

¢ The Economics of Ergonomics, SeanMcGinn, OTR/L Professional Therapy Services, Inc.

¢ The Benefits of Ergonomics: Saving Time by Using Good Ergonomic Tools and Practices, Chris Adams

¢ A Guide to the Ergonomics of Manufacturing, Martin Helander, Linképing Institute of Technology

e Confroladoras de exceso/defecto de peso de METTLER TOLEDO
www.mt.com/over-under-checkweighers

* Video: Increase Operator’s Efficiency with colorWeight®Functionality
www.mt.com/ind-operator-efficiency

e Calculadora de valor de color\Weight®
www.mt.com/ind-colorweight-calculator

www.mt.com/over-under-checkweighers
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