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. Punto de Vista de la Ergonomia

La ergonomia analiza y comprende |a astruc-
tura y encadenamiento de las acciones que
componen la actividad de trabajo, simults-
neamente quiere conocer & identificar las
ntenciones que guian y onentan la actividad
(busqueda de la proteccion en la integndad
individual, busqueda del desempefioc en &l
cumplimiento de metas).

La estructuracion de las acciones que com-

ponen el trabajo, desemboca en una propo-
sicion de transformacion externa de las pro-
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El analisis
ergonémico desa-
rrollado para estu-
diar la
estructuracion de
la accion que
debe construir el
operario, cada vez
que hace frente a
un cambio tecno-
l6gico, busca po-
ner en evidencia
la problematica
generada frente a
una nueva tecno-
logia que cambia
el contexto de la
situacion asi
como la compleji-
dad de la situa-
cion generada.
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piedades y caracteristicas
del medio o sistema de pro-
duccion en cuestion.

La ergonomia cnenta su
analisis bajo la perspectiva
de la sicologia cognitiva (Er-
gonomia Cognitiva). Esta
vigion conjunta busca cono-
cer como se estructuran los
saberes que requiere |a si-
tuacidn que ordenaran &l en-
cadenamiento secuencial de
acciones. Un operario, al
confrontar un sistema técni-
co, estructura sus acciones
en directa relacion con la es-
tabilidad funcicnal del siste-
ma, es decir elabora un con-
junto aleatorio de estrategias
organizadas por niveles que
se articulan en funcion de la
evolucion de situacion.

La formacion de este conjun-
to de estrategias desamolla-
das en situacion de trabajo,
es posterior al procesoya
identificado de exploracion,
diagnostico y decision
(Rassmusen). Esta estructu-
ra corresponde a la situacion
para la cual el operanio debe
dar solucion a una alteracion
funcional u operacional. En
estos casos s2 observa una
interaccion Dinamica opera-
ro- sistema- situacion, gue
=e constituira en [a triada ba-
sica de analisis y estudio de
la ergonomia en aste proyec-
o

El analiziz ergondmico desa-

rrollado para estudiar [a
estructuracion de la accion
que debe construir el opera-
rio, cada vez que hace frente
a un cambio tecnologico,
busca poner en evidencia la
problematica generada fren-
te a una nueva tecnologia
que cambia el contexto de la
situacién asi como la com-
plejidad de |a situacion ge-
nerada. Cuando se pasade
modalidades no asistidas de
produccion es decir de Inte-
raccion directa operano -
tarea - condiciones a medali-
dades asistidas tecnolégica-
mente, es decir con elemen-
tos de mediatizacion que se
situan entre las condiciones -
tarea - operario en la produc-
cién, se aprecia cbmo se
alteran los esquamas cons-
truidos de representacion de
situaciones ya vividas a si-
fuaciones en curso de
estructuracion.

La integracion de una solu-
cion técnica o de un disposi-
tivo tecnico, obliga a pensar
& problema de formacion de
CONOCIMIEntos operaciona-
28 NeCEsanos para hacer
frente al nuevo escenaro
tecnologico. Las limitantes
existentes en el medio indus-
trial colombiano en lo refen-
do a la formacion l&cnica de
los operarios, se debe en
parte a que estos operarnos
han adquirdo v construdo
sUS saberes en |la practica



experiencial. Esto les ha per-
mitido desarrollar estrate-
gias de gestion operativa de
acuerdo a las situacionesy
escenarios ya vividos, con
procesos de diagnostico y
decision en una situacion
nueva, estan construidos a
partir de situaciones ante-
riormente vivenciadas.

La integracion de nuevas
tecnologias en un sistema de
produccion, trae como efecto
nmediato las dificultades
propias a la incorporacion
de esta por parte del opera-
rio, o cual redunda en pertur-
baciones (que en ocasiones
s& conviaran an cronicas)
que afectan el logro de me-
1as y objetivos de la produc-
cion, de la calidad y de la
gestidn de recursos. El cam-
bio tecnoldgico afecta al
operario al no tomar en
cuenta los saberes ya cons-
truidos, asi como la sincroni-
zacion y utilidad de estos
con la evolucian de la situa-
cion. Ante un nuevo escena-
fio, &l operario se ve confron-
tado a una situacion para la
cual no posee reglas de ac-
cion elaboradas, tampoco
puede desarroliar estrate-
gias de encadenamiento de
acciones que le permitan
gestionar las vanaciones
propias del sistema tecnolo-
gico en su conjunto y por
ende se ve imposibilitado
para alcanzar los estandares
de productividad fijados por

la organizacion

Il. Produccion de Conoci-
mientos y sus Efectos en
la Productividad

En la dinamica de ejecucion
de una tarea, se confrontan
dos logicas: de una parte la
lbgica de concepcion de la
tecnologia, la cual se funda-
menta en una estructura
algoritmica de funcionamien-
to. Esta estructura se en-
cuentra secuenciada an ogi-

_cas operacionales cerradas

que estan ligadas a los obje-
tivos esperados de opera-
cion y que hienen como obje-
tivo pre - definir las acciones
del interactor (Operario)

De ofra parie, se encuantra
el operario, que opera bajo
una logica diferente yes la
iogica de la utilizacion. Esta
se fundamenta en |a cons-
truccion de niveles diversos
de accion que ordenan la
cadena de acciones
cognitivas y operacionales,
Es de notar que esta astruc-
tura se desarrolla sobre una
plataforma heuristica de fun-
cionamiento; el operario se
guia para actuar, onentado
por expenencias antenores
almacenadas
aleatoriamente. Esta base
de conocimienios y saberes
acumulados le posibilitan
diagnosticar el estado pre-
sente y anticipar el estado
futuro de la situacidon de fun-

El cambio tecnolg-
gico afecta al
operario al no tomar
en cuenta los
saberes ya
construidos, asi
como la sincroniza-
cion y utilidad de
estos con la
evolucion de

la situacion.

Revista ANFORA 63



Las variaciones de
funcionamiento
propias a la tecnolo-
gia y la plataforma
tecnologica que
constituye la
situacion de
produccion, son
fuente de
informacion
continua
sobre los estados
previsibles o
inesperados de
funcionamiento.
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cionamianto. El operario lo-
gra de esta manera «ganars
tiermpo cognitivo gue se con-
vierte en iempo operacional,
obteniendo como resultado
un ahorro de tiempo real de
operacidn, Este ahomo le
otorga la posibilidad de ope-
raren los limiles aceptables
de productividad y en oca-
siones cuando el mecanis-
mo operacional es refinado y
la situacion es conocida,
permite sobrepasar las ex-
pl-ectativas de productividad.

El proceso de comprension
e integracidn de una nueva
tecnologia, no se realiza so-
lamente sobre el plano de la
asimilacion de «Datos» que
especifican |a tarea a ejecu-
tar. Es decir, un operano
para desarrollar su trabajo
no se limita a seguir una se-
cuencia de acciones; él
interactua de manera dina-
mica con &l proceso y la &i-
tuacion, Las vanaciones de
funcionamiento propias a la
tecnologia v la plataforma
tacnologica que constituye |a
situacion de produccion, son
fuente de informacion conti-
nua sobre los estados previ-
sibles o inesperados de fun-
clonamento.

A partir de las informaciones
provenientes de estas varia-
ciones, el operano realiza un
registro que tiende a conver-
tirse en la base de conoci-

mientos que progresivamen-
te se ira estructurando hasta
convertirse en su saber ope-
racional de ejecucion, inter-
vencion y mantenimiento en
ciclos estabilizados de pro-
duccion. De esta manera el
operano acumula un conjunto
de saberes especificos y de
diversas soluciones, que le
posibilitan determinar las es-
irategias apropiadas a cada
situacidn v que le parmiten
mantenar &l estandar de cali-
dad y cantidad dentro de los
plazos de operacion espera-
dos.

Cambiando de perspectiva,
se puede notar que |la «re-
presentacions del sistema
tecnoldgico que posee la di-
reccion o las divisiones de
control de la produccion,
construida sobre un es-
quema de situacion de fun-
cionamiento «estabilizada»
es decir se considera el sis-
tema productivo como un
conjunto conocido y mas o
menos estable, sobre el cual
se actua en el ambito de los
macro - incidentes gue per-
turban la produccion. Estos
macro incidentes se presen-
tan cuando desbordan la ca-
pacidad de reaccion o estan
fuera de los esquemas de
representacion del operario.
Fero lejos de ser estable, la
situacion de produccion pre-
senta en continuo una cade-
na de micro - incidentes, que



son gestionados y resueltos por los opera-
rios y que son la base que pemite mantaner
el usistemar en funcionamiento estable.

A traves de multipkes estudios se han obser-
vado las dificultades gue encuentran los ope-
rarios para iniciar un proceso de cero y pro-
gresivamente sobrepasar los diferentes pe-
riodos de ajuste hasta llevario a un ciclo esta-
ble de produccion, Las observaciones reali-
zadas en situaciones de trabajo muestran
que un operario que debe wadaptars dia a
dia sus saberes a las caracteristicas cam-
biantes de la situacion de produccion, to-
mando en cuenta que el dispositivo tecnolo-
gico permanece inalterado.

Los Micro - incidentes que debe gestionar el
operario a diano, son de dificil manejo e
dentificacion, ya que aparecen de acuerdo a
la combinacion de los factores extrinsecos e
intrinsecos presentes en la operacion del dis-
positivo tecnologico. Las vanaciones de
fuentes de energia, de caracteristicas de ma-
teriales, de estado de los dispositivos, de las
caracteristicas de la referencia de producto a
fabricar, la disponibilidad cognitiva del ope-
rano y las alteraciones del programa de fa-
bricacion o de produccion, ocasionan cam-
bios inesperados que deben sar gestiona-
dos en «caliente» es decir, sobre la marcha v
para lo cual es necesario poseer |05 conoci-
mientos relativos a las estrategias a utilizar,
adicionalmente sobre ia sacuencia de accio-
nes a desarrollar y sobre las precauciones a
tomar para mantener los estandares de pro-
ductividad y de calidad.

Actuar wen caliente» de habitud sobrepasa
la representacion estable del sistema de pro-
duccion que se ha construido el ingenero o
el director de produccion. La situacion obliga
al operario . a desplegar una cadena de ac-

ciones que demandan conocimientos preci-
sos de decision, gestion y accion. Estos co-
nocimientos estan construidos sobre la «Ac-
cion» directa de la sifuacion. La ausencia de
estos saberes se ve manifiesta en las dificul-
tades que encuentra el conjunto humano para
operar en condiciones de «nesgo» de acci-
dente 0 en situacion degrada de produccion,
los derves del dispositivo tecnoldgico son
incontrolables, cuando no existen los conoci-
mientos de base para actuar

Asi la construccion de saberes expertos y su
postenor sistermalizacion, son una condicién
previa crucial en la adopcion o integracion
de una nueva tecnologia. Es de vital impor-
tancia conocer [a disponibilidad cognitiva
para saber las vias de accidon que permitiran
gestionar una nueva tecnologia dentro de ¢k
clos de produccion estabilizada. La construc-
cion de estos saberes debe ser posibilitada
o asimilada en el desarmolio de nuevas tecno-
logias. Cuando la tecnologia es adoptada es
decir,desarrollada en otro medio tecnologi-
co, se debe trabajar en |a sistemalizacion de
conocimientos en situacion previa y determi-
nar como s& posibilitara la integracion de la
nueva lecnologia. Esle trabajo demanda la
intervencion conjunia de diversas disciplinas
paro esencialmeanta debe ser construida a
pariir del conocimiento construido por los
operarios del sistema, es decir, ésto signifi-
ta un cambio de perspectiva, ya que la ges-
tion. concepcion o introduccion de una nueva
tecnolonia no se realiza Unicamente a partir
de principios funcionales, sino que debe ser
gstructurada a partir del estudio y conoc-
miento sistematizado en la expenencia de
utilizacion del operario, que finaimente es
guien posed los xdatos» necesanos que po-
sibilitaran una apropiada articulacion del sa-
ber Cientifico v del Saber experto (Compren-
sion Operabiva) en la concepcion y uso de
nuevas lecnologias
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