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RESUMEN

La presente investigacion tiene como proposito realizar un estudio Ergondmico en el
Departamento de BIW en el area de latoneria en las estaciones 2 y 3, de la empresa
FCA Venezuela, esta empresa del sector automotriz estd dedicada al ensamble de
vehiculos la cual se fundamenta en la filosofia de World Class Manufacturing
(WCM). Se llevara a cabo un diagnostico de la situacion actual para identificar las
operaciones que afectan la salud del operario, utilizando diversas técnicas como el
método REBA para conocer las causas que generan el problema y con el analisis
MURI avalar con otras herramientas, proponer las estrategias que disminuyan las
condiciones disergonomicas en los puestos de trabajos y finalmente un analisis de
beneficio-costo de la mejora obtenida. La investigacion es de tipo proyecto factible,
disefio de investigacion de campo, documental con nivel descriptivo, con
metodoldgica cuantitativa, se aplicara la revision documental, observacién directa y
recoleccion de datos.

Descriptores: Ergonomia, Método REBA, Productividad Analisis MURA, MUDA y MURI.
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INTRODUCCION

En la actualidad, la seguridad y la salud laboral son agentes muy importantes
para cualquier empresa, debido a que el bienestar de los trabajadores contribuye de
manera directa al éxito de la misma. Dentro de los elementos que se estudian en estos
agentes se encuentra la Ergonomia, la que se conoce como el conjunto de disciplinas
que estudia la organizacion del trabajo para la adecuacion de los productos, sistemas
y entornos a las necesidades, limitaciones y caracteristicas de los usuarios para su
seguridad y bienestar.

Las evaluaciones ergondémicas de los puestos de trabajos permiten lograr la
calidad, satisfaccion y productividad en el desarrollo de las actividades, donde el
avance y la formacion de las organizaciones dependen del sentido de responsabilidad
y proteccion del recurso humano y es por ello que cada dia son mas las
organizaciones que invierten tiempo y dinero en los procesos de mejoras desde el
punto ergonémico.

La presente investigacion se realizo en la empresa FCA de Venezuela, la cual
es una organizacion dedicada a la produccion y comercializacion de vehiculos
automotrices, que se encuentra ubicada Avenida Pancho Pepe Croquer, Zona
Industrial Norte, Valencia — Estado Carabobo. La empresa desde el 2009 adopto una
metodologia llamada Manufactura de Clase Mundial (WCM), utilizando sus
herramientas para mejorar continuamente sus procesos buscando satisfacer las
necesidades y expectativas de los clientes, fabricando productos al menor costo.

De tal manera que el objetivo principal de este trabajo es Estudiar las
condiciones Ergondémicas de las estaciones 2 y 3 en el area de Latoneria de la
empresa FCA de Venezuela, ya que en la actualidad existen una serie de actividades
realizadas por los trabajadores, las cuales presentan un alto indice de ocurrencias de

lesiones Osteomusculares a los que alli laboran.



Para llevar a cabo lo antes expuesto, se estructura el presente trabajo de grado
en cuatro capitulos, los cuales se describen a continuacion:
Capitulo I: EI Problema. Aqui se contextualiza el problema, se describe de manera
amplia la situacién objetivo de estudio, e igualmente se muestra el alcance, las
limitaciones y la justificacion de la misma, donde se resalta la importancia que esta
tiene para la empresa bajo estudio.
Capitulo Il: Marco referencial conceptual. En este capitulo se presentan los
antecedentes de la investigacion mediante la revision bibliografica de trabajos
anteriores que guardan cierta relacion con la investigacion planteada y todas aquellas
bases teoricas y términos basicos que sirven para el sustento de la misma.
Capitulo 11l: Marco Metodologico. Se explica lo referente a la metodologia
especifica a utilizar en la elaboracion de este proyecto, incluye el tipo o tipos de
investigacion, las técnicas o procedimientos que son utilizados para llevar a cabo la
indagacion de como se realizara el estudio para responder al problema planteado.
También se hace referencia a las fases metodologicas a realizar en el trabajo.
Capitulo 1V: Resultados. Se muestran los andlisis individuales con relacion a las
propuestas desarrolladas y finalmente se elaboré conclusiones, recomendaciones y

referencias bibliograficas.



CAPITULO |
ELPROBLEMA

1.1 Planteamiento del problema

En la actualidad gran parte de las empresas priorizan el trato y ambiente que
brindan a su personal, ya que es uno de los principales elementos que contribuyen en
su mantenimiento y desarrollo. Por esta razon, buscan riesgos a los cuales estan
expuestos en sus areas de trabajo, dentro de los que se encuentran los ergonémicos
que son los mas relevantes en la seguridad y salud de los operarios.

La ergonomia es una ciencia, donde se busca adaptar el trabajo y el sistema de
cada empresa al trabajador, disefiando e implementando herramientas, maquinas y
métodos, con la finalidad de buscar un mayor rendimiento en el trabajo a partir de la
humanizacion de los medios para producirlo. La aplicacion en el lugar de trabajo
reporta beneficios evidentes como condiciones laborales mas sanas y seguras y
aumento en la productividad de sus actividades.

Por su parte la industria automotriz se ha caracterizado por estar a la vanguardia
en la prevencion total de defectos y disminucion de condiciones disergonomicas,
siendo la ultima, una de las mas relevantes en los dltimos tiempos y de mayor
importancia, ya que la misma ha generado un impacto negativo al operario y en la
eficiencia a la hora de la entrega del producto final la que conlleva a la tradicional
busqueda de eliminacion de costos innecesarios.

De acuerdo a lo anteriormente dicho la metodologia que utiliza la empresa FCA
de Venezuela para su estudio, es la implementacion del Sistema operativo WCM
(“World Class Manufacturing”) Manufactura de Clase Mundial; el cual es un modelo
integrado que optimiza los procesos internos a traves de toda la cadena de suministros
de la organizacion y siendo uno de sus principales direccionadores la seguridad en sus

operaciones.



Con la implementacién de WCM, la empresa se compromete con la produccion
de unidades con “Cero defectos”, representando uno de sus objetivos fundamentales
en el Templo del “WCM?” cuyos, pilares son direccionados también por el Despliegue
de los costos el cual lleva como proposito, identificar y eliminar las pérdidas y
desperdicios lo que resulta de gran importancia para cualquier empresa, ya que es un
enfoque orientado a procesos para la mejora de las operaciones y de fabricacion.

Por tal motivo, FCA de Venezuela en su propoésito de reduccion de costos y
mejoras de sus operaciones, realiza estudios en aquellas operaciones que presenten un
riesgo para la salud del trabajador, apoyandose en uno de los pilares del WCM
identificado como Operaciones Autonomas, la cual busca a traves de la
implementacién de la herramienta MURI la eliminacion de aquellas condiciones
disergonomicas en la realizacion de las operaciones.

Basado en lo anterior, se hizo una revision en el Departamento de Seguridad y
Salud Laboral, especificamente en la seccion de servicio médico y ergonomia, donde
se pudo evidenciar, mediante la data de Morbilidad durante los afios 2014 hasta el
2017, que entre las primeras 4 causas de consultas médicas se encuentra en primer
lugar la Osteomuscular, la cual presenta un indice porcentual en el afio 2014 de
28,47%, en el 2015 de 42,14%, en el 2016 de 43,24 % y para el 2017 de 39,13%, (ver
gréfico 1).

Resumen porcentual del numero de casos de las primeras 4
causas de consultas durantes los afios 2014, 2015, 2016 y 2017

Grafico 1. Resumen de las cuatro causas de consultas.
Fuente: Servicio médico FCA de Venezuela (2018).



Las lesiones Osteomusculares son presentadas en su gran mayoria por operarios
del Departamento Body in White (BIW), los mismos generan Costos adicionales para
el mismo (ver tabla 1), los cuales son ocasionados por consultas médicas, descanso

médico o inhabilitacion del operario en la realizacion de sus actividades.

Tabla 1: Resumen de Gastos ocasionados durante el 2017 .

Gastos Médicos de Operarios del Dpto. de Body

Causa MMaonto

Consultas Medicas 564.219.5871 Bs.F
Reposos 2.291.298 928Bs.F
Cambio de Actividad 35.171.755Bs.F

Fuente: Servicio médico FCA de Venezuela (2018).

Ante esta situacion, la empresa realizo un estudio de los puestos de trabajo en el
afio 2017, para determinar el nivel de accion que representaban las operaciones en los
trabajadores. Para ello utilizo el método REBA se puede observar en la tabla 2 los
resultados arrojados del método REBA, traduciéndose que de las 17 estaciones que
integran este Departamento de Latoneria, las mas sobresalientes son las estaciones 2 y
3, donde se realizan diferentes actividades en los puestos de trabajos que en efecto
generan riesgos para la salud debido a que se encuentran dentro del rango
disergonomico.

Tabla 2. Condiciones disergonomicas posturales en el area de Latoneria

COMNDICIOMNES DISERGONOMICAS POSTURALES

LATOMNERIA
COMNSIDERANDO TODOS LOS MODELOS [BK - W2)

INAPRCCIADLE PACCIO FAUY ALTOD

a2 El 10 & 1 B8 7
1 13 19 o o CL a
33 18 5 1] o 1 2
1 19 19 o ] 59 a

s 20 | sa 7 o |Ie=n |
[} 31 24 5 [+ 59 a
LAT-06/07 14 23 26 a 0 B7 4
LAT-08 o i 9 1 ] 14 &
LAT-09 z iz E 1 [} 24 a
LAT-10 2 a a3 11 1 61 [
LAT-11/13/1% [:] 2 T2 a ] TR 3
LAT-14 o a 14 o o 1R a
LAT-15 o a4 13 o o is 4
LAT- 17 o 1z o o 1z (-]

Fuente: Servicio médico FCA de Venezuela (2017).
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Haciendo una indagacion en el Departamento Medico se evidencio que las
patologias mas frecuentes por las cuales asisten los operarios al servicio médico son
dolor de espalda, contracturas musculares, tendinitis, lumbalgias, entre otros; las
cuales ocasionaban que los trabajadores no pudieran cumplir con sus labores
generando el ausentismo por parte de los mismos (ver gréfico 2), donde se muestran

los dias perdidos por los operarios del area de Latoneria durante el afio 2017.

Dias Perdidos por los Trabajadores del Area
Evaluada durante el aiio 2017

Diagnéstico|Dias Perdidos
Cervical 25
Torax 7
Hombro 30

= Cervical = Tdrax = Hombro = Mano = Cadera Mano 14
Cadera 6

Grafico 2. Resumen de Ausentismo Laboral.
Fuente: Servicio médico FCA de Venezuela (2018).

Sin embargo, a pesar de estos resultados, no se han determinado las causas
que generan estos riesgos para con ello establecer los correctivos necesarios, que
permitan disminuir o eliminar los riesgos ergondémicos por lo que es necesario
realizar un estudio ergondmico basado en el analisis MURI del pilar WO de WCM,
para evaluar las condiciones existentes en el proceso de ensamblaje de puertas en el
area de latoneria ya que si no se ataca esta problematica el operario ira en decadencia
en su salud trayendo consecuencias permanentes en el mismo y también costos

adicionales para la empresa



1.2. Formulacion del problema
¢Como se pueden disminuir las condiciones Disergonomicas en las estaciones
2y 3 en el area de Latoneria en la empresa FCA de Venezuela?
1.3. Objetivos
1.3.1. Objetivo general
Realizar un estudio de las condiciones Ergonomicas de las estaciones 2y 3 en
el area de Latoneria de la empresa FCA de Venezuela, a fin de encontrar estrategias
que contribuyan a la disminucidn del alto indice de lesiones Osteomusculares.
1.3.2. Objetivos especificos
Diagnosticar la situacion actual de las Condiciones Ergondémicas en las
estaciones 2 y 3 del area de latoneria.
Analizar las posibles causas encontradas que generan las condiciones
disergonomicas en el area de Latoneria.
Proponer estrategias basadas en el pilar de Operaciones Autonomas
(WO), para disminuir las condiciones Disergonomicas presentes en el
area de Latoneria.
Evaluar economicamente las estrategias propuestas mediante la relacion
beneficio-costo.

1.4. Justificacién de la investigacion

En las empresas anteriormente no se tomaba en cuenta el disefio ergonémico
en los puestos de trabajo porque para ellas eso se traducia en costos innecesarios y
en procesos mas lentos, ignorando por completo los efectos negativos que esto puede
tener en el desempefio del trabajador. La empresa FCA de Venezuela opto la
metodologia WCM en el afio 2009 donde el pilar fundamental es la seguridad, para
esto comenzaron a inculcar el tema de la ergonomia tanto al personal como en los
procesos productivo ya que es muy importante para tener procedimientos seguros y
facilidad a la hora de la elaboracion de las actividades evitando que se presenten



problemas de salud como por ejemplo las lesiones osteomusculares y fatiga
generando el ausentismo en el personal que opera directamente en los procesos
afectando la productividad.

En la empresa FCA de Venezuela existen datos médicos donde los registros
muestran las lesiones mas frecuentes debido a las posiciones disergonomicas que se
encuentran en el area evaluada, este trabajo justicia el estudio de factores causantes
de lesiones y enfermedades en los trabajadores, como consecuencia de herramientas,
lugares y métodos de trabajo inadecuados para luego analizar mediante la herramienta
MURI y sustentar los resultados con el método REBA evidenciando cuanto es el
factor de riesgo en cada actividad , para poder presentar al departamento de
ergonomia las posibles soluciones en el Departamento Body in White (BIW),
arrojando el beneficio de minimizar el impacto negativo en la salida de los
trabajadores del area de latoneria y el porcentaje de pérdidas (Bs. F 3.370.461.093
anual) asociado a las consultas medicas que son generadas por las lesiones
correspondientes a las posiciones disergonomicas encontradas en el proceso.

1.5. Alcance

La presente investigacion esta referida propiamente al Departamento de Body
in White (BIW) en el area de Latoneria en las estaciones 2 y 3, que presentan
condiciones disergonomicas a la hora de que los operarios realizan sus actividades,
afectando asi su salud y una baja en la productividad de la misma.

La misma utilizara uno de los pilares del WCM el de actividades autdbnomas
especificamente la herramienta del analisis MURI validandolo con el método REBA.



CAPITULO I
MARCO TEORICO

Para fortalecer la investigacion es importante tener referencias de distintos
proyectos hechos anteriormente que estén relacionados con la problemaética
planteada, bien sea de manera directa o indirecta, ya que estos serviran de soporte
para el desarrollo y la creacion de soluciones pertinentes al caso bajo estudio.
2.1 Antecedentes de la investigacion

Segun Hernandez, Fernandez y Baptista (2010): afirma que es necesario
conocer los antecedentes (estudios, investigaciones y trabajos anteriores),
especialmente si uno no es experto en los temas 0 tema que vamos a tratar o estudiar,

afirmando:

“Conocer lo que se ha hecho con respecto a un tema ayuda a: No
investigar sobre algin tema que ya se haya estudiado a fondo,...a
estructurar mas formalmente la idea de investigacion,...a
Seleccionar la perspectiva principal desde la cual se abordara la
idea de investigacion” (p.28).

Lopez, S.,(2018) realizo un trabajo especial de grado titulado: “Plan de
mejoras en los puestos de trabajo en el area de Latoneria-Ecoat en la empresa
FCA Venezuela”, para optar al titulo de Ingeniero Industrial en la Universidad José
Antonio Péez, en el mismo, se plante6 como objetivo general, proponer un plan de

mejora aplicando la metodologia WCM, para reducir los tiempos de ocio y los



NVAA en la produccion, a fin de eliminar o disminuir las perdidas por mano de obra,
a través de la minimizacion de los movimientos de los operarios al realizar las tareas
en el &rea de Latoneria-Ecoat.

Por ende, el aporte para la presente investigacion consiste en la parte conceptual
referente a las técnicas y métodos usados en la implementacion de la metodologia
utilizada por la filosofia WCM.

Asi mismo, Medina. R.,(2018) realizo un trabajo especial de grado titulado:
“Evaluacion y propuesta de mejoras onOmicas para puestos de trabajo en
ensamble de buses”, para optar por el tiuio de Ingeniero Industrial en la Pontificia
Universidad Catdlica del PerQ. Esta investigacion estuvo basada en la evaluacion de
la presencia de riesgos disergobnomicos de puestos de trabajo en el proceso de
ensamblaje de buses a través del andlisis detallado de las operaciones para identificar
los puestos y actividades mas criticas. Las técnicas empleadas por el autor para la
identificacion fueron: el método NIOSH, REBA Y OCRA, que demostraron la
existencia de altos riegos y por esta razOn propuso mejoras rentables en las
actividades utilizando herramientas ergondémicas.

El aporte de esta investigacion consistié en tomarla como guian su enfoque
estructural, para la elaboracion del presente trabajo y basar el analisis de todas las
operaciones en el area de produccion e identificar los puestos y actividades mas
criticas, utilizando la metodologia REBA.

Por ultimo Noguera, A., (2018) en su trabajo especial de grado titulado:
“Propuesta de estrategias de mejoras en la linea de ensamble de médulo de
suspension trasero del modelo W2 aplicando la metodologia WCM en la
empresa FCA Venezuela”, para optar por el titulo de Ingeniero Industrial en la
universidad José Antonio Péaez. Presenta Metodoldgicamente un estudio de caracter
cuantitativo y que corresponde al tipo de investigacion proyecto factible con apoyo en
una investigacion de campo. El autor también tuvo un soporte en la metodologia

WCM avalandolo en la herramienta MURI para la evaluacién de los puestos de
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trabajo WO, de manera que esto disminuyera el costo por pre-arranque y aumentara
la productividad.

El aporte de esta investigacion se centrd en la observacién de las herramientas y
bases utilizadas para la mejora en el area de trabajo, a nivel académico y en la
aplicacion de la metodologia en general.

2.2 Bases tedricas

Segln Arias (2012) afirma que “Las bases tedricas implican un desarrollo
amplio de los conceptos y proposiciones que conforman el punto de vista o enfoque
adoptado, para sustentar o explicar el problema planteado”. (p.107)

2.2.1 Productividad

Prokopenko (1989) atribuye que “la definicion de la productividad es
compleja y no refleja solamente un problema técnico y gerencial” (p.22). Es una
cuestion que concierne a los drganos estatales, los sindicatos y otras instituciones
sociales. Y cuanto mas diferentes sean sus metas, mas distintas serén sus definiciones
de la productividad. Aunque existen muchas definiciones diferentes de la
productividad, el criterio mas comin para designar un modelo de productividad
consiste en identificar los componentes del producto y del insumo correcto de
acuerdo con las metas de desarrollo en largo, mediano y corto plazo de la empresa, el
sector o el pais.

Segun Falconi (1992) “un producto o servicio de calidad es aquel que atiende
perfectamente, de manera confiable, de manera accesible, de manera segura, y con la
programacién adecuada para las necesidades del cliente” (p.179). Por lo que, para
aumentar la productividad de una empresa se debe agregar el maximo de valor
(méxima satisfaccion de las necesidades de los clientes) al menor costo. No basta
aumentar la cantidad producida, es necesario que el producto tenga valor, que

satisfaga las necesidades de los clientes.
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Burgos (2012) expresa que “el aumento de la productividad se refleja en costos
mas bajos y por lo tanto méas bajos precios; salarios mejores y mayores ingresos para
las organizaciones”. Todo ello se traduce en un aumento del poder de compra de la
moneda y en un mejoramiento continuo del nivel de vida. Finalmente, si se canalizan
debidamente los beneficios obtenidos del aumento de la productividad, se establece
un ciclo de expansién constante; pero si los ingresos no se distribuyen en la forma
apropiada o si la produccion y las ventas no se amplian en la medida en que la
productividad aumente, pueden resultar desniveles considerables y aumentar el
desempleo.

2.2.2 Ergonomia

Para Rivas (2007), la ergonomia es béasicamente una tecnologia de
aplicacion practica e interdisciplinaria, fundamentada en
investigaciones cientificas, que tiene como objetivo la optimizacién
integral de Sistemas Hombres-Maquinas, los que estaran siempre
compuesto por uno 0 mas seres humanos cumpliendo una tarea
cualquiera con ayuda de una o0 mas maquinas (se define con ese
término genérico a todo tipo de herramientas, maquinas industriales
propiamente dichas, vehiculos, computadoras, electrodomésticos,
entre otros) (p.27).

Al decir optimizacion integral se quiere significar la obtencion de una
estructura sistematica (y su correspondiente comportamiento dinamico), para cada
conjunto interactuante de hombres y maquinas, que satisfaga simultanea y
convenientemente a los siguientes tres criterios fundamentales:

1. Participacion: de los seres humanos en cuanto a creatividad tecnoldgica,
gestion, remuneracion, confort y roles psicosociales.

2. Produccion: en todo lo que hace a la eficacia y eficiencia productivas
del sistema hombre-maquinas (en sintesis: productividad y calidad).

3. Proteccion: de los subsistemas hombre (seguridad industrial e higiene
laboral), de los subsistemas maquina (siniestro, fallas, averias, entre

otros) y del entorno (seguridad colectiva, ecologia, entre otros).
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La palabra ERGONOMIA se deriva de las palabras griegas “ergos”, que
significa trabajo, y “nomos”, leyes; por lo que literalmente significa “leyes del
trabajo”, y se puede decir que es la actividad de caracter multidisciplinar que se
encarga del estudio de la conducta y las actividades de las personas, con la finalidad
de adecuar los productos, sistemas puestos de trabajo y entornos a las caracteristicas,
limitaciones y necesidades de sus usuarios, buscando optimizar su eficacia , seguridad

y confort.

2.2.3 Riesgos Disergonomicos.

Romero (2006), son aquellos factores inadecuados del sistema hombre-maquina
desde el punto de vista de disefio, construccion, operacién, ubicacién de maquinarias,
los conocimientos, la habilidad, las condiciones y las caracteristicas de los operarios y
de las interrelaciones con el entorno y el medio ambiente de trabajo tales como:
monotonia, fatiga, malas posturas, movimientos repetitivos y sobre carga fisica.

2.2.4 Ubicacion de los Riesgos Disergonomicos.

En cualquier ambiente laboral las personas estan expuestas a riesgos, pueden
ser: trabajo de oficina, industrial, entre otros. En el éarea industrial los riesgos
disergondémicos son muchos mayores que en la oficina, ya que se trabaja con
maquinarias y elementos que si no son usados con precaucion se puede sufrir
accidentes leves, graves o incluso perder la vida. Se debe tomar en cuenta que al
momento de realizar actividades es necesario seguir un conjunto de reglas y adaptarse
a ellas para minimizar estos riesgos. Los riesgos en esta area laboral suelen
presentarse por falta de mantenimiento a las herramientas o instrumentos utilizados
para la ejecucion de una actividad o también por no usar los equipos de proteccion
adecuados para la labor asignada.

2.2.5 Métodos para el andlisis de la carga postural o posturas forzadas
2.2.5.1 Método REBA (Rapid Entire Body Assessment) EI método REBA es el
resultado del trabajo conjunto de un equipo de ergénomos, fisioterapeutas, terapeutas

ocupacionales y enfermeras, que consiguieron identificar alrededor de 600 posturas
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para su estudio. Fue disefiado inicialmente para poder valorar las posturas forzadas
que se dan con mucha frecuencia en las tareas en las que permite el analisis conjunto
de las posiciones adoptadas por los miembros superiores del cuerpo (brazo,
antebrazo, mufeca), del tronco, del cuello y de las piernas en las tareas en las que se
han de manipular personas o carga animada. Tiene en cuenta también otros factores
que considera determinantes para la valoracion final de la postura, como son la carga
o fuerza manejada, el tipo de agarre o la actividad muscular desarrollada por el
trabajador.

Permite evaluar tanto posturas estaticas como dindmicas, e incorpora como
novedad a los métodos analizados anteriormente la posibilidad de sefialar la
existencia de cambios bruscos de postura o posturas inestables. EI método es capaz de
valorar si la postura de los miembros superiores del cuerpo es adoptada a favor o en
contra de la gravedad, pudiendo considerar que dicha circunstancia acentle o atenue,
segun sea a favor o en contra de la gravedad, el riesgo asociado a la postura. Es esta
una herramienta de analisis postural especialmente sensible con las tareas que
conllevan cambios inesperados de postura, como consecuencia normalmente de la
manipulacion de cargas inestables.

Su aplicacién previene al evaluador sobre el riesgo de lesiones asociadas a una
postura, principalmente de tipo musculo-esquelético, indicando en cada caso la
urgencia con que se deberian aplicar acciones correctivas. Por tanto, se trata de un
método muy 0til en el dmbito socio-sanitario, pues es capaz de alertar sobre
condiciones de trabajo inadecuadas, y es una de las herramientas mas extendidas y
usada para el analisis de la carga postural. REBA divide el cuerpo en dos grupos,
el Grupo A que incluye las piernas, el tronco y el cuello y el Grupo B, que comprende
los miembros superiores (brazos, antebrazos y mufiecas). Mediante las tablas
asociadas al método, se asigna una puntuacién a cada zona corporal (piernas,
mufiecas, brazos, tronco...) para, en funcion de dichas puntuaciones, asignar valores

globales a cada uno de los grupos Ay B.
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La clave para la asignacion de puntuaciones a los miembros es la medicion de
los angulos que forman las diferentes partes del cuerpo del operario. EI método
determina para cada miembro la forma de medicion del angulo. Posteriormente, las
puntuaciones globales de los grupos A y B son modificadas en funcion del tipo de
actividad muscular desarrollada, el tipo y calidad del agarre de objetos con la mano,
asi como de la fuerza aplicada durante la realizacion de la tarea. Por ultimo, se
obtiene la puntuacion final a partir de dichos valores globales modificados.

El valor final proporcionado por el método REBA es proporcional al riesgo
que conlleva la realizacion de la tarea, de forma que valores altos indican un mayor
riesgo de aparicion de lesiones musculo-esqueléticas. EI método organiza las
puntuaciones finales en niveles de actuacion que orientan al evaluador sobre las
decisiones a tomar tras el anlisis. Los niveles de actuacion propuestos van del nivel
0, que estima que la postura evaluada resulta aceptable, al nivel 4, que indica la
necesidad urgente de cambios en la actividad.

El procedimiento para aplicar el método REBA puede resumirse en los siguientes

pasos:

1. Determinar los ciclos de trabajo y observar al trabajador durante varios de
estos ciclos: Si el ciclo es muy largo o no existen ciclos, se pueden realizar
evaluaciones a intervalos regulares.

2. Seleccionar las posturas que se evaluaran: Se seleccionaran aquellas que, a
priori, supongan una mayor carga postural bien por su duracion, bien por su
frecuencia o porque presentan mayor desviacion respecto a la posicion neutra.

3. Determinar si se evaluara el lado izquierdo del cuerpo o el derecho: En caso
de duda se analizaran los dos lados.

4. Tomar los datos angulares requeridos: Pueden tomarse fotografias desde los
puntos de vista adecuados para realizar las mediciones. Para esta tarea puedes
emplear RULER, la herramienta de Ergonautas para medir angulos sobre

fotografias.
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Determinar las puntuaciones para cada parte del cuerpo: Empleando la tabla
correspondiente a cada miembro.

Obtener las puntuaciones parciales y finales del método para determinar la
existencia de riesgos y establecer el Nivel de Actuacion.

Si se requieren, determinar qué tipo de medidas deben adoptarse: Revisar las
puntuaciones de las diferentes partes del cuerpo para determinar dénde es
necesario aplicar correcciones.

Rediseiar el puesto o introducir cambios para mejorar la postura si es
necesario.

En caso de haber introducido cambios, evaluar de nuevo la postura con el

método REBA para comprobar la efectividad de la mejora

Aplicacion detallada del método:

Grupo A: puntuaciones de cada uno de los miembros que lo componen

(tronco, cuello y piernas). EI método comienza con la valoracién y puntuacion

individual de los miembros del grupo A. Por ello, como paso previo a la obtencion de

la puntuacién del grupo hay que obtener las puntuaciones de cada miembro.

Puntuacion del tronco: El primer miembro a evaluar del grupo A es el

tronco. Se debera determinar si el trabajador realiza la tarea con el tronco erguido o

no, indicando en este Ultimo caso el grado de flexion o extension observado. Se

seleccionard la puntuacion adecuada de la tabla 3.

=0

a3

Figura 1: Posiciones del tronco.
Fuente:https://www.ergonautas.upv.es/metodos/reba/reba-ayuda.php.
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Tabla 3: Puntuacién del tronco.

Posicidn Puntuacidn
Tronco e:guici:} 1
Flexién o extensidn entre 07y 20° 2
Flexign =207 y =60% o extension =20 3
Flexidn =60° 4

Fuente: https://www.ergonautas.upv.es/metodos/reba/reba-ayuda.php
La puntuacién del tronco incrementara su valor si existe torsion o inclinacion

lateral del tronco.

Puntuacion del cuello: En segundo lugar, se evaluara la posicion del cuello.
El método considera dos posibles posiciones del cuello. En la primera el cuello esta
flexionado entre 0 y 20 grados y en la segunda existe flexion o extension de mas de

20 grados.

Figura 2: Posiciones del cuello.
Fuente: https://www.ergonautas.upv.es/metodos/reba/reba-ayuda.php

Tabla 4: Puntuacién del cuello.
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1 El cuello esta entre 0 y 20 grados
de flexién.

2 El cuello esta flexionado o
extendido mas de 20 grados.

Fuente :https://www.ergonautas.upv.es/metodos/reba/reba-ayuda.php

La puntuacion calculada para el cuello podra verse incrementada si el
trabajador presenta torsion o inclinacion lateral del cuello.

Puntuacion de las piernas: Para terminar con la asignacion de las
puntuaciones de los miembros del grupo A, se evaluara la posicion de las piernas,

donde se podra obtener la puntuacion inicial asignada en funcion de la distribucion

N

Figura 3: Posiciones de las piernas.
Fuente: https://www.ergonautas.upv.es/metodos/reba/reba-ayuda.php

del peso.

Tabla 5: Puntuacion de las piernas.
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[ 1 |ISoporte bilateral, andando o sentado. |

Soporte unilateral, soporte ligero o
postura inestable.

Fuente:https://www.ergonautas.upv.es/metodos/reba/reba-ayuda.php.

La puntuacion de las piernas se vera incrementada si existe flexion de una o
ambas rodillas. El incremento podra ser de hasta 2 unidades si existe flexion de mas
de 60 grados, si el trabajador se encuentra sentado, el método considera que no existe
flexion y por tanto no incrementa la puntuacion de las piernas.

Grupo B: Puntuaciones de los miembros superiores (brazo, antebrazo y
mufieca). Finalizada la evaluacién de los miembros del grupo A se procedera a la
valoracion de cada miembro del grupo B.

Puntuacion del brazo: Se deberd medir su &ngulo de flexion a segln las
diferentes posturas consideradas por el método y pretende orientar al evaluador a la

hora de realizar las mediciones necesarias.

@1 w24 34

Figura 4: Posiciones del brazo.
Fuente: https://www.ergonautas.upv.es/metodos/reba/reba-ayuda.php

Tabla 6: Puntuacion del brazo.
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i El brazo esta entre 0 v 20 grados de flexion
0 0 v 20 grados de extension.

2 El brazo esta entre 21 y 45 grados de
flexién o més de 20 grados de extension.

El brazo estd entre 46 y 90 grados de
flexion.

3

4 |[E1 brazo esta flexionado mas de 90 grados. |

Fuente: https://www.ergonautas.upv.es/metodos/reba/reba-ayuda.php

La puntuacion asignada al brazo podré verse incrementada si el trabajador
tiene el brazo abducido o si el hombro esta elevado. Sim embargo, el método
considera una circunstancia atenuante del riesgo la existencia de apoyo para el brazo
0 que adopte una posicion a favor de la gravedad, disminuyendo en tales casos la
puntuacion inicial del brazo. Las condiciones valoradas por el método como
atenuantes a gravantes de la posicion del brazo pueden no darse en ciertas posturas,
en tal caso el resultado consultado en la tabla 6 permaneceria sin alteraciones.

Puntuacién del antebrazo: A continuacion, serd analizada la posicion del
antebrazo al consultar la tabla se proporcionara la puntuaciéon del antebrazo en
funcién a su angulo de flexion. En este caso el método no afiade condiciones

adicionales de modificacion de la puntuacion asignada.
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Figura 5: Posiciones del antebrazo.
Fuente: https://www.ergonautas.upv.es/metodos/reba/reba-ayuda.php

Tabla 7: Puntuacioén del antebrazo.

1 il antebrazo esta entre 60 y 100 grados
¢ flexion,
| antebrazo esta flexionado por debajo
2 g 60 grados o por encima de 100
dos.

Fuente:https://www.ergonautas.upv.es/metodos/reba/reba-ayuda.php.

Puntuacion de la mufieca: Para finalizar con la puntuacién de los miembros
superiores se analizard la posicion de la mufieca donde se muestran las dos posiciones

consideradas por el método, tras el estudio de angulo de flexion se procedera a la
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seleccion de la puntuacion correspondiente consultando los valores proporcionados

por la tabla.

15 Sy
v >15°

Figura 6: Posiciones de la mufieca.
Fuente:https://www.ergonautas.upv.es/metodos/reba/reba-ayuda.php.

Tabla 8: Puntuacién de la mufeca.

{ La mufieca esta entre 0 y 15
grados de flexion o extension.

) La mufieca estd flexionada o
extendida mas de 15 grados.

Fuente:https://www.ergonautas.upv.es/metodos/reba/reba-ayuda.php.

El valor calculado de la mufieca se verd incrementado en una unidad si esta

presenta torsion o desviacion lateral.

Puntuacion de los grupos Ay B.

Tabla 9: Puntuacion inicial del grupo A.
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Fuente:https://www.ergonautas.upv.es/metodos/reba/reba-ayuda.php.

Tabla 10: Puntuacién inicial del grupo B.

Fuente:https://www.ergonautas.upv.es/metodos/reba/reba-ayuda.php.

Las puntuaciones globales de los Grupos A y B consideran la postura del

trabajador. A continuacion, se valoraran las fuerzas ejercidas durante su adopcion
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para modificar la puntuacion del Grupo A, y eltipo de agarre de objetos para
modificar la puntuacion del Grupo B.

La carga manejada o la fuerza aplicada modificaran la puntuacién asignada al
Grupo A (tronco, cuello y piernas), excepto si la carga no supera los 5 kilogramos de
peso, caso en el que no se incrementard la puntuacion. La Tabla 11lmuestra el
incremento a aplicar en funcion del peso de la carga. Ademas, si la fuerza se aplica
bruscamente se debera incrementar una unidad mas a la puntuacién anterior. En
adelante la puntuacion del Grupo A, incrementada por la carga o fuerza, se

denominara Puntuacion A.

Tabla 11: Puntuacién para la carga o fuerzas.

| +0 ||La carga o fuerza es menor de 5 kg. |
| +1 ”Lil. carga o fuerza esta entre 5 v 10 Kgs. l
| +2 ”1 .a carga o fuerza es mayor de 10 Kgs. I

Fuente:https://www.ergonautas.upv.es/metodos/reba/reba-ayuda.php.

Tabla 12: Modificacion de la puntuacion para la carga o fuerza

[ +1 ”La fuerza se aplica bruscamente. |

Fuente:https://www.ergonautas.upv.es/metodos/reba/reba-ayuda.php.

La calidad del agarre de objetos con la mano aumentara la puntuacion del
Grupo B, excepto en el caso de que la calidad del agarre sea buena o no existan
agarres. La muestra los incrementos a aplicar segun la calidad del agarre y la tabla 13
muestra ejemplos para clasificar la calidad del agarre. La puntuacién del Grupo B
modificada por la calidad del agarre se denominara Puntuacion B.

Tabla 13: Puntuacion del tipo de agarre.
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+0 Agarre Bueno.
Ll agarre es bueno y la fuerza de agarre de rango medio

Agarre Regular,

+1 LEl agarre con la mano es aceptable pero no ideal o el agarre es
aceptable utilizando otras paries del cuerpo.

Agarre Malo.

El agarre es posible pero no aceptable,

+2

Agarre Inaceptable,
+3 El agarre es torpe ¢ inseguro, no es posible el agarre manual o ¢l
agarre es inaceptable utilizando otras partes del cuerpo.

Fuente:https://www.ergonautas.upv.es/metodos/reba/reba-ayuda.php.

Puntuacion final: Las puntuaciones de los Grupos A y B han sido

modificadas dando lugar a la Puntuacion Ay a la Puntuacion B respectivamente. A
partir de estas dos puntuaciones, y empleando la Tabla 14, se obtendra la Puntuacion

Tabla 14: Puntuacién C en funcién de las puntuaciones Ay B.

————  mamiac ]

[ Puntwaciena [ Puntuwacienns |
[ () 0 [ () () ) o=
o I ENnRERERERn RN ENENE
[ (2] =z ][3][s ][ ][s][s[s][7][7][=]
sz (= (= ][ ][« s [e][7][7 ][ = ][=][#]
Tl (s [« [« [« ][sI[e ][z ][=][s][=2][=][2]
S [+ [« [« ][s][s][71[s][s[o][o][2][*]
e[ s |[e |[e ][ 7 |[s][s8][ o] 9 ]|[10][10][10][10]
[ 7 [ 7 [ 7 ][ s [ o ][ o |[ o ][ro][re][ra][s1][11]
PE (s [ s [ s ][ 9 |[1o][re][1e][1o][10][1a][11][11]
s (2 2 (2 J[xe][xo][xo][xa][an][xx][12][12][12]
e (o[ |[ro[xa |[aa][aa[ax][12][12][12][12][12]

I 1| (1) (1 (3] (32 (12 (32 ] [32] [32] [12] [12] [12]
I [ 12 |12 ] (12 ][x2] [12][12|[x2][12][12] [12][12][12]

Fuente:https://www.ergonautas.upv.es/metodos/reba/reba-ayuda.php.

Finalmente, para obtener la Puntuacion Final, la Puntuacion C recién obtenida

se incrementard segun el tipo de actividad muscular desarrollada en la tarea. Los tres
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tipos de actividad considerados por el método no son excluyentes y por tanto

la Puntuacion Final podria ser superior a la Puntuacién C hasta en 3 unidades.

Tabla 15: Puntuacién del ti|qo de actividad muscular.

Una o mas partes del cuerpo permanecen
+1 estaticas, por ejemplo soportadas durante mas
de 1 minuto.

Se producen movimientos repetitivos, por
+1 ejemplo repetidos mas de 4 veces por minuto
(excluyendo caminar).

Se producen cambios de postura importantes o

+1 .
se adoptan posturas inestables.

Fuente:https://www.ergonautas.upv.es/metodos/reba/reba-ayuda.php.

Obtenida la puntuacion final, se proponen diferentes Niveles de
Actuacion sobre el puesto. El valor de la puntuacion obtenida serd mayor cuanto
mayor sea el riesgo para el trabajador; el valor 1 indica un riesgo inapreciable
mientras que el valor maximo, 15, indica riesgo muy elevado por lo que se deberia
actuar de inmediato. Se clasifican las puntuaciones en 5 rangos de valores teniendo
cada uno de ellos asociado un Nivel de Actuacion. Cada Nivel establece un nivel de
riesgo y recomienda una actuacién sobre la postura evaluada, sefialando en cada caso
la urgencia de la intervencion. La Tabla 16 muestra los Niveles de Actuacién segun la

puntuacion final.

Tabla 16: Niveles de actuacion segun la puntuacion final obtenida.
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Inapreciable || No es necesaria actuacion I

. Puede ser necesaria la
1 Bajo .
actuacion.
_I 2 I[ MMedio ]I FEs necesarna la actuacion,

s necesania la actuacion
3 Alto
cuanto antes,
Es necesaria la actuacion
de inmediato,

4 Muy alto

Fuente:https://www.ergonautas.upv.es/metodos/reba/reba-ayuda.php.

Finalmente, la Figura 7 resume el proceso de obtencion del Nivel de

Actuacion en el método REBA.

_I:_*ur:x:ch&n Enmac:gn Brazo
ntuacion
Gr:pn Euu:::ll.::l:iﬁn Gr:pn :‘::‘“::::n
A Mufieca
i1 11
I Puntuacién Tabla a || | Puntuacién TablaB ||
+ +
I Puntuacién Fuerzas | | Puntuacién Agarre ||

1 1
[ Puntuaciena || |:> {::\ I Puntuacion B Il

, !

|[Puntuacion Tabla c ||

+

Puntuacion
Actividad

. !

PUNTUACION
FINAL REBA

|| Nivel de actuacién ||

|[Nivel de riesgo ||

Figura 7: Flujo de obtencién de puntuaciones en el método REBA.
Fuente:https://www.ergonautas.upv.es/metodos/reba/reba-ayuda.php.
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2.2.6 WCM (World Class Manufacturing)

Segun Yamashina (2008). Es una herramienta que se utiliza para visualizar las
perdidas y los desperdicios ofreciendo una fuerte orientacion en la eficacia de su
reduccion. La manufactura de clase mundial no solo supone un mejoramiento de la
calidad de los productos, sino ademas una completa reestructuracion de las relaciones
entre empleados, gerentes y los procesos de produccion. En la Figura 3, se muestran
los 10 pilares fundamentales dentro del WCM, donde se explicara a continuacion el
origen de dicha metodologia y sus pilares. EI WCM nacido como un modelo de
origen japonés basandose en la eliminacion de todo tipo de pérdidas y derroches.

Para promover la mejora continua en los procesos de produccién y logistica y
se ha ido modernizando consolidandose como un sistema integrado de gestion para
promover los procesos de manera eficiente y la total competitividad de las empresas.
Se integra en una plataforma de 10 pilares técnicos y 10 pilares gerenciales, cada uno
desarrollado en siete pasos. EI cumplimiento de estos 10 pilares convierte a FCA de

Venezuela en una empresa de clase mundial, aumentando la calidad del producto, la

calidad de vida de sus trabajadores y por ende la productividad de la empresa.

WORLD CLASS MANUFACTURING -
[ .*_. Siged - : r "-'_ - e b -‘.

Figura 8: Templo del WCM y sus 10 Pilares fundamentales.
Fuente: Empresa FCA de Venezuela (2017).
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En este sentido, afirma Diaz (2011), que el WCM se implementa “con el
objetivo de mantener los mas altos estandares que busca incrementar cero averias,
cero derroches, cero errores de calidad, y en especial, cero accidentes” (p.1), de estos
pilares se basan en la medicion, documentacion, comunicacion e involucramiento por
parte del conjunto de los trabajadores de la organizacion, y cada uno de ellos
comprende un conjunto de funciones y utilidades.

2.2.7 Pilares WCM. Segun Yamashina (2008).

Seguridad. Tiene como finalidad satisfacer las exigencias de los encargados,
asegurando la mejora continua de la seguridad en el puesto de trabajo; buscando la
reduccion drastica del nimero de los accidentes, el desarrollo de la cultura de
prevencion en lo concerniente a seguridad, el mejoramiento constante de la
ergonomia del puesto de trabajo y el desarrollo de las competencias profesionales
especificas: logrando la mejora del entorno laboral y la eliminacion de las
condiciones para potenciales incidentes e infortunios.

Mejora Enfocada. Tiene como objetivo, eliminar las principales causas de
perdida identificadas precedentemente mediante el despliegue de costos o
costDeployment, evitando dirigir esfuerzos y recursos hacia problematicas no
prioritarias: para lograr reducir drasticamente las perdidas mas importantes presentes
en el sistema productivo de fabrica, eliminando las ineficiencias de los procesos y las
actividades sin valor agregado, con el objetivo de aumentar la competitividad del
costo del producto y adicionalmente desarrollar las competencias profesionales
especificas de resolucién de problemas.

Despliegue de costos. Este pilar representa un método que innova los sistemas
de administracion y control de las empresas, identificando y atacando las causas de
las perdidas y desperdicios en el sistema, introduciendo una estrecha unién entre la
seleccion de las areas a mejorar y el desempefio de los resultados de mejoras
obtenidos aplicando en cada uno de los pilares del WCM indicadores.

Control de calidad. Implementado en funcién de atacar, la insatisfaccion de

los clientes, la adquisicion de productos defectuosos por parte de los clientes y
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cuando, los costes de descartes y reelaboraciones son elevados; teniendo como
finalidad: asegurar productos de calidad para los clientes minimizando los costes.

Logistica y servicio al cliente. Su propdsito es construir un flujo de materiales
sincronizado con la produccion, entregando los materiales justo a tiempo, en las
cantidades requeridas y en el lugar solicitado con la cantidad especificada evitando el
exceso de manejo de materiales e identificando las ubicaciones de los materiales para
evitar errores de entrega.

Administracion temprana del equipo. La idea principal del pilar es buscar la
gestion preventiva de equipos confiables y de facil mantenimiento, accesibles,
limpios, considerando todo el conocimiento adquirido eliminando todos los puntos
potenciales de accidentes en el equipo y garantizando la calidad de las piezas piloto
gue salen de la maquina adquirida.

Desarrollo Personal. Consiste en trabajar con el desarrollo de las personas y la
mejora continua de nuestras competencias, en funcién de respaldar de manera
especifica las competencias necesarias para el desarrollo de las otras metodologias y
de los proyectos de mejora, el pilar busca la aplicacién del Quality control o control
de calidad para el buen control del proceso por parte de los encargados, el cual
mejora la calidad, las buenas competencias de mantenimiento. La eficiencia y la
aplicacion del mantenimiento autGnomo.

Medio Ambiente. Su finalidad es la de satisfacer las exigencias de los
encargados y de la sociedad civil, asegurando una gestion ambiental correcta,
mediante las auditorias internas periddicas sobre el impacto de la fabrica hacia el
ambiente, la identificacion y prevencion de los riesgos, la aplicacion de las
normativas 1SO 14000, las mejoras técnicas sobre las instalaciones, la formacion,
ensefianza y control.

Mantenimiento Profesional. El objetivo principal es trabajar pensando en el
mantenimiento planificado, es decir, reducir fallas, aumentar la eficiencia de las
maquinas e interactuar con el departamento encargado para eliminar fuentes de

contaminacion e identificar y reportar en SAP paradas debido a maquinas y equipos.
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Actividades Auténomas. Este pilar es el mas importante a objeto de este
trabajo por lo cual, se profundizara mucho mas que los anteriores, dado que es el que
contiene las directrices para desarrollar la investigacion. Precisando, este pilarse
encarga de mejorar la disponibilidad de los medios de trabajo y la calidad de los
productos, a través de la implicacion de los encargados de la produccion,
asignandoles mayores responsabilidades en la gestion y mantenimiento de la
maquinaria y de las herramientas, realizando los controles respectivos, la lubricacion,
la localizacién inmediata de anomalias la sustitucion de algunos componentes o
pequerias reparaciones.

Hay dos tipos de actividades autonomas: una se enfoca sobre las instalaciones o
bien sobre las areas con intensidad de maquinas; la otra sobre el trabajo o bien sobre
las &reas con actividades manuales intensivas. Donde la actividad inherente hacia las
instalaciones constituye el pilar Mantenimiento auténomo y aquella inherente al
trabajo constituye el pilar de Organizacion del lugar de trabajo.

Mantenimiento Autonomo. Se encarga de buscar siempre mejorar la eficiencia
de los equipos identificando fuentes de contaminacion y conservando limpios los
equipos, definiendo ciclos eficaces de inspeccion y limpieza de los equipos.

2.2.8 Organizacion del lugar del trabajo (WO).

Hay dos tipos de actividades autdbnomas: una se enfoca sobre las instalaciones
0 bien sobre las areas con intensidad de maquinas; la otra sobre el trabajo o bien
sobre las &reas con actividades manuales intensivas. La actividad inherente hacia las
instalaciones constituye el pilar de Mantenimiento Auténomo (Autonomis
Maintenance) y aquella inherente al trabajo constituye el pilar de organizacion del
lugar de Trabajo (WorkplaceOrganization).
2.2.8.1 WorkplaceOrganization (WO)

Esta constituido de un conjunto de criterios técnicos, de métodos y de
instrumentos dirigidos a crear un lugar de trabajo ideal para obtener la mejoria de la
calidad, la méxima seguridad y el valor maximo. Ello significa realizar acciones de

restablecimiento y de mejoramiento continuo con el objetivo de garantizar la
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ergonomia y la seguridad del puesto de trabajo, de asegurar la calidad del producto
mediante un proceso robusto y de mejorar la productividad del trabajo. El
restablecimiento y mantenimiento de las condiciones de orden y limpieza en el area
de trabajo, el cuidado en el adiestramiento de los operadores, el mejoramiento de las
condiciones ergondmicas, el posicionamiento del material a un lado de la linea y la
definicion de las condiciones de abastecimiento a modo de garantizar el principio del
minimo movimiento del material: son los criterios principales del pilar técnico WO.

En el lugar de trabajo de hecho hay la necesidad de crear estandares que permitan
uniformar los comportamientos de los operadores a fin de garantizar la repetitividad
del proceso. Justo por la multiplicidad de los procesos y las condiciones de que se
ocupa, que son aquellas que impactan en el puesto de trabajo, el equipo de
WorkplaceOrganization prevé la presencia y la integracion de diversas funciones y de
diversas competencias. Ademas, es responsable de la logistica, el referente para la
Ergonomiay la Seguridad de la unidad Operativa, y el responsable de la Calidad.

El objetivo de este pilar es el de crear un estandar del lugar de trabajo que
garantice la seguridad del lugar y el bienestar del personal, la calidad de las
operaciones ejecutadas y el maximo valor del trabajo. Esto se realiza a través del
involucramiento de los operadores, a nivel de equipo e individualmente. El pilar
provee capacitacion a los operadores de las competencias y de las capacidades para
realizar el mejoramiento continuo del micro-proceso de trabajo y de los resultados del
trabajo del cual son responsables, a través de la aplicacion de los métodos y las
técnicas mas apropiadas para optimizar:

Los movimientos de materiales.
La ergonomia y seguridad del puesto de trabajo (eliminacion de MURI).
La calidad del producto a través de las operaciones, ciclos de trabajo y

secuencia robusta, a prueba de error.
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La simplificacion y la productividad del proceso a través de la eliminacion de
la actividad que produce desperdicios o que no agrega valor (MUDA) y de las
actividades irregulares (MURA).

El resultado esperado de la actividad desarrollada a través del pilar
WorkplaceOrganization consiste en una significativa reducciéon de los principales
tipos de perdidas ligados a la no calidad del producto y a la reduccion productiva del
proceso, en un mejoramiento consistente de la ergonomia y una reduccion sustancial
de los movimientos de los materiales.

El pilar de Organizacién del lugar de Trabajo utiliza una instrumentacion
especifica util para analizar la naturaleza critica que se origina en el puesto de trabajo,
y que son principalmente determinantes del modo en el cual se trabaja, y para
proporcionar indicaciones y reglas para su resolucién
2.2.9 Analisis y Eliminacion de MURI, MURA, MUDA

Este analisis se enfoca las operaciones de trabajo y tiene como finalidad el
identificar todos aquellos movimientos que puedan generar impactos negativos en la
calidad, sobre los costos (porque constituyen desperdicios) y sobre la seguridad y el
bienestar de las personas, sean porgue son equivocados, porque son inutiles, sea
porque son pesados o peligrosos. Por MURI se entiende el conjunto de operaciones
dificiles o no naturales que generan fatiga, pueden generar riesgos para los
trabajadores y reducir la productividad del trabajo. Deben ser analizadas y resueltas
aplicando la disciplina ergonémica.
2.2.9.1 MURI

Una operacidn dificil o antinatural es una operacion que determina fatiga:

Fatiga muscular en el caso de operaciones que requieran fuerza
Fatiga causada por una posicién incorrecta, no natural.
Fatiga mental en el caso de operaciones que requieren atencion.

Fatiga emocional en el caso de operaciones no agradables.
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Para eliminar Muri es necesario primero seguir el analisis ergonémico del lugar
del trabajo, clasificando los movimientos efectuados por los operadores sobre la base
de estandares codificados a nivel internacional, para definir después acciones
correctivas a aplicar al ciclo de fabricacion y a la organizacion del puesto de trabajo,
clasifica los puestos por nivel: verde (ninguna accién a efectuar), amarillo o naranja

(necesita vigilancia) y rojo (necesita efectuar medidas correctivas).
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Figura 9: Niveles de Movimiento.
Fuente: Empresa FCA de Venezuela (2017).

En la figura 6, se describen todos aquellos movimientos que podria realizar el
operario mientras hace una actividad, tomando en cuenta su ponderacidn con respecto
al nivel de riesgo.
2.2.9.2 MURA.

Se describird como la operacion irregular, es decir, las operaciones de un ciclo
al siguiente, de un operador a otro, donde no son ejecutadas con la misma regularidad

por los operadores, generdndose un impacto negativo en la calidad. Ellos se pueden
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reconocer a través de la observacion prolongada y pueden ser solucionadas por la
introduccidn de operaciones estandarizadas.

El analisis de este caso tendra la finalidad de identificar los factores que pueden
impedir la ejecucion regular del ciclo a fin de intervenir para restablecer lo estdndares
de trabajo. La figura precedente es en este caso explicativa del problema. Una de las
posibles causas principales de MURA esté vinculada a la colocacion incorrecta del
material y de los dispositivos.

Criterios eficaces a los cuales atenerse para evitar el tener operaciones
irregulares son los siguientes: La altura de las mesas de trabajo debe ser la misma; El
material de trabajo tiene que ser simple para tomar, de reponer, de desplazar; Un
movimiento tridimensional del material de trabajo debe ser simplificado partiéndolo
en dos movimientos o0 mejor ain en un solo movimiento unidimensional; La distancia
de transferencias del material debe ser la mas corta y el movimiento del material tiene
que ser lineal.
2.2.9.3 MUDA.

Se definira como cualquier elemento del proceso que no agregue valor al
producto final o de actividad de valor no agregado NVAA, generando desperdicios y
deben ser identificadas a través de la observacion y ser eliminadas. El desperdicio se
denotara como la cantidad de recursos utilizados en exceso respecto al requerimiento
necesario para producir un valor constante de salida y es posible identificar siete tipos
de desperdicios: por sobreproduccién; debido al tiempo de espera; debido al
transporte; debido a la elaboracion real; debido a inventarios; por movimientos;

debido a produccion defectuosa.

2.3 Bases Legales

A continuacion, se hara referencia a aquellos documentos tipo legal, que
determinan los elementos y factores importantes para ser tomados en cuenta y
preservar la vida y salud de los individuos en el ambito laboral (Ver en anexo “A” el

detalle de los aspectos legales):
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LOPCYMAT: Es la Ley Organica de Prevencion, condiciones y medio ambiente del
trabajo, vigente desde el 26 de Julio de 2005 y tiene por objeto regular las relaciones
entre el empleador y sus empleado, garantizando a los trabajadores y trabajadoras,
condiciones de seguridad, salud y bienestar en un ambiente de trabajo adecuado y
propicio, promocién de un trabajo seguro y saludable, prevencién de los accidentes
de trabajo y las enfermedades ocupacionales, reparacion integral del dafio sufrido y la
promocion e incentivo al desarrollo de programas para la recreacion, utilizacion del
tiempo libre, descanso y turismo social.
REGLAMENTO PARCIAL DE LA LEY ORGANICA DE PREVENCION,
CONDICIONES Y MEDIO AMBIENTE DE TRABAJO:

Este reglamento tiene por objeto desarrollar las normas de la Ley Organica de
prevencion, Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo.
NORMA TECNICA PROGRAMA DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL
TRABAJO (NT-01-2008): Norma técnica desarrollada en concordancia con el
numeral 10 del articulo 14 de la Ley Organica de Prevencion, Condiciones y Medio
Ambiente de Trabajo, de conformidad con el articulo 8 y el articulo 61 de la misma.
LEY ORGANICA DEL TRABAJO, LOS TRABAJADORES Y LAS
TRABAJADORAS: Capitulo I11. Derecho al trabajo y deber de trabajar. Articulo26.
Capitulo 1V. De la Proteccion al Trabajador y Trabajadora. Excepciones a la libertad
de trabajo, Articulo 31.
Capitulo V. De las Personas en el Derecho del Trabajo. Responsabilidad objetiva del
patrono o patrona, Articulo 43. Participacion en salud y seguridad, Articulo 44.

Capitulo V. Condiciones Dignas de Trabajo. Condiciones de trabajo, Articulo 156.

2.3 Definicion de términos Basicos
Ausentismo laboral: El ausentismo laboral es el conjunto de
ausencias de los empleados a su trabajo, justificadas o no. Es considerado

un factor que reduce seriamente la productividad.
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Body in White (BIW): Cuerpo en blanco se refiere a la etapa en la
fabricacion de automdviles en la que los componentes de un cuerpo de
automovil se han unido, utilizando una o una combinacion de diferentes
técnicas: soldadura (punto, MIG / MAG), remachado, remachado, union,
soldadura con laser, etc.

BK: Nomenclatura asignada al modelo Dodge Forza.

Enfermedades osteomusculares profesionales: Son un conjunto
de lesiones inflamatorias o degenerativas de los mausculos, tendones,
articulaciones, ligamentos y nervios. Generalmente se localizan en la zona
del cuello, espalda, hombros, codos, mufiecas y manos.

Estacion: lugar o puesto de trabajo, donde se efectlan una serie de
operaciones referentes al ensamble del vehiculo. Dentro de cada linea de
ensamble, estas se encuentran enumeradas.

NVA: Para FCA de Venezuela, es todo lo que no genera valor alguno al
proceso productivo.

NVAA: Actividades que no le generan valor al proceso, pero que son
necesarias, Como caminatas.

Operario: Personas que realizan una actividad determinada, generalmente
de caracter técnico y que es recompensada mediante el pago de un salario.
Perdidas: Uso de cualquier recurso (mano de obra, materiales, equipo de
produccion, energia) al cual un costo asociado, y que no agrega valor
percibido por el cliente.

Tiempo de valor agregado (VA): Es el tiempo que le agrega valor al
producto final.

W2: Nomenclatura asignada al modelo Grand Cherokee.
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CAPITULO 111

MARCO METODOLOGICO
Para llevar a cabo una investigacion es de suma importancia el definir una
metodologia o procedimientos ordenados que permite establecer lo significativo de
los hechos y fendmenos hacia los cuales estd encaminado el interés de la misma .El
marco metodoldgico esta referido al momento que alude al conjunto de
procedimientos Idgicos y operacionales implicitos en todo proceso de investigacion.

De acuerdo a lo que afirma Hurtado J (2000): “La metodologia es
el area del conocimiento que estudia los métodos generales de las
disciplinas cientificas. La metodologia incluye los métodos, las
técnicas, las estrategias y los procedimientos que utilizara el
investigador para lograr los objetivos” (p.75).

3.1 Tipo de Investigacion

La investigacion se categoriza bajo el nivel de proyecto factible, debido a que se
proponen mejoras en el area de trabajo, a través de un estudio ergonémico de las
estaciones 2 y 3 de latoneria para la empresa automotriz FCA de Venezuela, donde el
proposito es la disminucién de las condiciones Disergonomicas las cuales ocasionan
un alto indice de lesiones Osteomusculares.

Bracho. J. (1991), sefiala: “El proyecto factible consiste en la elaboracion de una
propuesta de un modelo operativo viable, o una solucion posible a un problema de
tipo préctico, para satisfacer necesidades de una institucion o grupo social” (p.154).
3.2 Disefio de la investigacion

Segun Arias (2006), “El disefio de investigacion es la estrategia general que
adopta el investigador para responder al problema planteado. En atencién al disefio, la
investigacion se clasifica en: documental, de campo y experimental.”

Por consiguiente, el presente estudio esta dentro del marco del tipo de

investigacion de campo, de acuerdo con Arias (2006) “la investigacion o disefio de



campo es aquella que consiste en la recoleccion de datos directamente de los sujetos
investigados, o de la realidad donde ocurren los hechos (datos primarios)” (p.31). Los
datos utilizados para analizar los factores de riesgos para la salud del trabajador del
departamento BIW en el proceso de montaje y cuadraje de puertas en las estaciones 2
y 3 del area de Latoneria en la empresa FCA de Venezuela, se tomaran directamente
en los sitios de trabajo a los sujetos de estudio.
3.3 Nivel de la investigacion

La investigacion es de tipo descriptiva y documental, se ubica en un estudio
de campo a nivel descriptivo, ya que propone evaluar las actividades desarrolladas
dentro del departamento de BIW, en las estaciones 2 y 3 encargadas del montaje y

cuadraje de puertas en la empresa FCA de Venezuela.

En relacion a esto para Sabino (2002) “La investigacion descriptiva
manifiesta que su preocupacion primordial radica en describir
algunas caracteristicas fundamentales de conjunto homogéneos de
fendmenos (...) utiliza criterios sistematicos que permiten poner en
manifiesto la estructura o el comportamiento de los fendmenos de
estudio proporcionando de este modo informacion sistemética y
comparable con la de otras fuentes” (p.43).

Seguidamente, el estudio que se harad esta avalado como una investigacion
documental, ya que se basara en documentos escritos cuyo objetivo fundamental es
reforzar el tema a través de una indagacion exhaustiva que directa o indirectamente
aportan informacion concisa al desarrollo del tema en cuestion, de acuerdo con Arias
(2012) “La investigacion documental es un proceso basado en la busqueda,
recuperacion, analisis, critica e interpretacion de datos secundarios, es decir, los
obtenidos y registrados por otros investigadores en fuentes documentales: impresas,
audiovisuales o electronicas. Como en toda investigacion, el propdsito de este disefio

es el aporte de nuevos conocimientos” (p.27).
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3.4 Poblacion y Muestra
3.4.1 Poblacion

Arias. F; (2012) indica que: “La poblacion, o en términos mas
precisos la poblacién objetivo, es un conjunto finito o infinito de
elementos con caracteristicas comunes para los cuales seran
extensivas las conclusiones de la investigacion. Esta queda
delimitada por el problema y por los objetivos de estudio” (p.81).

Y para este caso de estudio la poblacién sera del tipo finito, debido a que se
conoce la cantidad de personas que la integran, el presente trabajo constara de una
poblacion de noventa y cuatro (94) trabajadores del Departamento de BIW,
especificamente en el area de Latoneria se encuentran cuarenta y cinco (45)
trabajadores de los cuales seis (6) son los encargados de las estaciones 2 y 3, los
responsables del cuadraje y montaje de puertas, cuatro (4) cuadradores especialistas y
dos (2) cuadradores ayudantes.
3.4.2Muestra

Para la determinacion de la muestra, Hernandez (2003), establece que “La
muestra es definible como: subgrupo de la poblacion en la que la eleccion de los
elementos no depende de la probabilidad sino de las caracteristicas de la
investigacion” (p.213).

Indica Bolafios Rodriguez (2012) que el Muestreo No Probabilistico, es la
seleccion de cada unidad de la muestra, en parte, tiene como base el juicio del
investigador. En este tipo de muestreo, “No existe una oportunidad conocida que
indigue si un elemento particular del universo serd seleccionado para conformar la
muestra”.

A partir de estos conceptos se determina que la muestra para el presente
trabajo cumple con la caracteristica no probabilisticas del tipo muestreo intencional o
también denominado opinatico o de juicio, Bolafios Rodriguez (2012), “...se utiliza
cuando es el propio investigador el que selecciona a los sujetos que considera
apropiado...” (p.116). A partir de acd se determina una muestra de seis (6)
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trabajadores de la seccion de cuadraje de puerta en el &rea de Latoneria, y sus
descripciones de cargos respectivas son cuatro (4) especialistas en cuadraje y dos (2)
cuadradores.
3.5 Técnicas e Instrumentos de Recoleccion de Datos
3.5.1 Tecnicas
Segun Arias (2006), las técnicas de investigacion son las distintas maneras,
formas o procedimientos utilizados por el investigador para recopilar u obtener los
datos o la informacion. (p. 25).Esta parte permite recabar informacion para la
medicién de los factores a analizar con el fin de obtener lo necesario para el estudio
del problema u objeto de investigacion. Las técnicas que se utilizaran para recolectar
toda la informacion serd la implementacion de la observacion directa, entrevista y
revision documental.
Observacion Directa: Segun Arias, F. (2006), define la observacion “como
aquella que se realiza cuando el investigador observa de manera neutral sin
involucrarse en el medio o realidad en la que se realiza el estudio” (p. 69). Por
lo tanto, la observacion permitird obtener una vision clara y precisa sobre las
debilidades observadas y los elementos usados en el area de cuadraje y
montaje de puertas del departamento de Latoneria, en la empresa FCA
Venezuela.
Entrevista: Segun Corbetta (2007), opina que la entrevista “Es una
conversacion provocada por un entrevistador con un nimero considerable de
sujetos elegidos segun un plan determinado con una finalidad de tipo
cognoscitivo. Siempre estd guiada por el entrevistador, pero tendra un
esguema no estandar”.
Para Sabino (2002), las entrevistas pueden ser:
Estructuradas: son aquellas entrevistas que plantean idénticas preguntas y se realiza

en el mismo orden a cada uno de los participantes.
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No Estructuradas: es una entrevista mas flexible y abierta. El investigador elabora

las preguntas antes de realizar la entrevista.
Revision Documental: UPEL (2006), se entiende por revision documental “el
estudio de problemas con el propdsito de ampliar y profundizar el
conocimiento de su naturaleza con apoyo principalmente en trabajos previos,
informacién y datos divulgados por medio impreso, audiovisuales y
electrénicos, la originalidad del estudio se refleja en el enfoque critico,
conceptualizado, reflexiones, conclusiones, recomendaciones y en general, en
el pensamiento del autor.

3.5.2 Instrumentos

Hurtado (2008) indica que: “Los instrumentos constituyen la via mediante la
cual es posible aplicar una determinada técnica de recoleccion de informacion”.
(p.427).

También Arias, F. (2006), dice que “los instrumentos de investigacion "son los
medios materiales que se emplean para recoger y almacenar la informacion.” (p.
25).Como las técnicas son el como se va a obtener la informacién, los instrumentos
son el con que se va a obtener dicha informacion, por esta razén una conlleva a la
otra, y los instrumentos a utilizar para recabar toda la informacidn necesaria para este
estudio son:

Eliminacion de 3M: Womack (2006) define que “la variacion es el principal
enemigo del enfoque lean; esta provoca sobrecargas (MURI) y operaciones y
movimientos irregulares (MURA) que desencadenan actividades que no
aportan valor al producto (MUDA)”. Eliminando o reduciendo las 3M mejora
la eficiencia y la productividad del sistema.

Método REBA: Es un método especialmente sensible a los riesgos de tipo
musculo-esquelético, el cual divide el cuerpo en segmentos para ser
codificados individualmente, y evalGa tanto los miembros superiores, como

el tronco, el cuelloy las piernas. Analizando la repercusion sobre la carga
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postural del manejo de cargas realizado con las manos o con otras partes del

cuerpo.

3.6 Fases Metodoldgicas

Segun la UPEL (2003) esta etapa consiste en establecer un estudio de
situacion y en desarrollar los objetivos del estudio (p.25). Para realizar la
investigacion serd estructurado en las siguientes fases:

Fase I: Diagnosticar la situacion actual de las condiciones Ergonémicas en las
estaciones 2 y 3 del area de latoneria.

En esta etapa se diagnostico las condiciones ergondémicas existentes
realizando una observacion directa del proceso efectuado por los trabajadores, debido
a que no existen procedimientos detallados de las actividades, se tomaron evidencias
audiovisuales lo cual ayudo a identificar las debilidades presentes en el area.

Se aplicaron entrevistas a todo el personal relacionado en el caso estudio, con
el objetivo de comprender la manera en que se ejecutan las tareas y la forma en que
estas pueden afectar su salud y su seguridad al ejecutarlas por un tiempo prolongado,
considerando las posturas y movimientos que puedan ocasionar una lesién, y también
consultar bibliografia relacionada con el tema para contrastar los aspectos tedricos
con la préctica y establecer la manera correcta de ejecutar las labores.

Fase Il: Analizar las posibles causas encontradas que generan las condiciones
disergonomicas en el area de Latoneria.

Una vez definidas las actividades a evaluar en la fase I, se procedio a la
evaluacioén de las misma, tomando como referencia el método REBA, el cual permite
el analisis conjunto de las posiciones adoptadas por los trabajadores involucrados,
evaluando toda la parte de los miembros superiores, del tronco, cuello y las piernas,
asi mismo para definir otros factores como la carga o fuerza manejada, el tipo de
agarre y el tipo de actividad muscular este método fue seleccionado debido a que es
uno de los méas completos ya que contempla el andlisis postural sensible a los riesgos

y cargas.
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Luego se procedid a registrar los resultados de las condiciones
disergonomicas detectadas por este método.

Fase I11: Proponer estrategias Ergonomicas basadas en el pilar de Operaciones
Auténomas (WO), para disminuir las condiciones disergonomicas presentes en el
area de Latoneria.

El objetivo primordial es lograr las mejores condiciones para los trabajadores
sin poner en riesgo la salud y seguridad de los mismos. Esta fase se desarrollo
teniendo en cuenta el resultado del método utilizado para la evaluacion de las
estaciones considerando los distintos elementos y tomando en cuenta la relacion
individuo y entorno, pero sin obviar las capacidades y limitaciones del operario.

Fase IV: Evaluar economicamente las estrategias propuestas mediante la
relacion beneficio-costo.

Mediante la evaluacidn econdmica se pretende establecer los costos asociados a cada
una de las propuestas surgidas durante el desarrollo de la presente investigacion, asi
como los beneficios que las mismas le otorgaran a la empresa FCA de Venezuela con

la puesta en practica de las mejoras obtenidas en este estudio.
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CAPITULO IV
RESULTADOS

En este capitulo se muestra el analisis e interpretacion de los resultados
obtenidos en la aplicacion de los instrumentos de recoleccion de datos que estan
directamente relacionadas con los objetivos especificos, que sirve de base para el
estudio ergondmico en el area de Latoneria estaciones 2y 3 de la empresa FCA de
Venezuela, lo que conlleva a definir propuestas para mejorar las condiciones en las
gue se encuentran expuestos actualmente los trabajadores.

4.1 Fase |: Diagnosticar la situacion actual de las condiciones Ergonémicas en
las estaciones 2 y 3 del area de Latoneria.
4.1.1 Descripcion del area de BIW

La empresa FCA De Venezuela cuenta con diferentes departamentos o areas
(de produccidn), que son las encargadas del ensamblaje de las unidades, que se
muestra en la (Figura 11). El departamento de Body in White (BIW), es el encargado
de ensamblar y unificar las piezas por medio de soldadura (electropunto) y sellos;
creando la carroceria del vehiculo, pero siempre manteniendo los estandares de
calidad requerido por la empresa.

La primera &rea de Body in White (BIW) comienza con electropunto la cual
se divide en 2 bloques:

I.  Electropunto BK, el encargado del armaje de la carroceria del modelo
Ilamado comercialmente (Dodge Forza).
Il.  Electropunto W2, el encargado del armaje de la carroceria del modelo

Ilamado comercialmente (Grand Cherokee).
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Figura 10: Diagrama de Bloques del funcionamiento interno de produccion (2018).
Autor: Escalona, F.

Seguidamente las unidades pasan al &rea de Latoneria, la cual esta
conformada por 17 estaciones divididas en 2 bloques, el primero esta constituido por
la zona de rehilete, serial, montaje y cuadraje de paneles (bisagras, puertas,
compuertas, capot, guardafangos), y el segundo que es el de acabado metalico donde
se reparan las imperfecciones (abolladuras, puntos faltantes cambio de piezas o dafios
gue vengan en la carroceria), se puede visualizar la ubicacién de todas las estaciones

en la (Figura 12).
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Figura 11: Layout del area de latoneria.
Autor: Departamento de BIW (2018).

4.1.2 Descripcion de las actividades del proceso evaluado:
En la estacion 2 y 3 de Latoneria se ensamblan y cuadran las puertas de los

modelos W2 y BK, donde se debe seguir una serie de especificaciones dadas por la
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empresa, esto con el fin de obtener la calidad deseada en el producto. Los pasos a
seguir vienen dados por las hojas de procesos, sin embargo, éstos se adecuan a la
manera mas comoda segun el operario encargado de realizar las operaciones. Estas
instrucciones se pueden encontrar en las SWI (instrucciones de trabajo

estandarizadas); a continuacion, se muestra en la (Figura 13 y 14), un ejemplo de la

misma.
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Figura 12: SWI LT-0059
Autor: Departamento BIW (2018).
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Figura 13: Registro de cambios en las operaciones.
Autor: Departamento BIW (2018)

Luego de haber recorrido las 2 estaciones para el estudio se procedid al

reconocimiento e interpretacion de los pasos que se deben realizar para ejecutar cada
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una de las operaciones, (Ver tabla 17 y 18), donde se demuestra detalladamente paso
a paso la sintonia del proceso.

Tabla 17: Operaciones de las estaciones 2 y 3 (ODS: 2017-2400-W2W3-80).

Colocar lasherramientas dentro de lo wnidad.

Cbtener la puerta trasera (M7 de parte 55113634 AF lado dereche; 55113435
AE, Lodo izquierdo y trasladar a la vnidad.

Cibtener herramienta nevmdtica [ M- de 24458 lado derecho; 244687 lade
izquierdo; Dade 13mm * 3 /8" large por Ambeos ladosy ocho [8) tvercas

rcada lads [N De parte: 06101837 )

Ajustar las tuercas con la herramienta neumdtica [terque: 18-26-34) Lb /Fr

Cezajustar los tomillos que sujetan los bisagros de la wnidad conllave 1 3mm.

Medirholgura entre le puerta trasera v el cvarte frasers con la estrella de
medicién [holgura pta trasera vs cuarto trasero: [4.5+/-1.2) mm,

Holgura puerta trasera vs techo: [4.6+,-1.2) mm.

Enrasar peerta trosera con el cvarts trasers [wilizando el moze de goma).
Enrase puerta trasera vs cvarto traserc: [0+ /-1) mm; enrase puerta trasera vs

tacho [2.7+/-1.2) mm,

Zclpear los bisagras conmandarria y cincel segin la necesidad (hacia

arriba ¢ hacio abaje, adelante o atras)

Cbtener herramienta nevmatica [Me. de herramienta nevmadtica: 24451 lada
derecha 24423 lade izquierde dade 1 o herramienta nevmatica la 1.3 mm v
apretar los tomnilles por ambaos lades izq /der [torque: 18.26.34) Lb /Ft.

Apretar los tornilles con el tarquimetre para abtener un buen torque. Verificar las
holguras v enrases de no ser correctas se aflojan nuevamente los tomillos ¥ se
procede a mover la puerta segin la necesidad hacio arriba o abajo, Adelante o
atrds. luege ajustar los tomillo con el Torguimetrs (£ [MLT-015 lade derechs, 1MLT-
014 lado izquierds). [Terque: 20) Lb /Ft.

Una vez culminoda la operacidn revisar o manera de inspeccion la actividad o
reparacidn realizada para asegurar vna buena calidad.

Fuente: FCA de Venezuela (2018).

48



Tabla 18: Operaciones de las estaciones 2 y 3 (ODS: 2017-2400-W2W3-90).
| - .

Colocar los herramiento: dentro de lo vnidod.

Obtener lo prerta trosem (M de parte 551 13634 AE lodo deredho; 535113635 AE lodo zg.
Y trasladar a la wnidod.

Obtenar herrmienta newmatico (N° de 24688 lodo deradho; 24687 lodo zguierdo. Dodo
13 mm *3,/8" largo por ombos lodos ¥ oo (8] tvercos por coda lodo (# de parte:
Da10%1831)

Ajustar los tuercos con la herramienta nevmdtica [torgue: 18-26-34] LB /Ft.

Dezajustar los tomillos gue sujeton los bisogros de lowidod con llove 13 mm.

Medir holgura entre le puerto frossro ¥ 2| cvorto tresem con lo estrello de medicion (holguro
pfa

Trosara vs cearto tfrosero: (4.5+,/-1.2]) mm; holgura pto trosera vs tedo: (4.6+,-1.2] mm.

Enraosor puerta trosera con el cwarto trosero (ulilizondo el mozo de gomal. Enrose pta trazera
¥s quarto trasero: {0+ /- 1} mm; enrase pta trasera vs techo {27 +/- 1.2} cuarto trasero: mm.

Zolpeor los bisogros con mondarrio v cincel segin lo necasidod [hogio orriba o obaio,
odelonte o otrds.

Obtenar he rromienta newmatica (# de herramienta nevmafica: 24451, lodo deredho 24623
lodo

izquierdo dodo o herramienta nevmdlica 13 mm ¥ opratar bos tomillos por ombos lodos
izg/der
[torgue: 18-26-34] Lb/Fr.

Apretar los tomillos con el torguimetro para o btenerun buen torgue. Yerificor los holguras ¥
enrgses de no s&r correchos s oflojon nuevamente los fomillos ¥ 52 procede amover lo puarta
sagin lo necesidod (hocia arriba o obajo, delante o

atraz), leego ajustar los tornillos con el Torguimatro (# IMLT-01.5 lodo derecha,

MLT-01 4 lode zquierdo). (Torgue: 20] Lk, Ft.

Una vez culminoda lo operodidn revisor o monera de inspeccion lo ocividod o reporogion
realizodo para osegurar una buena colidod.

Fuente: FCA de Venezuela (2018).

El proceso inicia de la siguiente manera: el operador debe buscar cuatro (4)
tuercas y las herramientas neumaéticas correspondientes y las coloca dentro de la
unidad para proceder en busca de la puerta trasera que se encuentra en el carro de
transferencia de materia, la cual traslada manualmente y la posiciona en el vehiculo a
ensamblar, para ello requiere de la herramienta neumatica que se utiliza para el ajuste

de los tornillos a la carroceria y el acople de las 4 tuercas en los 4 esparragos-
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bisagras, seguidamente afloja los tornillos que sujetan las bisagras a la unidad con la
ayuda de la llave 13 mm, donde procede a colocar los imanes entre puerta trasera y
cuarto trasero, para poder medir la holgura que existe entre la puerta Vs. cuarto
trasero y puerta Vs. techo.

Luego golpea con una mandarria y cincel la bisagra hasta obtener la
alineacion de la linea de caracter de la puerta contra la linea de caracter del cuarto
trasero, para seguir con el enrase de la puerta vs. cuarto trasero y puerta vs. techo,
donde se utiliza un mazo de goma para ello. Seguidamente se procede con la
herramienta neumaética respectiva el ajuste de los tornillos y se verifica que las
holguras cumplan con los parametros requeridos por la empresa, de no cumplirlo se
debe aflojar nuevamente los tornillos y movilizar la puerta segin sea la necesidad

para luego obtener los limites de holguras correspondientes se acopla la puerta
nuevamente con la herramienta correspondiente. Este mismo proceso se hace con las

puertas delanteras desde el primer paso, con la Unica excepcion de que ambas puertas

deben coincidir con las especificaciones dadas por la empresa.

Tabla 19: Montaje y Cuadraje de Puerta Delantera

Fuente: Escalona F.
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4.1.3 Resumen de las condiciones Disergonomicas observadas en el proceso de

Montaje y Cuadraje de Puertas:

Mediante la observacion directa, la interaccidn con los operarios del area y a las

SWI suministradas a los mismos se logré evidenciar una serie de actividades

catalogadas como disergonomicas, que se conoceran a continuacion:

Tabla 20: Posiciones Disergonomicas obtenidas mediante observacion Directa.

Al colocar las herramientas en
la unidad el operario debe de
flexionar el dorsoy las rodillas.
Esta operacion se repite cada
vez que se realice una actividad
que involucre el uso de alguna
de las herramientas, en
promedio esta postura se
repite 5veces por unidad a
ensamblar.

El movimiento repetitivo que
realizala mufiecay el
antebrazo, sumado alafuerza
que se debe aplicar para lograr
el desajuste de los tornillos
generauna postura inestable
que dificultad la manipulacion
de las puertas de una manera
comoda.

El traslado de la puerta hacia la
unidad presenta diferentes

| posiciones que son

perjudiciales para la salud del
operario a esto se le debe
agregra el peso de cada unade
las puertas que son trasladadas
manualmente (mayor a 10 kg).

| |El impacto que genera el golpe
.. |repetitivoque se da ala

bisagra para que esta pueda
alinearse asegun las
especificaciones de calidad, se
realiza con unas herramientas
con un peso superior al
permitido

Fuente: Escalona F.

——————

Sostener la puerta junto ala
unidad mientras se consigue
un previo ajuste con las
tuercas y tornillos es una
actividad riesgosa, ya que si el
operario pierde la estabilidad
pueda ocurrir un accidente.

Estas actividades fueron seleccionadas entre todas las realizadas por los

operadores del area debido a que las posturas que los operarios adoptan para su

ejecucion requieren de mucho esfuerzo y por ende se consideran disergonomicas, ya

que la carga o fuerza aplicada supera la permitida (mayor a 10 Kg).
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4.1.4 Resultados de la realizacion de entrevistas estructuradas al personal
involucrado:

Se les aplico una encuesta a los seis (06) operadores que laboran en el area de
montaje y cuadraje de puertas de los modelos ensamblados en la empresa FCA de
Venezuela con el objetivo de recaudar informacion sobre las incomodidades que
vienen afectando o incomodando al personal. EI modelo de la encuesta fue
suministrado por el departamento de Ergonomia e Higiene Ocupacional (Ver figura
15), el cual se aplica para los estudios ergondémicos en los distintos departamentos
productivos con la intensién de llevar una data actualizada que sea corroborada por el
servicio médico de la empresa. A continuacion, se muestra los resultados obtenidos

por la encuesta estructurada.
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Departamente Erpenomis = Higmme Grupacional
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Figura 14: Modelo de encuesta perceptivo de los trabajadores.
Fuente: Departamento de Seguridad, Higiene y salud Laboral (2018).
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Tabla 22: Resultado de encuesta realizada al personal que labora en el area

P. Diaz R. Mendoza [V. Nava E. Ayala E.Morales |L. Perez

Existe en esta estacion de Golpearlz bizagra

trabajo alguna actividad Buscarlas Golpearlz Golpearlz Buscar las Golpearls pars obtener |2 linea
que implique que 3dopte  |herramientas |hizagraparz  |bizagraparz  |herramientas |bisazrzparz  |decardcterybuscar
posturas iﬂEUdeaSWrD dentrodela obtenerlzlinea|obtenerlz lingz|dentrode |z obtenerlz linez |lzz herramientaz

inestables? unidad de caracter de caracter unidad de caracter dentrode |z unidad.

Trazlzdo de puertz

. . dezde el carrode
Existe en esta estacion de

. . Trzzlzdode Trzzladode Trazlzdo de tranzferenciz de
trabajo alguna actividad )

imoli i puerta desde el |puerta desde &l puerts dezde el [material hastz Iz
HUE IMplGUE qUE realice Mandarriay  |carrode carrode Mandarriay carro de carroceria y el usode

un esfuerzo excesivo?
[Ejemplo: levantar,

cincel utilizada |transferenciz  [transferenciz  |cincel utilizada |tranzferenciz |1z mandarriaycincel

para obtener 13| de materizl de material para obtener |z (de material utilizadz para
trasladar, empujar y/o halar linga de hastzlz haztzlz lingz de haztz |z obtener |z linga de
cargas} caracter CEroCeris CErroCeria caracter CErroceria caracter
Existe en esta estacion de
trabajo alguna actividad
que implique que realice
movimientos Chtenciondelz Chtencion de |z [Cbtencionde la
repetitivosmas de 4veces | Desajute de los|linea de Deszajute de los [linea de linga de Obtencionde Iz linga
par minuta? tornillos caracter tornillos caracter caracter decaracter
Hay alguna herramienta
ue gEnEre mayor impacto
al utilizarla? IMzndarria. Mandarriz. Mzndarriz. Mzndarriz. Mzndarriz. IMzndarria.

Fuente: Departamento de Seguridad, Higiene y salud Laboral (2018).

4.1.3 Resultados de la realizacion de encuesta musculo-esquelética realizada al
personal involucrado:

Ademas del modelo de la encuesta estructurada aplicada para la
obtencion de informacion se utilizo como herramienta la encuesta nordica (ver figura
22), con el fin de recopilar méas informacion desde el enfoque medico sobre molestias
que agobian a los operarios y que pudieran estar relacionadas a las condiciones
presentes en su puesto de trabajo. Se le aplico al personal perteneciente a las
estaciones de estudio Latoneria 2 y 3, la cual esta constituida por seis (06) operarios
que son los afectados por la problematica que se viene suscitando por dichas

operaciones.

53



-

Gontesdr Bl dds

Lamnorar s Nrss

liiw (usfiendrn e piry incplie fermalide asbel
S, ek 0 i o e fonan Carpnale

Ml vl 8 8wl 0l KB O O Polleieir Spwea

BarcEn b prieray webieas, y Aah et e ¥ [ e Pl s ek IR T iy T Nl
AP (i PR BRSSPl
has e e i o - - - - - -

o e N i Hin ] i (3]

i o dioic ¢ & W0 W ol W ORITRR BEIPY Lo
KL FCh E

e [ I T R T T T

by drardin G 0 e Gy

Prablemn porgd e Lpiipines,

VR e | T el [0 et | T gl o v

l1he coritionacs i ndeame § nida 02 #l pendy inflormar

Sl PR 891 b K RS (ki BT e

! [ e} i ) [l ] i
s b eeloreed gl recopiada rd etili pots Pead B U eweibgicde e packiei e J
(AP S A R P R
Al o ) N L PR Lo LF R o
Totsboryt ks e Wi =il i
sl kA 0| dim i dim tim =L
?_rﬂ‘- i For ety I 4 PRI [ ok
[hi-T} [T HELT [EET iy
i bt
-] ] a ‘e [ i (i
o ) P
i : ] (1 - i ity
r - " . 11 - Ly L Ly i
2] K
e = 1] 5 e

ot om0 o gt L v covtmt i v i ety

Hesbaoms im |4 e |3 B |4 [m |3 t
T
£ ey epmiE o G 5 i LI E | % |6 1
i i 1] st

I

whtona A b gt ot oo sl vl e

Figura 15: Modelo de encuesta Nordico (2018).

Fuente: Ergonomia en espafiol (http://www.ergonomia.cl).

A continuacion, se muestra el resultado adquirido luego de aplicar dicha
encuesta:

1) ¢Ha sentido molestias ocasionadas por el trabajo?

Cantidad de

trabajadores 6 0

Si la respuesta es si, seguidamente se prosigue a entregar el cuestionario para

que sea llenado por el mismo.
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2) ¢Hatenido molestia en?

33,34%

33,34% | 16,67% |0%
83,35%

16,67% | 33,34% | 0%

100% 0% 0%

El 100% de los encuestados han tenido algin tipo de sintoma musculo-
esquelético en algun ocasion, y el mayor reporte son los que afectan la zona de la
mufieca 0 mano con el 100%, en segundo lugar los sintomas que afectan la regién
dorsal o lumbar con el 83.35% de los encuestados y en tercer lugar los sintomas entre
cuello, hombro y antebrazo derecho todos con un resultado de 33.34%, los cuales
deben ser evaluados de manera independiente, debido que en varios casos un mismo

operario manifesté molestias e incomodidad en distintas partes del cuerpo.

3) ¢Ha necesitado cambiar de puesto de trabajo por alguna de las molestias

antes mencionadas?

Cantidad de

trabajadores 2 4

El 33,32% (n=2) de los encuestados han tenido en algin momento que
cambiar por lapsos de tiempo sus actividades debido a molestias o lesiones que no les
permite continuar con sus obligaciones en su lugar de trabajo y hasta a dejarlas de
manera definitiva por problemas de salud ocasionados por la operacion que ejecutaba

el mismo.
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4) ¢Ha tenido molestias en los Gltimos 12 meses?

Cantidad de

trabajadores 4 2

En cuanto a los encuestados 66,64% de la totalidad (n=4), han tenido algun tipo de
sintomas musculos-esqueleticos en los ultimos 12 meses, por lo tanto se debe analizar

los causales de esta para evitar que siga en aumento.

5) ¢Cuénto tiempo ha tenido molestia en los Gltimos 12 meses?

16,67% 0% 0%
16,67%| 33,34% 0% 0%
66,68% 17% 0% 0%
33,34% 0% 0% 0%
16,67%| 33,34% 50,01% 0%

Los resultados obtenidos en esta tabla deben ser evaluados de manera independiente,
ya que algunos de los trabajadores manifestaron sentir diferentes molestias en un
mismo lapso de tiempo.

6) ¢Tiempo estimado de lo que dura cada episodio?

0,00% 17% 17%
0,00% 33,34% 17% 33% 0%
0,00% 67% 17% 0% 0%
0,00% 33% 17% 0% 0%
66,68% 16,67%| 16,67% 0% 0%
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Se han detectado sintomas con diferenciacion en lapsos de tiempo de la
duracion de dicha molestia como lo es el caso del Hombro que 33,34% de los
operarios han expuesto que su incomodidad ha sido de 1 a 24 horas pero para otro
33% se le alarga el tiempo de 1 a 4 semanas, en el caso de la zona Lumbar o Dorsal el
mayor periodo recae de 1 a 24 horas con una puntuacion de 67% de los encuestados,
asi mismo la parte del Codo o Antebrazo con 33% con un lapso de 1 a 24 horas y por
ultimo esta el area de la Mufieca 0 Mano que con un periodo no mayor a 1 hora
presenta el 66,68% de afectados que se aquejan por incomodidad consistente en la
misma.

Ya conocido estos resultados, se puede resaltar que se logré detectar la
existencia de sintomas por movimientos repetitivos en Mano o Murieca (tendinitis,
sindrome del tunel carpiano y la tenosinovitis que son traumatismos presentados en
las extremidades superiores), el Codo o Antebrazo también son afectados luego de
uso excesivo del mismo el cual produce diferentes patologias (tendinitis de codo,
codo de golfista o codo de tenista), el Hombro también presenta condiciones que
llegan a generan dolor, seguido de entumecimiento, cosquilleo o rigidez, estos
sintomas son conocidos como (bursitis, desgarro o lesion del manguito rotador),
Lumbar o Dorsal mejor conocido como dolor de espalda el cual aparece ya sea por
realizar un mal esfuerzo o por posturas inadecuadas (dorsalgia dolor en la parte alta
de la espalda o lumbalgia dolor en la parte baja de la misma)

En el dltimo afio solo el 60% de ellos han tenido que recurrir a servicio
médico, y cabe resaltar que el 100% de los trabajadores en algin momento han
sentido molestias las cuales son ocasionadas por el trabajo, donde las mismas son
distribuidas entre: el cuello, hombro, dorsal o lumbar, codo o antebrazo y mano o
mufieca. Donde la mayor parte de estas molestias se encuentran ubicadas en la zona
de la mufieca 0 mano con 100% de los casos, sin obviar otra zona muy afectada que
es dorsal o lumbar con una puntuacién de 83.35%, donde los valores obtenidos en la

siguiente encuesta permiten estimar el nivel de riesgos de manera proactiva, para
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actuacion precoz y asi poder evitar consecuencias y dafios irreversibles en la salud de
los trabajadores.

4.2 Fase Il: Analizar las posibles causas encontradas que generan las condiciones
Disergonomicas en el area de Latoneria.

De acuerdo a los resultados obtenidos en la fase anterior con la ayuda de la
entrevista estructurada y el cuestionario nordico aplicadas directamente al personal
que labora en el area de latoneria estaciones 2 y 3, el cual expresaron sus inquietudes
y molestias fisicas que se generan al llevar a cabo operaciones asignadas, De esta
misma forma se utiliza la aplicacion de diversas herramientas como: el analisis MURI
y el método REBA para sustentar la informacion recopilada por los trabajadores y
evaluar las condiciones disergonomicas presentes en el proceso.

4.2.1 Aplicacion de la Herramienta MURI

Uno de los objetivos del pilar WO, es mejorar la disponibilidad de los medios
de trabajo y la calidad de los productos garantizando la ergonomia y la seguridad del
trabajador trayendo como resultados un aumento en la productividad. El analisis
MURI ayuda a detectar las posiciones disergonomicas encontradas en las diversas
actividades de acuerdo a un criterio, donde el Nivel 1 es el mas critico y se debe
aplicar medidas correctivas lo antes posible, el Nivel 2 necesita de vigilancia
pudiendose efectuar medidas y el nivel 3 no se genera ninguna accion de
contramedida, de esta manera se analiza cada paso de la secuencia de la operacion por
cada impacto ergonomico.

De esta manera se opto por su aplicacion en el area de Latoneria en las
estaciones 2 y 3, clasificando los movimientos efectuados por los operadores mientras
realizan las actividades del proceso de ensamblaje para luego definir acciones
correctivas a aplicar al ciclo de fabricacion y a la organizacién del puesto de trabajo.
4.2.2 Resultados obtenidos por Estacion del Analisis MURI
El analisis MURI arrojo cinco actividades con el criterio denominado como el nivel
1 donde cuatro corresponden a labores de la estacion 2 y uno de la estacion 3 (ver

tabla 23 y 24) las cuales el operario las realiza 100 veces al dia debido a que son
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actividades repetitivas pertenecientes al procedimiento de ensamblaje de las cuatro
puertas por unidad, generando problemas de salud y fatiga al operario durante el
transcurso del proceso. De esta manera las actividades de nivel 1 requieren de
estrategias de mejoras para la eliminacion del Muri encontrado en dichas estaciones
de trabajo lo antes posible, trayendo consigo un método mas comodo para los
operarios respetando las posturas adecuadas para disminuir la fatiga, problemas de

salud y el aumento en la productividad.

Tabla 23:Resultados de analisis de las actividades en la estacion 2.
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Fuente: Franyelis Escalon
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Tabla 24: Resultados de analisis de la actividad en la estacién 3.

Evaluacion Ergondmica [MURI) Hojz de Observacicn
[esmciones Cbsene pocesn pevahes sncade cobumra de todz aniidad chsenada.

(hssrewion | Framyel Fscaloma |
Fecha _ EJOGINIA I
[ T T — WELT 02 CUSDRATE DE PUERTAG
Modddo deuricad (hsevads Wi
Tpessdr [y
radnde ,
. E'Iiillh 'i'g.inde Rrmadel | iy .'l'ﬂ.ulklﬁ oo Tangoie Cantidd de . pie Niwel 13 Pastos
inciraconde | robacendel | bramioue e rotacionen b R R s Kiwel 2- 2 Pastos
cstws | cishes | e miea | oides | P Wil 3 1 Pantos
modilizs
P3| xqpu2(Ffox| x|z Fpn|(2( o) xqr|e|Ffr|e|i
N H -
o R
HE g (g0 o
- HHE £t
e Tarsas Destripcion be s ; 2 % %E nig o1
; : lEla] | b kelEslod |- ilela
[ ] | 7|T D b= |ET|z09ga o iE0 FlE
(e sleli|s|e], (2|2 YIS Ry, (=2 R 3 x
o el el s5e (" 4 A RN ARG
AR EINBEHEMEEE HANF TN ER N EE
rlojalrjoje|d|aja|n]|o ploffcmomilalvlojlalelolsalnlo
Calsear Imin eatre puerta truen 7 :,
1 |ouario rases | 1 1 1 1 i i | (A
edir balznra enire Pia-Cuarin irmere
1 [Pl : 1] |2 1 i i i i i [ 5
; Calpear la Bisaben com mandaeria 7 cincel ; ) ) ; : [ F
Medtir emrane @2 b péa v ouasto fraser ¥ h
0 |pam iecho, on wn muzm de v [ 1 |z 1 | 1 i i i i
| \jmstar ko toredlles coa Ln hesramienta
1 |vemmitin [ 1 |z 1 1 1 i i [ n[ i
Werificar que ks Holquas cumglan con
£ |bes Parametios | 1 2 1 1 i P 1 i w "
FromessTaszl] 1 .'5]|[ Ty v epigueyspojojrpopojrpopojefepiy]s
P T O D B : :
e ] 2 S ! !
Mgl | : £
- B i : B

Fuente: Franyelis Escalona.

De acuerdo a lo antes mencionado el analisis MURI aporto cuales actividades
poseen posiciones disergonomicas (ver tabla 25), las mas relevantes que deben ser
atacadas lo antes posible, partiendo de ello se aplicara el método REBA a dichas
operaciones con nivel 1 para determinar el grado de riesgo de estas operaciones.
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Tabla 25: Condiciones Disergonomicas en las estaciones 2 y 3 de latoneria.

Actividad Nivel de Riesgo

Colocar dentro de la unidad
las herramientas
(Neumatica y llave 13 mm)
y tuercas a utilizar para el
ensamble.

NIVEL |

Trasladar la puerta desde ; n
el carro de transferencia de|| - 4 B NIVEL |

Sostener la puerta con el
cuerpo hasta poder
colocarle los tormnillos y
lograr un pre-encaje de la
puerta con la carroceria

NIVEL |

Desajustar los tornillos que
sujetan las bisagras de la
unidad con la ayuda de la

llave 13 mm.

NIVEL 1|

Golpear con una mandarria
y cincel la bisagra hasta
obtener la alineacién con

respecto a la linea de
caracter de la puerta

NIVEL |

Fuente: Escalona, F.

4.2.3 Resultados de la aplicacion del método REBA:

Una vez obtenidos los resultados por el analisis MURI es requerido un estudio
mas exhaustivo para concretar las acciones necesarias y si es necesario, redisefiar el
puesto, introduciendo mejoras y cambios en las posturas mas criticas, se ha llevado a
cabo la aplicacion del método REBA para evaluar la exposicion de los trabajadores a
factores de riesgos que pueden ocasionar desordenes traumaticos acumulativos

debido a la carga postural, dindmica y estética. A continuacion, se puede visualizar
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como los operarios realizan cada una de las actividades que se han determinado

peligrosas.

Figura 16: Ubicacion de herramientas dentro de la unidad.

Fuente: Escalona, F.

Grupo A: Analisis de cuello, piernas g troneo

ACTIVIDAD 1: Colocacién de herramientas dentro de la Unidad a ensamblar
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ACTIVIDAD MUSCULAR
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Figura 17: Grupo Ay grupo B (Colocacion de herramientas dentro de la unidad)

Fuente: Escalona, F.

62




Resultado de la aplicaciéon del método Reba: Actividad 1

RESLIMEN DE DATOS:

Grupss A Ankiaia di Cuslio, phemas ¥ Hosco
PUBTUACKIN CUELLD™ ™ 2
PUNTUACEN PMERBAS™ 4
PUNTUACION TRONCD™ ™ 4

PUNTUACKIN CARGAFUERZA™ ™ 1

Grups : Anhliais do braros, sslebrancss y mufiscas

PUNTUACKIN ANTEBRAZOSE 1
PAINTUSTRON MRIRFC S 2
PUNTUACKOMN RAZOS S 2
PUNTUACKIN AGARRE™ ™ 1

Actrridad muscular

Una o mds partes dal cusrps parmanscan axtdticas
Mo auirtes mosimisatas Fapatitivan
B¢ prodeces cambion paaturales importantes o peaturas inestables

WVELES DE RIESGO ¥ ACCIMH:

Puniuaciin Minal REWA™™ 79
Vvl de k™ 4
N de mesge Wary alto

ACTUAC Es sacesaria la soTudcién de irenadiaTto

Figura 18: Nivel de riesgo y accion en la actividad 1.
Fuente: Escalona, F.

Luego de haber obtenido la puntuacion desglosada por cada parte del cuerpo
por medio del método REBA (ver figura 18), en dicha actividad la puntuacién total es
de 11 (ver figura 19), porque cuanto mayor es la ponderacién en el grupo A y el
grupo B mayor es el riesgo para el trabajador y en este caso donde el operario coloca
las herramientas dentro de la unidad la puntuacién sobre la postura evaluada es nivel

4 el cual requiere un plan de accion de inmediato.

Figura 19: Traslado de las puertas hacia la unidad.

Fuente: Escalona, F.
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ACTIVIDAD 2: Traslado de Puerta Trasera desde el carro de transferencia de material hasta la unidad
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Figura 20: Grupo Ay grupo B (Traslado de la puerta hacia la carroceria)

Fuente: Escalona, F.

Resultado de la aplicacion méetodo REBA: Actividad 2

E SURALN B A TOS
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Actividad rryuscular:

WEEe

Griapes A Anklinisn de cisilo, DGRBS ¥ Tromoo

AEraapen B Akl e e Dreras, anbeloesoas ¥ v feees

Lna o A pasten del cuseps parmarscen srtdtioss
MG ERiETER meeTE AT e Ee T T s
Se producen combios posturales importortes o posturas inestables

HIVTLE S D Ml SO0 ¥ ACCHEN

Famiuacicin Tl B A 4

Ml (S BOCEANT™ ™ a4
Hreml da ris R Mary alto
ACTUSCI Ex la ac idn da diarTa

Figura 21: Nivel de riesgo y accion en la actividad 2.

Fuente: Escalona, F.

Luego de haber obtenido la puntuacion desglosada por cada parte del cuerpo

por medio del método REBA (ver figura 21), en dicha actividad la puntuacién total es

de 14 (ver figura 22), porque cuanto mayor es la ponderacion en el grupo A vy el

grupo B mayor es el riesgo para el trabajador y en este caso donde el operario debe
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trasladar las puertas hacia la unidad a ensamblar donde la puntuacién sobre la postura

evaluada es nivel 4 el cual requiere un plan de accién de inmediato.

Figura 22: Operario sosteniendo la puerta junto a la unidad.

Fuente: Escalona, F.

ACTIVIDAD 3: Sostener la puerta contra la carroceria hasta colocarle los tornillos.
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Figura 23: Grupo Ay grupo B (Sostener la puerta contra la carroceria)

Fuente: Escalona, F.
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Resultado de la aplicacion método REBA: Actividad 3

FESUMEN DE DATOS:

Grups Az Anklisin de cuslls, parmas v Irencs
PUNTUADKN CUELLO™:
PURTUACKN PERSA S

2
4
PURTUACIN TRONCO™ 5 4
PUNTUACK CARGATFUIRZA®S: g

Crupo B: Andliais de braces, antebrazos y mufbecas
FUNTIRACKIN ANTEDRADDS" ™ 2
PUNTUACKS BURBCAS™ i
FUNTUAGION DRAZOS™ . 3
PUNTIRACION AGARRE™ i

Activided missosiar

Una o mis partes del cusrpa permanscan estiticas
iz geizton movmigetmn sepetithe
S peadusEn SEMBIAY PATTUHLET IMESSSERE B ESTTUALY inETRaRlEy

MEVELE S DE FIE S0 F ACCKM:

Funtuscidn linal BEBA™™ 13
Hivel de sccidn™ 4
Heenl e rieaga Mary alta

Actuscin Ez meceaaria lo octuscitn da inmadiato

Figura 24: Nivel de riesgo y accion en la actividad 3.
Fuente: Escalona, F.

Luego de haber obtenido la puntuacion desglosada por cada parte del cuerpo
por medio del método REBA (ver figura 24), en dicha actividad la puntuacién total es
de 12 (ver figura 25), porque cuanto mayor es la ponderacién en el grupo A y el
grupo B mayor es el riesgo para el trabajador y en este caso donde el operario debe
sostener la puerta contra la carroceria hasta colocarle los tornillos y la puntuacion

sobre la postura evaluada es nivel 4 el cual requiere un plan de accién de inmediato.

Figura 25: Operario sosteniendo la puerta junto a la unidad.

Fuente: Escalona, F.
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ACTIVIDAD 4: Desajuste de los tornillos con la llave 13 mm.
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Figura 26: Grupo Ay grupo B (desajuste de los tornillos con la llave 13 mm).

Fuente: Escalona, F.

Resultado de la aplicacion método REBA: Actividad 4

RCSUMECH DE DATOS:
Grupo A Anglisis de cuoslo, plErnas y tronco

PUNTUACION CUELLD! % 2
PUNTUACION PILRMA S 2
PUNTUACIIN TRONCOM: 2
PUNTUACION CARGAIFUERZA™ a

Grugpe B Analizis de brazos, antebrazos y muhecas

PUNTUACIIN ANTLORAZO S 2
PUNTUACIIH MURECA 8", E
PUNTUACION DRAZOS" ™, a
PUNTUACION AGARRL™Y 1

Activiclad muscular:

Una o ma: parts:z del cusrpa permonecen oxtéticaz
Ris EMiTRER MAGVIMIERTS FEpERiTien
&4 producen cambics pesturales impertantes ¢ pesturas inestables

MIVELES DE RIESGO Y SO CHIM:

Puntuscidn Tinal REBAT1 g

Hiverl der accida™ k]
Mivel e riesgo Alta
Actuscidn Ex n ja la as® Iém euants antes

Figura 27: Nivel de riesgo y accion en la actividad 4.

Fuente: Escalona, F.
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Luego de haber obtenido la puntuacion desglosada por cada parte del cuerpo
por medio del método REBA (ver figura 27), en dicha actividad la puntuacién total es
de 8 (ver figura 28), porque cuanto mayor es la ponderacion en el grupo Ay el grupo
B mayor es el riesgo para el trabajador y en este caso donde el operario debe
desajustar los tornillos de la bisagra con la llave 13 mm y la puntuacion sobre la

postura evaluada es nivel 3y es necesario un plan de accién cuanto antes.

Figura 28: Operario golpeando la bisagra con la mandarria y cincel.

Fuente: Escalona, F.

ACTIVIDAD 5: Golpes a la Bisagra con Mandarriay Cincel.
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Figura 29: Grupo Ay grupo B (golpes a la bisagra con mandarria y cincel).

Fuente: Escalona, F.
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Resultado de la aplicacion método REBA: Actividad 5
RESUMEN DE DATOS:

Grupo A: Andlisis de cuello, piernas y tronco

PUNTUACION CUELLOM: 2
PUNTUACION PIERHAS!:; 4
PUNTUACION TRONCO: 2
PUNTUACION CARGA/FUERZA®®: 3

Grupo B: Andlisis de brazos, antebrazos y muiiecas

PUNTUACION ANTEBRAZOS!:
PUNTUACION MURECAS":;
PUNTUACION BRAZOS",
PUNTUACION AGARRE™;

ok W

Actividad muscular:

Una o mas partes del cuerpo permanecen estaticas
Existen movimientos repetitivos
&Se producen cambios posturales importantes o posturas inestables

HIVELES DE RIESGO Y ACCION:

Puntuacion final REBA™® 14

Hivel de accion®™® 4
Nivel de riesgo Muy alta
Actuacion Es necesaria la actuacién de inmediate

Figura 30: Nivel de riesgo y accion en la actividad 5.
Fuente: Escalona, F.

Luego de haber obtenido la puntuacion desglosada por cada parte del cuerpo
por medio del método REBA (ver figura 30), En dicha actividad la puntuacion total
es de 14 (ver figura 31), porque cuanto mayor es la ponderacion en el grupo Ay el
grupo B mayor es el riesgo para el trabajador y en este caso donde el operario debe
golpea la bisagra con la mandarria y el cincel donde la puntuacion sobre la postura
evaluada es nivel 4 el cual requiere un plan de accion de inmediato.

En conclusién el andlisis del método REBA demostré que se deben tomar
medidas inmediatas en la correccién de las posturas en las actividades estudiadas en
las estaciones 2 y 3 del area de Latoneria, donde se evidencia que en 4 de ellas se
necesita un nivel de accion inmediata y en 1 es necesario un nivel de accion pronta
(ver tabla 26).
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Tabla 26: Resultados obtenidos de la aplicacion del método REBA.

Ubicar las
herramientas
dentro de la Actuacion

[l unidad. 11 inmediata A%
Traslado de la
puerta hacia la Actuacion

[l unidad 14 inmediata v
Sostener la
puerta junto a Actuacion

[l la carroceria 12 inmediata v
Desajuste de
los tornillos
con la llave 13 Necesario

I mm 8 pronto I
Golpes a la
bisagra con
mandarria y Actuacion

1l cincel 14 inmediata LY,

Fuente: Escalona, F.

4.2.2 Resumen de oportunidades de mejoras encontradas:

Por consiguiente de acuerdo con los resultados obtenidos en Fase IlI, las
actividades con mayor impacto causales de las posiciones disergonomicas presentes
en el area de latoneria estaciones 2 y 3, son colocar dentro de la unidad las
herramientas, trasladar la puerta desde el carro de transferencia de material hasta la
carroceria, sostener la puerta con el cuerpo hasta poder colocarle los tornillos hasta
lograr un pre-encaje de la puerta con la carroceria, desajustar los tornillos que sujetan
las bisagras de la unidad y golpear con una mandarria y cincel la bisagra hasta
obtener la alineacion con respecto a la linea de caracter de la puerta. Para tratar de
eliminar o reducir las causas que se determinaron se plantean las siguientes

propuestas (ver tabla 27).
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Tabla 27: Resumen de mejoras Ergonémicas en las estaciones 2 y 3 de latoneria.

Actividades que causan las

. . : Posibles Mejoras
posiciones disergonomicas

Carro de secuenciaparacolocar
Colocar dentrode launidadlas | las herramientas cerca de la

herramientas mesa de trabajo en la estaciones
02v 03
Trasladarla puerta desde el Poner un dispositivo para
carro de transferenciade facilifar el traslado de las
material hasta la camroceria puertas a la estacion 02

Sostener la puerta conel cuerpo
hasta poder colocatle los
tornillos v lograr un pre-encaje
de la puerta con la carroceria

Poner un dispositive para
eliminar la actividad de sostener
la puerta de manera manual

Reemplazar la herramienta

Desajustar los tomillos que :
manual por una herramienta

sujetan lasbisagras de la unidad

neumatica
Golpear conuna mandarria y Modificacion de las
cincella bisagra hastaobtener | herramientas utilizadas para
la alineacion con respectoala obtener la alineacion con

linea de caracter de lapuerta | respecto a la linea de caracter

Fuente: Escalona, F.

4.3 Fase Ill: Proponer estrategias Ergondémicas basadas en el pilar de
operaciones autonomas (WO), para disminuir las condiciones Disergonomicas
presentes en el area de Latoneria

De acuerdo a las evidencias obtenidas en la Fase I, se establece un grupo de
acciones, para lograr un fin especifico, el cual es la Disminucion de las posiciones
Disergonomicas encontradas en las estaciones 2 y 3 del area de latoneria
representando la operaciéon de Montaje y Cuadraje de puerta. Las propuestas se
plantearan tomando en cuenta el orden de puntuacion de mayor a menor de las
actividades encontradas por medio del Método REBA, tomando en cuenta las causas

que las generan.
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4.3.1 PROPUESTA N°1. Colocar un dispositivo para facilitar el traslado
de las puertas a la estacion 02. Uno de los objetivos del pilar WO es mejorar la
disponibilidad de los medios de trabajo y la calidad de los productos garantizando la
ergonomia y la seguridad del trabajador trayendo como resultados un aumento en la
productividad. La actividad se encarga de Trasladar la puerta desde el carro de
transferencia de material hasta la carroceria de manera manual sin ayuda de ningln
dispositivo (ver figura 32), haciendo la operacion 108 veces al dia debido a que son 4

puertas por unidad, teniendo una produccion diaria de 27 carros, pesando 12 kilos la

del modelo BK y 14 kilos la de W2 afectando la salud de los operarios.

Figura 31: la Situacion actual de busqueda de las puertas para el ensamblaje.
Fuente: Escalona, F.

Por tal motivo es necesario y de caracter de urgencia que se implemente una
grla para eliminar la posicién disergonomicas que se genera en la estacion 2 del area

de latoneria. Para ello se realizo un diagrama de spaguetti antes y después de la
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mejora ergondmica para visualizar el recorrido que ejecuta el operario para respectiva
actividad en busca de las puertas tanto delantera como trasera y derecha o izquierda
la cual es generada por cada puerta a ensamblar por unidad ida y vuelta (ver figura
33).

Rack de

ANTES = materiales I
Rack de materialesde .

las puertas izquierdas

Rack de

materiales de as
puertasderechas
Figura 32: Layout de la ubicacion de la grua

Fuente: Escalona, F.

Ademas de la realizacién del layout de la ubicacion de la gria en el area de
latoneria se escogio el modelo de la grda teniendo por nombre gria cero gravedad
(ver figura 34), ya que tiene la facilidad de rotacion de acuerdo a la necesidad que se
requiera. En la figura 35, se puede visualizar el después de la implementacion de la

mejora eliminando por completo la posicién disergonomicas.
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Figura 33: Componentes de la grla cero gravedad.

Fuente: Escalona, F.

DESPUES

Figura 34: Actividad después de la implementacion de la grda cero gravedad.

Fuente: Escalona, F.
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4.3.2 PROPUESTA N°2. Modificacion de las herramientas utilizadas para
obtener la alineacion con respecto a la linea de caracter.

El procedimiento para obtener la alineacion de la linea de caracter de la puerta
contra la linea de caracter del cuarto trasero requiere de unas herramientas que llevan
por nombre mandarria y cincel para golpear repetitivamente la bisagra hasta
conseguir las especificaciones de calidad (ver figura 36). Las herramientas cumplen
con las siguientes caracteristicas:

Mandarria con cabeza de hierro de dimensiones (15cm de ancho, 7 cm
de alto y 5 cm de espesor), con mango de madera recubierto con goma
de 35 cm de longitud y peso de 3,5 kg.
Cincel de hierro con cabezal de 13cm de diametro y cuerpo recubierto
de goma con una longitud de 22 cm y peso de 2,5 kg.
En la figura 37 se pueden visualizar dichas herramientas las cuales superan el peso
permitido por los estandares de salud y seguridad de la empresa FCA de Venezuela el

cual es de 2,3 kg.

o

Figura 35: Operario utilizando la mandarria y el cincel.

Fuente: Escalona, F.
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Mandarria

Figura 36: Mandarria y cincel.

Fuente: Escalona, F.

Por lo tanto se le realizo un estudio ergonémico con la ayuda del analisis
MURI y el Método REBA para asi eliminar las posiciones disergonomicas que
impactan de manera negativa la salud del operario, esta actividad requiere de una
contramedida inmediata por eso surge dicha propuesta de reemplazar la mandarria
por un martillo de bola con mango de fibra de vidrio el cual posee un peso de 2 kg,
con una cabeza forjada y templada de acero aleado pulido y barnizada de 3, 55cm de
didmetro que garantiza una sujecion del encabado, y un mango de 30,48 cm de
longitud que su estructura inferior es un tubo hueco recubierto por resinas de fibra de
vidrio el cual no se contraen ni se expanden con las variaciones a la humedad y son
menos propensos a quiebre por impacto, aportando mayor agarre disminuyendo el
desgaste que proporciona una alta resistencia y absorcion de vibraciones.

El cincel que se esta utilizando actualmente arroja un peso mayor al requerido,
por lo tanto se procede a realizar un cambio de la herramienta por un cincel con un

cabezal de 10 cm de diametro y una longitud de 18cm (ver figura 38), de esta manera
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se logra bajar el peso de la misma a 1,5kg. Trayendo como beneficio la reduccién del

impacto negativo a la salud del operario en dicha labor.

[ mMartillo

Figura 37: Martillo y cincel (propuesta).

Fuente: Escalona, F.

4.3.3 PROPUESTA N° 3. Implementar un dispositivo para eliminar la actividad
de sostener la puerta de manera manual.

Esta propuesta de colocar un dispositivo surge de acuerdo a la actividad que
requiere sostener la puerta con el cuerpo hasta poder colocarle los tornillos y lograr
un pre-encaje de la misma con la carroceria (ver figura 39), trayendo un nivel de
riesgo segun el método REBA de 12 puntos impactando negativamente la salud del
operario acarreando dolores de espalda por una distencion muscular lumbar
ocasionando ausentismo en la estacion para ir a servicio médico en el momento o
generando reposo por varios dias hasta que se pueda reintegrar sin ninguna molestia a

laborar.
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Figura 38: Operario sosteniendo la puerta para el pre-encaje.

Fuente: Escalona, F.

Por lo tanto se realizo la creacién de unas plantillas (ver figura 40) como el
dispositivo a implementar para evitar que el operario tenga que sostener la puerta
sino buscar las plantillas y colocarlas en la parte inferior de la carroceria (ver figura
41) donde se acopla la puerta y posterior a eso proceder al ajuste de los tornillos
necesarios, para ello se tomo en cuenta el material de hierro por su durabilidad y para
no rallar la carroceria se le coloca a las plantillas una lamina de baquelita trabajando
como un aislante y para su disefio se tuvo en cuenta las siguientes dimensiones
mediante las medidas de la carroceria tanto para el modelo BK 'y W2:

Modelo BK:

Puerta Delantera 60 cm de alto por 79 cm (parte superior) y 74 cm de ancho (parte
inferior).

Puerta Trasera: 61 cm de alto por 74,5 cm (parte superior) y 64 cm de ancho (parte
inferior).
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Modelo W2:
Puerta delantera: 39 cm de alto por 35 cm de ancho.

Puerta trasera: 39 cm de alto por 40,5 cm de ancho.

[ Plantillas
traseras

Plantillas |
Delanteras

Figura 39: Plantillas (Propuesta).

Fuente: Escalona, F.

l Plantillas

g Delantera

— -

Figura 40: Plantillas puestas en unidad a ensamblar.

Fuente: Escalona, F.
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Siendo la tercera operacion que necesita una contramedida inmediata esta
propuesta ergonOmica aporta comodidad en el operario a la hora de laborar,
disminuye la aparicion de la zona baja de los trabajadores y favorece a la eliminacion

de la posicién disergonomica en cuya operacion.

4.3.4 PROPUESTA N° 4. Carro de secuencia para colocar las herramientas
cerca de la mesa de trabajo en las estaciones 02 y 03.

Las actividades de no valor agregado impactan a la productividad del operario
el cual se transforma en pérdidas para la empresa y de acuerdo al pilar WO es
importante eliminar o disminuir el tiempo generado por dichas actividades, y por ello
la actividad de colocar las herramientas dentro de la unidad a ensamblar en la
estacion 2 de latoneria se constato por medio de encuestas estructuradas aplicadas a
los operadores y el analisis MURI validado por el método REBA, esta operacion
posee posiciones disergonomicas que son nocivas para la salud de los trabajadores
responsables de esta tarea.

Entonces surge la idea de crear un carro de secuencia para colocar las
herramientas cerca de la unidad a ensamblar evitando asi que el operario tenga que
optar una posicion disergonomica innecesaria (ver figura 40), los mismos se
encontraran en el area de latoneria en la estacion 2 (ver figura 41) los cuales se
engancharan a la cadena de produccion en donde se traslada la carroceria y asi las
herramientas irdn a la par con respecto a la matriz en las estaciones requeridas en el

proceso de ensamblaje y cuadraje de puertas.
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Figura 41: Operario colocando las herramientas dentro de la unidad.

Fuente: Escalona, F.

e

Figura 42: Carro de secuencia para colocar las herramienta.

Fuente: Escalona, F.

Para el disefio de los mismos se utilizo el material y dimensiones de los carros

de secuencia que se utilizan en el area de tapiceria.
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435 PROPUESTA N° 5. Reemplazar la herramienta manual por una
herramienta neumatica.

Segun las estadisticas que publica anualmente el ministerio de trabajo, las
herramientas producen aproximadamente el 11% del total de los accidentes de trabajo
y el 70% de ellos se debe a la utilizacion de herramientas manuales, no obstante a eso
se genera un movimiento repetitivo que genera la aparicion de lesiones como el
manguito rotador y desgaste en el tinel carpiano debido a que son instrumentos de
trabajo utilizados de manera individual y que solo requieren la fuerza motriz humana,
para la operacion de desajustar los tornillos se logra evidenciar que por la utilizacion
de la llave 13 mm (ver figura 42) el operario adopta una postura inadecuada e

inestable (ver figura 43).

LLAVE DE
PRE-AJUSTE MANUAL

Figura 43: Herramienta 13 mm utilizada para desajustar los tornillos.

Fuente: Escalona, F.
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Figura 44: Posicion que adquiere el operario para desajustar los tornillos

Fuente: Escalona, F.

De esta manera se toma la decisién de cambiar la herramienta manual por una
herramienta neumatica conocida como matraca (ver figura 44), esta tienen menos
partes moviles y esto afiade facilidad en el manejo de la misma evitando el
movimiento en la mufieca y su simplicidad en el disefio la hace significativamente
mas ligera en peso disminuyendo la fatiga en el trabajador, estas herramientas no
tienen motor ya que utilizan aire comprimido en su mecanismo lo que significa que
son mas accesibles que las eléctricas, ofreciendo mayor beneficio en cuanto a rapidez,
comodidad y ergonomia aumentando el rendimiento del operario en el proceso de

ensamblaje.

nEeniiee

HERRAMIENTA

MNEUMATICA
e« MATRACAS

Figura 45: Herramienta neumatica (Matraca)

Fuente: Escalona, F.
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4.3.6 PROPUESTA N° 6. Impartir charlas de seguridad y manejo de
dispositivos

Con el propésito de aumentar los niveles de participacién e involucramiento
de los operarios, se propone crear charlas instructivas para transmitir conocimientos
sobre seguridad laboral, lo cual es de suma importancia para la integridad de los
operarios y es el primer pilar del WCM; orden y limpieza para ayudar a mantener las
condiciones del area una vez implementadas las propuestas. Todo esto orientado
hacia la mejora continua, con el fin de ayudar a incrementar la productividad del area

Estas charlas seran dadas por el supervisor del area y el lider de grupo, todos
los dias en la sala de WCM permitiendo la participacion de todo el personal del area.

Formacion de una (1) hora teérica de la metodologia WCM vy otra
hora de practica para llegar a un total de dos (2) horas de
entrenamiento, separadas en dos (2) dias con mddulos de una (1) hora
por dia, comprendido en horario laboral preferiblemente antes de la
salida de 3pm a 4pm.

Para la formacion del grupo se le facilitara todo el material de apoyo,
logistica y certificacion del curso a todos los trabajadores que
asistieron.

Mediante un plan de actividades los pasos se estableceran para
implementar la metodologia, eligiendo los grupos responsables de la
accion y la duracion para su ejecucion.

El curso de imparticion de conocimiento se regird por una duracion
aproximadamente de 2 meses para finalizarlo.

Por otro lado se propone concientizar a los operarios, de la resistencia al
cambio, el cual no es una causa es una consecuencia que se presenta en el momento
de adicionar y eliminar las operaciones a otras estaciones, haciéndoles saber que los
cambios son necesarios y deben adaptarse a ellos para que la empresa sobreviva o se
haga més competitiva. La adaptacion de estos nuevos acontecimientos pueden
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generar tension e inseguridad porque se debe hacer un reajuste interno y dar lugar a
objeciones por parte de las personas que tienen que someterse a estos cambios,
pudiéndose negar, hacerlo sin ganas o pueden acceder pero cometiendo errores. Para
esto se recomienda gque se mantenga una buena comunicacion en el area de montaje y
cuadraje de puerta y sobre todo que haga entender a los operarios las razones por la
cual se plantean estas mejoras.

Por lo que se sugiere que el supervisor del area y el lider de grupo los
mantenga informados y sobre todo con anticipacion de cualquier cambio que se esté
presentando y asi poder aplicarlos con facilidad. Es necesario permitirle al operario
un amplio conocimiento de toda el &rea sin imponer limites de un lugar
correspondido para que a la hora de que un compafiero no se encuentre en la
capacitacion de asistir o se le dificulte la operacién, pueda tener un apoyo adicional
de la estandarizacion y esto se puede generar mediante rotaciones en toda el area.

4.3.7 Resumen de tiempos luego de las mejoras ergondémicas

De esta manera el departamento de body in white posee actualmente unos tiempos
requeridos para las operaciones realizadas en la estacion 2 y 3 de latoneria (ver figura
46), donde se puede apreciar el desgloce de los diferentes tiempos como: el de valor
agregado, valor no agregado y valor no agregado pero necesario, con respecto al

tiempo de demanda del cliente.

|.': LEg—] " """t 5= ] = 7 [ = -
T “ . - -

Figura 46: Tiempo actual para la estacion 2 y 3 de Latoneria.

Fuente: Departamento de BIW.
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Waste Elimination (MUDA) Observation Sheet
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Figura 47: Formato muda de la estacion Lat 02.
Autor: Escalona, F. (2018).
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Figura 48: Formato muda de la estacion Lat 03.
Autor: Escalona, F. (2018).
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Luego de llenar el formato muda el cual utiliza la empresa FCA de Venezuela
para calcular los tiempos de cada actividad con sus respectivas operaciones
desglosadas y sus tiempos en segundos después de las mejoras planteadas, en la

figura 48 se muestra el resumen del desglose de tiempos involucrados en el area de

GCT =aTi=my o
g .
E =52
EL =
Opararice i
Tiempo
TIEMFOS EN MINUTOS OPERARIO | OPERARIO Total
A B de la
Estacidn
| Tiempo Estandar 5,00 E.28 11..
| Tiempo de Demanda del Cliente 10,26 10,26 10,
Tiempo Yalor Agregado .25 2,36 3.
Tiempo ¥alor Mo Agregado NECESARIO 50 212 3.62
Tiempo ¥alor Mo Agregado 25 1,80 4.05
| Tiempo de Ooio .20 4.51

Figura 49: Tiempos implementando las propuestas en la estacion 2 y 3 de Latoneria.
Autor: Escalona, F. (2018).

Por lo tanto se puede evidencia el antes y el después del total de tiempo que
tardan en la realizacion de todas las operaciones por estacion para el montaje y
cuadraje de puertas y el ahorro que genera en los tiempos si se implementa las

propuestas.

4.4 Fase IV. Evaluar econémicamente las estrategias propuestas mediante la
relacion beneficio-costo.

Para concluir la propuesta de proyecto con ayuda de la figura 50 suministrada
por el gerente de Body in White se encuentra el volumen de produccién estimada en
el formato de calculo de costo, utilizando el lapso de tiempo considerado para llevar
a cabo el célculo de la produccion fue de Abril — Julio del 2018 estos calculos en

unidades de tiempo se llevaron a unidades monetarias para determinar el ahorro.
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FCA Venezuela, LLC ot
() FCA

Data de costos

Pilar de Dezplisgue de Costoz WEM

Volumenas [KZ)
Actual  Actual Actual  Actual Actual  Actual Actual  Forecast  Forecast Forecast Forecast  Forecast
Waorking days 22 13 23 14 22 12 15 E] 21 11 22 20
Enero Febrero Marzo  Abril Junio Julic  Agosto  Septiembre  Octubre Noviembre Diciembre Total
VB2 DODGE FORZA LE 30 50 40 - 45 - - 5 - - - 170
VB4 DODGE FORZA LX 20 25 - 5 - El 5 30 15 15 5 135
TOTAL DOD'GE FORZA 50 75 40 - n - 35 10 30 15 15 5 345
VW2 D CHEROKEE LIMITED 4X 120 120 100 80 B0 - 30 80 - 20 50 - 660
TOTAL JEEP GRAND CHERO} 120 120 100 80 B0 - 30 80 - 20 50 - BED
TOTAL GENERAL 170 195 140 30 130 - [ 50 30 35 B85 5 1005

Figura 50: Volumen de produccion para FCA de Venezuela
Fuente: Departamento de BIW.

Para el célculo de beneficio costo se tuvo en cuenta la hoja de célculo de costo
que utiliza la empresa FCA de Venezuela que se encuentra representada en la figura
51, para ello se tomo en cuenta la sumatoria de los tiempos estandares de las
estaciones 2 y 3 de latoneria antes de las propuestas en horas para multiplicarlo por
el costo de la mano de obra de un operario y ese resultado se vuelve a multiplicar por
la producciéon estimada arrojando un impacto total de 3.553.424,49 Bs.F, por
operario del costo representado antes la propuesta. Para el costo después de la
propuesta se calculo de la misma manera solo que se toma la sumatoria de los
tiempos estdndares después de la propuesta y se repite el procedimiento anterior
arrojando un impacto total de 2.356.222,27 Bs.F, por operario. Procediendo luego al
calculo de ahorro el cual se obtuvo 1.175.202,22bsf por operario y el beneficio/costo,
esto es lo que la empresa se ahorra si aplica las propuestas de mejoras descritas en

este trabajo de grado.
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Figura 51: Hoja de célculo del costo y beneficio de la mejora en desaturacion
Autor: Escalona, F (2018).

Adicionalmente esto trae un aumento en la productividad, dado que en la
situacion actual se ensamblan y cuadran las puertas de 27 unidades al dia entre W2y
BK con 6 operadores y en la situacion propuesta se pueden ensamblar 40 unidades
por dia englobando ambos modelos con la misma cantidad de operarios. Dicho esto

se demostrara a continuacion mediante la ecuacion de productividad.

6,480 und/afio

Productividad actual = — = 1080und/afio
6 operarios .
Productividad propuesta = M = 1600Und/afio
6 operarios
productividad antes productividad después  diferencia  Porcentaje
de
ganancia
1080und/afio 1600und/afio 520und/afio 48%

Tabla 28: Aumento de la productividad en porcentaje
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Fuente: Escalona, F.

CONCLUSIONES

A partir del levantamiento de informacién realizado, fue posible comprobar
que el estudio de los factores de riesgos en el lugar de trabajo es una parte muy
importante, considerando que un analisis exhaustivo a las actividades que realizan
los trabajadores debido a que al adoptar posturas inadecuadas durante la jornada de
trabajo trae como consecuencia problemas musculos-esqueléticos, los cuales pueden
acarrear importante afecciones a la salud del trabajador como trastornos o patologias
a mediano o largo plazo. Se identifico que existe una gran cantidad de causas que han
venido generando molestias e incomodidades en los operarios ocasionando,
ausentismo y disminucién en la eficiencia del mismo, por lo que se a buscado
soluciones que mostraran resultados permanentes.

Y por lo tanto, se elaboraron seis (6) propuestas de mejoras para la
eliminacién o reduccién de actividades disergonomicas en el area de latoneria
especificamente en las estaciones 2 y 3, y asi lograr un lugar de trabajo dentro de los
sistemas de salud y seguridad lo cual reporta muchos beneficios evidentes, para el
trabajador condiciones laborales mas saludables y seguras, y para la empresa el
beneficio mas contundente es el aumento de la productividad

De acuerdo a la metodologia WCM especialmente el pilar WO, utilizando
distintas herramientas como el analisis Muri que implementa la empresa para
determinar riesgos en las actividades que ejecutan los trabajadores donde se obtuvo
las que presentan mayor riesgo y las mismas fueron evaluadas por un método
Ergondmico mejor conocido como el método REBA, utilizado para detectar el
impacto ocasionado por posturas inadecuadas, movimientos repetitivos y pesos
excesivos.

Una vez aplicadas las herramientas para la valoracion de los riesgos
disergonomicos se pudo evidenciar la usencia de dispositivos y herramientas que
reflejan molestias consecutivas en el hombro, mufieca y parte baja de la espalda que

de no ser atacadas en la brevedad posibles pueden transformarse en una lesion
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irreversible, en tal sentido se plantea a la empresa una serie de mejoras de caracter
técnicos, que incluyen una grua cero gravedad para facilitar el traslado de la puerta,
eliminando las posturas forzadas al igual que la implementacion de un dispositivo
(plantilla) para mantener la puerta pre-encajada a la unidad mientras esta se ajusta y
la creacion de un carro de secuencia para la estacion 2 donde se puedan tener las
herramientas a utilizar en un nivel aceptable y de facil acceso para el trabajador, el
cambio de una herramienta manual por una neumatica (Matraca) para evitar el
movimiento repetitivo en el desajuste de los tornillos y la disminucion del peso de las
herramientas que se utilizan para obtener la linea de caréacter con respecto al cuarto
trasero disminuyendo el impacto que esta ocasiona en la mufieca y en el hombro del

operario.
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RECOMENDACIONES

A continuacién algunas posibles medidas, que combinadas o por separado ,
pueden reducir los niveles de riesgos en los puestos analizados. Es importante sefialar
que, previamente a la adopcion de las medidas o tras su incorporacion, sera necesario
verificar su eficacia. Dentro de las recomendaciones generales que se pueden ofrecer,
se encuentran:

Implementar las propuestas, para que el efecto de las mejoras sea el deseado.

Capacitar al personal en la realizacion de las operaciones.

Mantener la motivacion desde los niveles gerenciales hasta los niveles

subalternos reconociendo el valor individual de las personas y promoviendo el

trabajo en equipo.

Crear un programa de actualizacion y verificacion de las operaciones.

Una vez implementadas las mejoras hacer seguimiento a las mismas para

asegurar su desarrollo continuo.

Expandir la aplicacién de la seguridad y organizacion en los puestos de

trabajo, la cual ayudara al compromiso de las trabajadores con la empresa y

viceversa.

Aunado a esto, se recomienda expandir la mejora al resto de las lineas de

produccion que conforman el area de latoneria, por medio de la revision en las

actividades realizadas en los puestos de trabajo.
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LEY ORGANICA DE PREVENCION, CONDICIONES Y MEDIO
AMBIENTE DE TRABAJO
Condiciones 'y ambiente en que debe desarrollarse el trabajo
Articulo 59. A los efectos de la proteccion de las trabajadores y trabajadoras, el
trabajo debera desarrollarse en un ambiente y condiciones adecuadas de manera que:
1. Asegure a los trabajadores y trabajadoras el mas alto grado posible de salud fisica y
mental, asi como la proteccion adecuada a los nifios, nifias y adolescentes y a las
personas con discapacidad 0 con necesidades especiales.
2. Adapte los aspectos organizativos y funcionales, y los métodos, sistemas o
procedimientos utilizados en la ejecucion de las tareas, asi como las maquinarias,
equipos, herramientas y Utiles de trabajo, a las caracteristicas de los trabajadores y
trabajadoras, y cumpla con los requisitos establecidos en las normas de salud,
higiene, seguridad y ergonomia.
3. Preste proteccion a la salud y a la vida de los trabajadores y trabajadoras contra
todas las condiciones peligrosas en el trabajo.
4. Facilite la disponibilidad de tiempo y las comodidades necesarias para la
recreacion, utilizacion del tiempo libre, descanso, turismo social, consumo de
alimentos, actividades culturales, deportivas; asi como para la capacitacion técnica y
profesional.

5. Impida cualquier tipo de discriminacion.
6. Garantice el auxilio inmediato al trabajador o la trabajadora lesionado o enfermo.
7. Garantice todos los elementos del saneamiento basico en los puestos de trabajo, en
las empresas, establecimientos, explotaciones o faenas, y en las areas adyacentes a los
mismos.

Definicion de accidente de trabajo

Articulo 69. Se entiende por accidente de trabajo, todo suceso que produzca en el
trabajador o la trabajadora una lesion funcional o corporal, permanente o temporal,
inmediata o posterior, o la muerte, resultante de una accion que pueda ser

determinada o sobrevenida en el curso del trabajo, por el hecho o con ocasién del
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trabajo.

Seran igualmente accidentes de trabajo:
1. La lesion interna determinada por un esfuerzo violento o producto de la exposicién
a agentes fisicos, mecanicos, quimicos, bioldgicos, psicosociales, condiciones
metereoldgicas sobrevenidos en las mismas circunstancias.
2. Los accidentes acaecidos en actos de salvamento y en otros de naturaleza analoga,
cuando tengan relacion con el trabajo.
3. Los accidentes que sufra el trabajador o la trabajadora en el trayecto hacia y desde
su centro de trabajo, siempre que ocurra durante el recorrido habitual, salvo que haya
sido necesario realizar otro recorrido por motivos que no le sean imputables al
trabajador o la trabajadora, y exista concordancia cronologica y topogréafica en el
recorrido.

4. Los accidentes que sufra el trabajador o la trabajadora con ocasion del desempefio
de cargos electivos en organizaciones sindicales, asi como los ocurridos al ir o volver
del lugar donde se ejerciten funciones propias de dichos cargos, siempre que
concurran los requisitos de concordancia cronoldgica y topografica exigidos en el

numeral anterior.

Definicion de enfermedad ocupacional

Articulo 70. Se entiende por enfermedad ocupacional, los estados patolégicos
contraidos o agravados con ocasion del trabajo o exposicion al medio en el que el
trabajador o la trabajadora se encuentra obligado a trabajar, tales como los imputables
a la accion de agentes fisicos y mecanicos, condiciones disergonémicas,
meteoroldgicas, agentes quimicos, bioldgicos, factores psicosociales y emocionales,
que se manifiesten por una lesion organica, trastornos enzimaticos o bioquimicos,
trastornos funcionales o desequilibrio mental, temporales o permanentes.
Se presumira el caracter ocupacional de aquellos estados patoldgicos incluidos en la
lista de enfermedades ocupacionales establecidas en las normas técnicas de la

presente Ley, y las que en lo sucesivo se afiadieren en revisiones periodicas realizadas
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por el ministerio con competencia en materia de seguridad y salud en el trabajo

conjuntamente con el ministerio con competencia en materia de salud.

REGLAMENTO PARCIAL DE LA LEY ORGANICA DE PREVENCION,
CONDICIONES Y MEDIO AMBIENTE DE TRABAJO TITULO I
DISPOSICIONES FUNDAMENTALES

Articulo 1. Objeto. El presente Reglamento tiene por objeto desarrollar las normas de
la Ley Organica de Prevencion, Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo dirigidas
a: 1. Promover y mantener el mas alto grado de bienestar fisico, mental y social de los
trabajadores y las trabajadoras en todas las ocupaciones. 2. Prevenir toda causa que
pueda ocasionar dafio a la salud de los trabajadores y las trabajadoras, por las
condiciones de trabajo. 3. Proteger a los trabajadores y las trabajadoras asociados y
asociadas en sus ocupaciones, de los riesgos y procesos peligrosos resultantes de
agentes nocivos. 4. Procurar al trabajador y trabajadora un trabajo digno, adecuado a
sus aptitudes y capacidades. 5. Garantizar y proteger los derechos y deberes de los
trabajadores y las trabajadoras, y de los patronos y las patronas, en relacién con la
seguridad, salud, condiciones y medio ambiente de trabajo, descanso, utilizacion del
tiempo libre, recreacion y el turismo social.

Articulo 11. Condiciones de Trabajo Se entiende por condiciones de trabajo: 1. Las
condiciones generales y especiales bajo las cuales se realiza la ejecucion de las tareas.
2. Los aspectos organizativos y funcionales de las empresas, centro de trabajo,
explotacion, faena, establecimiento; asi como de otras formas asociativas
comunitarias de caracter productivo o de servicio en general; los métodos, sistemas o
procedimientos empleados en la ejecucidn de las tareas; los servicios sociales que
éstos prestan a los trabajadores y las trabajadoras, y los factores externos al medio
ambiente de trabajo que tienen influencia sobre éste. Articulo 12. Condiciones
Inseguras e Insalubres 5 Se entiende por condiciones inseguras e insalubres, entre
otras, todas aquellas condiciones en las cuales el patrono o patrona: 1. No garantice a

los trabajadores y las trabajadoras todos los elementos del saneamiento baésico,
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incluida el agua potable, bafios, sanitarios, vestuarios y condiciones necesarias para la
alimentacion. 3. No asegure proteccion a la maternidad, a los y las adolescentes que
trabajan o aprendices y, a las personas naturales sujetas a proteccion especial. 4. No
asegure el auxilio inmediato y la atencion médica necesaria para el trabajador o la
trabajadora, que padezcan lesiones o dafios a la salud. 5. No cumpla con los limites
maximos establecidos en la Constitucion, Leyes y reglamentos en materia de jornada
de trabajo o no asegure el disfrute efectivo de los descansos y vacaciones que
corresponda a los trabajadores y las trabajadoras. 6. No cumpla con los trabajadores y
las trabajadoras, las obligaciones en materia de informacion, formacion y
capacitacion en seguridad y salud en el trabajo. 7. No cumpla con alguna de las
disposiciones establecidas en el Reglamento de las normas técnicas en materia de
seguridad y salud en el trabajo. 8. No cumpla con los informes, observaciones o
mandamientos emitidos por las autoridades competentes, para la correccion de fallas,
dafos, accidentes o cualquier otra situacion que afecte la seguridad o salud de los

trabajadores y las trabajadoras.

Norma Técnica Programa de Seguridad y Salud en el Trabajo (NT-01-2008).

EXPOSICION DE MOTIVOS. La situacion actual de seguridad y salud laboral en
Venezuela viene dada por una serie de factores politicos, econémicos, sociales y
culturales que han derivado en dafios o deterioro a la salud de las trabajadoras y los
trabajadores, entre otras cosas, por las diferentes formas, condiciones y esquemas de
organizacion del trabajo no controlado. Por otra parte, las empleadoras y empleadores
en Venezuela se han caracterizado por la falta de accidn constante y decidida en pro
de la garantia de condiciones seguras y dignas de trabajo, aunado a la nula o escasa
participacion de las trabajadoras y los trabajadores en la mejora de sus condiciones y
ambientes de trabajo, contribuyendo a que no se activaran los mecanismos de
prevencion de accidentes de trabajo y enfermedades ocupacionales. Igualmente, la
debilidad del Estado y la falta de voluntad politica para intervenir en los procesos de

educacion y control de las diferentes formas de trabajo, esquema roto a finales de la
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década de los 90 y la inexistencia de un marco juridico adecuado, fueron
catalizadores en el agravamiento de la realidad presente en los centros de trabajo. La
Ley Orgéanica de Prevencién, Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo (Lopcymat)
publicada en la Gaceta Oficial N° 38.236, del 26 de julio de 2005, y la creacion de su
Reglamento Parcial publicado en Gaceta Oficial N° 38.596 del 02 de Enero de 2007,
establecen la obligacion de las empleadoras y los empleadores, cualquiera sea su
naturaleza, dentro de la Republica Bolivariana de Venezuela, persigan o no fines de
lucro, sean publicos o privados, quienes desempefien sus labores en cooperativas u
otras formas asociativas, comunitarias, de caracter productivo o de servicio, la
organizacion e implementacion de acciones de promocion, prevencion y de los
procesos peligrosos en los ambientes y condiciones de trabajo, que permitan a los
actores sociales desempefiar sus actividades sin perjudicar su salud fisica, mental y
social. El Programa de Seguridad y Salud en el Trabajo forma un eje transversal para
la prevencion de accidentes de trabajo y enfermedades ocupacionales, como un
instrumento de dominio del colectivo que responda a la realidad social, laboral,
politica y econdmica; donde el papel activo y protagénico debe ser de las trabajadoras
y los trabajadores, traducido en una construccion colectiva, que responda a la
integracion de los conocimientos, a fin de lograr la unidad de criterios y la
consecucion de sus objetivos, rompiendo de esta manera con esquemas o paradigmas
de trabajo, todo esto bajo el auspicio directo y constante del Estado venezolano en su
politica de desarrollo de una sociedad mas justa. Este Programa se desarrollara en
funcion de las particularidades del centro de trabajo, con un modelo de participacion
activa de las Delegadas o Delegados de Prevencion, las trabajadoras y los
trabajadores, que con su experiencia aportaran los insumos que generaran una
identificacion de los procesos peligrosos existentes y sus efectos sobre la salud,
conduciendo a la construccion de una declaracion de politica de seguridad y salud en
el trabajo, planes de trabajo para el abordaje de los procesos peligrosos, la adopcion
de decisiones eficaces con base en las necesidades sentidas de la masa laboral, para la

prevencion de accidentes de trabajo y enfermedades ocupacionales, de conformidad
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con el numeral 7 del articulo 56 de la Ley Orgéanica de Prevencion, Condiciones y
Medio Ambiente de Trabajo, publicada en Gaceta Oficial N° 38.596 del 02 de Enero
de 2007. Igualmente, se consagra la participacion protagonica de las trabajadoras y
los trabajadores, como un elemento indispensable para la construccion, ejecucion y
evaluacion del programa, siendo este ultimo punto otro elemento novedoso integrado
como mecanismo de valoracion de la confiabilidad del programa y la respuesta real
que éste ofrece a las necesidades de las trabajadoras y los trabajadores. En el articulo
89 de la Constitucion de la Republica Bolivariana de VVenezuela, publicada en Gaceta
Oficial N° 36.860 del 30 de diciembre de 1999, reimpresa por error material en
Gaceta Oficial Extraordinaria N° 5.453, del 24 de marzo de 2000, se desprende que
““El trabajo es un hecho social y gozara de la proteccion especial del Estado. La ley
dispondra lo necesario para mejorar las condiciones materiales, morales e
intelectuales de los trabajadores y trabajadoras’’; adicional a éste, los articulos 118 y
308 establecen que el Estado protegera a las asociaciones cooperativas u otras formas
asociativas, que son desarrollados en la Ley Organica del Trabajo, en su articulo 2,
donde consagra que, ‘“‘El Estado protegera y enaltecerd el trabajo, amparara la
dignidad de la persona humana, del trabajador y dictara las normas para el mejor
cumplimiento de su funcién como factor de desarrollo, bajo la inspiraciéon de la
justicia social y de la equidad’’; asi mismo la Ley Organica de Prevencion,
Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo, publicada en Gaceta Oficial N° 38.596
del 02 de Enero de 2007, sefiala en su articulo 1, numeral 1: ‘‘Establecer las
instituciones, normas y lineamientos de las politicas, y los drganos y entes que
permitan garantizar a los trabajadores y las trabajadoras, condiciones de seguridad,
salud y bienestar en un ambiente de trabajo adecuado y propicio para el ejercicio
pleno de sus facultades fisicas y mentales, mediante la promocién del trabajo seguro
y saludable, la prevencion de los accidentes de trabajo y las enfermedades
ocupacionales, la atenciéon integral al trabajador y trabajadora afectado y la
promocion e incentivo al desarrollo de programas para la recreacion, utilizacion del

tiempo libre, descanso y turismo social’’; igualmente, su articulo 2 otorga caracter de
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orden publico a sus disposiciones; siendo importante destacar con respecto a las
asociaciones cooperativas, que las mismas se encuentran amparadas en su articulo 4,
como parte de su ambito de aplicacion. Del mismo modo, la Ley Especial de
Asociaciones Cooperativas, publicada en Gaceta Oficial N° 37.285 del 18 de
septiembre de 2001, establece que éstas existen para generar bienestar integral
colectivo y personal, por lo cual se hace necesario establecer lineamientos y politicas
en materia de seguridad y salud en el trabajo que permitan dar cumplimiento a estas
disposiciones. En tal sentido, una vez realizada, por el Inpsasel al Ministerio del
Poder Popular para el Trabajo y Seguridad Social, la propuesta de norma técnica para
la declaracién de enfermedad ocupacional, en uso de las atribuciones conferidas en el
articulo 18, numeral 4, de la Ley Organica de Prevencion, Condiciones y Medio
Ambiente de Trabajo publicada en Gaceta Oficial N° 38.236, del 26 de julio de 2005,
y siendo este instituto el llamado a facilitar los mecanismos suficientes para orientar y
facilitar el cumplimiento de las disposiciones relativas a la Elaboracion,
Implementacion y Evaluacion de un Programa de Seguridad y Salud en el Trabajo,
segun lo contemplado en el articulo 61 de la Ley Organica de Prevencion,
Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo, publicada en Gaceta Oficial N° 38.596
del 02 de Enero de 2007; dicta la presente Norma Técnica Programa de Seguridad y
Salud en el Trabajo; la cuél debera ser aprobada y publicada en Gaceta Oficial de la
Republica Bolivariana de Venezuela, de acuerdo a lo establecido en el articulo 8 del
Reglamento Parcial de la Ley Organica de Prevencion, Condiciones y Medio
Ambiente de Trabajo publicado en Gaceta Oficial N° 38.596 del 02 de Enero de
2007.

LEY ORGANICA DEL TRABAJO, LOS TRABAJADORES Y LAS
TRABAJADORAS

Capitulo 111. Del Derecho al Trabajo y del Deber de Trabajar Articulo 25 Objetivo
del proceso social de trabajo El proceso social de trabajo tiene como objetivo
esencial, superar las formas de explotacién capitalista, la produccion de bienes y

servicios que aseguren nuestra independencia econémica, satisfagan las necesidades
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humanas mediante la justa distribucion de la riqueza y creen las condiciones
materiales, sociales y espirituales que permitan a la familia ser el espacio fundamental
para el desarrollo integral de las personas y lograr una sociedad justa y amante de la
paz, basada en la valoracion ética del trabajo y en la participacion activa, consciente y
solidaria de los trabajadores y las trabajadoras en los procesos de transformacion
social, consustanciados con el ideario bolivariano. En consecuencia, el proceso social
de trabajo debe contribuir a garantizar: 1.- La independencia y la soberania nacional,
asegurando la integridad del espacio geografico de la nacion. 2.- La soberania
econdmica del pais asimilando, creando e innovando técnicas, tecnologias y
generando conocimiento cientifico y humanistico, en funcion del desarrollo del pais y
al servicio de la sociedad. 3.- El desarrollo humano integral para una existencia digna
y provechosa de la colectividad generando fuentes de trabajo, alto valor agregado
nacional y crecimiento econémico que permita la elevacion del nivel de vida de la
poblacion. 4.- La seguridad y soberania alimentaria sustentable. 5.- La proteccion del
ambiente y el uso racional de los recursos naturales. En el proceso social del trabajo
se favorecera y estimulara el dialogo social amplio, fundamentado en los valores y
principios de la democracia participativa y protagonica, en la justicia social y en la
corresponsabilidad entre el Estado y la sociedad, para asegurar la plena inclusion
social y el desarrollo humano integral. Articulo 26 Derecho al trabajo y deber de
trabajar Toda persona tiene el derecho al trabajo y el deber de trabajar de acuerdo a
sus capacidades y aptitudes, y obtener una ocupacion productiva, debidamente
remunerada, que le proporcione una existencia digna y decorosa. Las personas con
discapacidad tienen igual derecho y deber, de conformidad con lo establecido en la
Ley que rige la materia. El Estado fomentara el trabajo liberador, digno, productivo,
seguro y creador.

Capitulo 1V. De la Proteccion al Trabajador y la Trabajadora Articulo 30 Libertad
de trabajo Toda persona es libre para dedicarse al ejercicio de cualquier actividad
laboral sin mas limitaciones que las previstas en la Constitucion y las que establezcan

las leyes. Ninguna persona podré impedirle el ejercicio del derecho al trabajo a otra,
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ni obligarla a trabajar contra su voluntad. Articulo 31 Excepciones a la libertad de
trabajo Solamente cuando se vulneren los derechos de terceros o principios de esta
Ley podra impedirse el trabajo. EI Ministerio del Poder Popular con competencia en
materia de Trabajo y Seguridad Social, podra mediante resolucion motivada impedir:
1.- La sustitucion de un trabajador o trabajadora, protegido por la inamovilidad
prevista en esta Ley referida a su participacion en un conflicto laboral tramitado
legalmente. 2.- La sustitucion definitiva de un trabajador o trabajadora, que le haya
sido certificada una enfermedad ocupacional o capacidad reducida no permanente por
ocasion de un accidente de trabajo. 3.- La sustitucion de un trabajador o trabajadora
que goce de proteccion especial del Estado, que haya sido despedido de manera irrita.
4.- La sustitucién definitiva de un trabajador o trabajadora que haya estado separado
0 separada de sus labores por causas de enfermedad no ocupacional, antes de
cumplirse el periodo de reposo que se le hubiere ordenado de conformidad con la
Ley. 5.- La sustitucion de trabajadores y trabajadoras en caso de despido masivo.
Capitulo V. De las Personas en el Derecho del Trabajo Articulo 35 Definicién de
trabajador o trabajadora dependiente Se entiende por trabajador o trabajadora
dependiente, toda persona natural que preste servicios personales en el proceso social
de trabajo bajo dependencia de otra persona natural o juridica. La prestacion de su
servicio debe ser remunerado.

Capitulo V. Condiciones Dignas de Trabajo Articulo 156 Condiciones de trabajo El
trabajo se llevara a cabo en condiciones dignas y seguras, que permitan a los
trabajadores y trabajadoras el desarrollo de sus potencialidades, capacidad creativa y
pleno respeto a sus derechos humanos, garantizando: a) El desarrollo fisico,
intelectual y moral. b) La formacidn e intercambio de saberes en el proceso social de
trabajo. ¢) El tiempo para el descanso y la recreacion. d) El ambiente saludable de
trabajo. e) La proteccion a la vida, la salud y la seguridad laboral. f) La prevencion y
las condiciones necesarias para evitar toda forma de hostigamiento o acoso sexual y
laboral. Articulo 157 Condiciones de trabajo convenidas Los trabajadores, las

trabajadoras, los patronos y las patronas podran convenir libremente las condiciones
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en que deba prestarse el trabajo, sin que puedan establecerse entre trabajadores o
trabajadoras que ejecuten igual labor diferencias no previstas por la Ley. En ningin
caso las convenciones colectivas ni los contratos individuales podran establecer

condiciones inferiores a las fijadas por esta Ley.
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ANEXO B

* cHRYSLER e,

ENCUESTA DE PERCEPCION DE LOS TRABAJADORES

Departamento: Ergonomia & Higiene Ocupacional.

Esta encuesta busca conocer su opinién en cuante a aspectos de ergonomia del area donde realiza su trabajo diariamente, la
finalidad es evaluar y mejorar las condiciones presentes en &l drea desde el punto de vista postural.

Departamento: Fecha:

Estacion: Cantidad de trabajadores en la estacidn:

1. Margque con una X su respuesta para cada una de las siguientes preguntas:
Preguntas 5i | Ne De ser afirmativa su respuesta indigue cuales son estas actividades,

éExiste en esta estacion de trabajo alguna
actividad gque impligue gue adopte
posturas incomodas y/fo inestables?

éExiste en esta estacion de trabajo alguna
actividad gque impligue que realice un
esfuerzo excesive? (Ejemplo: levantar,
trasladar, empujar y/o halar cargas)

#Existe en esta estacion de trabajo alguna
actividad que impligue gque realice
movimientos repetitivos mas de 4 veces
por minuto?

2. Margue en |a figura con un circulo la zona afectada, senalando a un lade la actividad|es) que le ocasiona la molestia

corporal. H
o rgmmer
SN b bdeedad
ol l smrar qua ek
£ o 'll:"' ) y zmpa 2
i "

Anfefior Posterior -

&
.

En caso de que sea una herramienta la que genera la condicion, indique cual:

DELEGADO DE PREVENCION ANALISTA DE ERGONOMIA
Nombre y Apellido: Nombre y Apellido:

Cl.: Cl.:

Firma: Firma:

Modelo de encuesta perceptivo de los trabajadores.
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ANEXO C

Hip. . egonontiacl
Cussiionatio Nordico

Cusstinaro Nordica

Eite cubitionario gne pari recopllar informacidn 1obre
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tomporaled contempladas e ol cuestionania. Lot limites entfe 1 W T
Lk dints partes o estin caranente defids v, no & i) | PG His  [Hi Wi Hie
Erodlema porque se supefponen \
e A Gl o it R ot | ol | et | o | 00 ol
ot persona en especifico ha respondid cullformulario, l |
Toda W informackin aqui recopllada serd usada para fine de la Investigacidn de posibles it oy iw i [m
Tactored que causan fitiga e0 ¢l frabajo.
|tk ‘Hm Doloket [Doomitan  |Mdenomen
(st N ce s sl tencinos
e & ol b dh i (b (b
(il fente Drolohnty  fodoouiehn haoniy | el |
Mk [aMew  |dem ks | llies
b i !
1 i i i i ]
B i i il | a |lida fild filda il il
i i i i #ho e !
..t W e " 2 [(Milgm  |bemem [t libemn | Cltewa
s o]
L 1 s L) Hire
1R contestado N gt 1, oot i e D et '
dowabotls o [ [0 [0 [w [s [ofs o
Iepstin
Begeoszets [0 |9 (o |9 [0 [9 [m]y |
fsitmes e
S o1t ot Goneh

Modelo de encuesta Nordico.
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