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RESUMEN 
 

La presente investigación tiene como propósito realizar un estudio Ergonómico en el 
Departamento de BIW en el área de latonería en las estaciones 2 y 3, de la empresa 
FCA Venezuela, esta empresa del sector automotriz está dedicada al ensamble de 
vehículos  la cual se fundamenta en la filosofía de World Class Manufacturing 
(WCM). Se llevara a cabo un diagnóstico de la situación 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 análisis 
MURI avalar con otras herramientas, proponer las estrategias que disminuyan las 
condiciones disergonomicas en los puestos de trabajos y finalmente un análisis de 
beneficio-costo de la mejora obtenida. La investigación es de tipo proyecto factible, 
diseño de investigación de campo, documental con nivel descriptivo, con 
metodológica cuantitativa, se aplicara la revisión documental, observación directa y 
recolección de datos. 
 
 
 
 

Descriptores: Ergonomía, Método REBA, Productividad Análisis  MURA, MUDA y MURI.

 



INTRODUCCIÓN 

 

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 Ergonomía, la que se conoce como el conjunto de disciplinas 

que estudia la organización del trabajo para la adecuación de los productos, sistemas 

y entornos a las necesidades, limitaciones y características de los usuarios para su 

seguridad y bienestar. 

Las evaluaciones ergonómicas de los puestos de trabajos permiten lograr la 

calidad, satisfacción y productividad en el desarrollo de las actividades, donde el 

avance y la formación de las organizaciones dependen del sentido de responsabilidad 

y protección del recurso humano y es por ello que cada día son más las 

organizaciones que invierten tiempo y dinero en los procesos de mejoras desde el 

punto ergonómico. 

La presente investigación se realizo en la empresa FCA de Venezuela, la cual 

es una organización dedicada a la producción y comercialización de vehículos 

automotrices, que se encuentra ubicada Avenida Pancho Pepe Croquer, Zona 

Industrial Norte, Valencia – Estado Carabobo.  La empresa desde el 2009 adopto una 

metodología 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 Ergonómicas de las estaciones 2 y 3 en el área de Latonería 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 índice de ocurrencias de 

lesiones Osteomusculares a los que allí laboran. 
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Para llevar a cabo lo antes expuesto, se estructura el presente trabajo de grado 

en cuatro capítulos, los cuales se describen a continuación: 

Capítulo I: El Problema. Aquí se contextualiza el problema, se describe de manera 

amplia la situación objetivo de estudio, e igualmente se muestra el alcance, las 

limitaciones y la justificación de la misma, donde se resalta la importancia que esta 

tiene para la empresa bajo estudio. 

Capítulo II: Marco referencial conceptual. En este capítulo se presentan los 

antecedentes de la investigación mediante la revisión bibliográfica de trabajos 

anteriores que guardan cierta relación con la investigación planteada y todas aquellas 

bases teóricas y términos básicos que sirven para el sustento de la misma. 

Capítulo III: Marco Metodológico. Se explica lo referente a la metodología 

específica a utilizar en la elaboración de este proyecto, incluye el tipo o tipos de 

investigación, las técnicas o procedimientos que son utilizados para llevar a cabo la 

indagación de cómo se realizara el estudio para responder al problema planteado. 

También se hace referencia a las fases metodológicas a realizar en el trabajo. 

Capítulo IV: Resultados. Se muestran los análisis individuales con relación a las 

propuestas desarrolladas y finalmente se elaboró conclusiones, recomendaciones y 

referencias bibliográficas. 
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CAPÍTULO I 
 

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 razón, buscan riesgos a los cuales están 

expuestos en sus áreas de trabajo, dentro de los que se encuentran los ergonómicos 

que son los más relevantes en la seguridad y salud de los operarios. 

La ergonomía es una ciencia, donde se busca adaptar el trabajo y el sistema de 

cada empresa al trabajador, diseñando e implementando herramientas, máquinas y 

métodos, con la finalidad de buscar un mayor rendimiento en el trabajo a partir de la 

humanización de los medios para producirlo. La aplicación en el lugar de trabajo 

reporta beneficios evidentes como condiciones laborales más 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 prevención total de defectos y disminución de condiciones disergonomicas, 

siendo la última, una de las más relevantes en los últimos 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 

búsqueda de eliminación de costos innecesarios. 

De acuerdo a lo anteriormente dicho la metodología que utiliza la empresa FCA 

de Venezuela para su estudio, es la implementación del Sistema operativo WCM 

(“World Class Manufacturing”) Manufactura de Clase Mundial; el cual es un modelo 

integrado que optimiza los procesos internos a través de toda la cadena de suministros 

de la organización y siendo uno de sus principales direccionadores la seguridad en sus 

operaciones. 
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Con la implementación de WCM, la empresa se compromete con la producción 

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 propósito, 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 fabricación. 

Por tal motivo, FCA de Venezuela en su propósito de reducción de costos y 

mejoras de sus operaciones, realiza estudios en aquellas operaciones que presenten un 

riesgo para la salud del trabajador, apoyándose en uno de los pilares del WCM 

identificado como Operaciones Autónomas, la cual busca a través de la 

implementación de la herramienta MURI la eliminación de aquellas condiciones 

disergonomicas en la realización de las operaciones. 

Basado en lo anterior, se hizo una revisión en el Departamento de Seguridad y 

Salud Laboral, específicamente en la sección de servicio médico y ergonomía, donde 

se pudo evidenciar, mediante la data de Morbilidad durante los años 2014 hasta el 

2017, que entre las primeras 4 causas de consultas médicas se encuentra en primer 

lugar la Osteomuscular, la cual presenta un índice porcentual en el año 2014 de 

28,47%, en el 2015 de 42,14%, en el 2016 de 43,24 % y para el 2017 de 39,13%, (ver 

gráfico 1).  

 
Grafico 1. Resumen de las cuatro causas de consultas. 
Fuente: Servicio médico FCA de Venezuela (2018). 
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Las lesiones Osteomusculares son presentadas en su gran mayoría 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 inhabilitación del operario en la realización de sus actividades. 

 

Tabla 1: Resumen de Gastos ocasionados durante el 2017 . 
 

 
 

Fuente: Servicio médico FCA de Venezuela (2018). 
 

Ante esta situación, la empresa realizo un estudio de los puestos de trabajo en el 

año 2017, para determinar el nivel de acción 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 Latonería, las más 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 área de Latonería 

 
Fuente: Servicio médico FCA de Venezuela (2017). 
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Haciendo una indagación en el Departamento Medico se evidencio que las 

patologías más 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 gráfico 2), donde se muestran 

los días perdidos por los operarios del área de Latonería durante el año 2017. 

 

 
 

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 ergonómicos por lo que es necesario 

realizar un estudio ergonómico basado en el análisis MURI del pilar WO de WCM, 

para evaluar las condiciones existentes en el proceso de ensamblaje de puertas en el 

área de latonería ya que si no se ataca esta problemática el operario ira en decadencia 

en su salud trayendo consecuencias permanentes en el mismo y también costos 

adicionales para la empresa 
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1.2. Formulación del problema 

¿Cómo se pueden disminuir las condiciones Disergonomicas en las estaciones 

2 y 3 en el área de Latonería en la empresa FCA de Venezuela? 

1.3. Objetivos 

1.3.1. Objetivo general 

Realizar un estudio de las condiciones Ergonómicas de las estaciones 2 y 3 en 

el área de Latonería de la empresa FCA de Venezuela, a fin de encontrar estrategias 

que contribuyan a la disminución del alto índice de lesiones Osteomusculares. 

1.3.2. Objetivos específicos 

· Diagnosticar la situación actual de las Condiciones Ergonómicas en las 

estaciones 2 y 3 del área de latonería. 

· Analizar las posibles causas encontradas que generan las condiciones 

disergonomicas en el área de Latonería. 

· Proponer estrategias basadas en el pilar de Operaciones Autónomas 

(WO), para disminuir las condiciones Disergonomicas presentes en el 

área de Latonería. 

· Evaluar económicamente las estrategias propuestas mediante la relación 

beneficio-costo. 

1.4.  Justificación de la investigación 

 

En las empresas anteriormente no  se tomaba en cuenta el diseño ergonómico 

en los  puestos de trabajo porque para ellas eso se traducía  en costos innecesarios y 

en procesos más lentos, ignorando por completo los efectos negativos que esto puede 

tener en el desempeño del trabajador. La empresa FCA de Venezuela opto la 

metodología WCM  en el año 2009  donde el pilar fundamental es la seguridad, para 

esto comenzaron a inculcar el tema de  la ergonomía tanto al personal como en los 

procesos productivo ya que es muy importante para  tener procedimientos seguros y 

facilidad a la hora de la elaboración de las actividades evitando que se presenten 
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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 más frecuentes debido a las posiciones disergonomicas que se 

encuentran en el área 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 

ergonomía 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 área de latonería 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 investigación está referida propiamente al Departamento de Body 

in White (BIW) en el área de Latonería en las estaciones 2 y 3, que presentan 

condiciones disergonomicas a la hora de que los operarios realizan sus actividades, 

afectando así su salud y una baja en la productividad de la misma. 

La misma utilizará uno de los pilares del WCM el de actividades autónomas 

específicamente la herramienta del análisis MURI validándolo con el método REBA. 
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CAPÍTULO II 

MARCO TEÓRICO 

Para fortalecer la investigación es importante tener referencias de distintos 

proyectos hechos anteriormente que estén relacionados con la problemática 

planteada, bien sea de manera directa o indirecta,  ya que estos servirán de soporte 

para el desarrollo y la creación de soluciones pertinentes al caso bajo estudio.  

2.1 Antecedentes de la investigación 

Según Hernández, Fernández y Baptista (2010): afirma que es necesario 

conocer los antecedentes (estudios, investigaciones y trabajos anteriores), 

especialmente si uno no es experto en los temas o tema que vamos a tratar o estudiar, 

afirmando: 

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

 
López, S.,(2018) realizo un trabajo especial de grado titulado: “Plan de 

mejoras en los puestos de trabajo en el área de Latonería-Ecoat en la empresa 

FCA Venezuela”, para optar al título de Ingeniero Industrial en la Universidad José 

Antonio Páez, en el mismo, se planteó como objetivo general, proponer un plan de 

mejora aplicando la metodología WCM, para reducir los tiempos de ocio y los 
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NVAA en la producción, a fin de eliminar o disminuir las perdidas por mano de obra, 

a través de la minimización de los movimientos de los operarios al realizar las tareas 

en el área de Latonería-Ecoat. 

Por ende, el aporte para la presente investigación consiste en la parte conceptual 

referente a las técnicas y métodos usados en la implementación de la metodología 

utilizada por la filosofía WCM. 

Así mismo, Medina. R.,(2018) realizo un trabajo especial de grado titulado: 

“Evaluación y propuesta de mejoras ergonómicas para puestos de trabajo en 

ensamble de buses”, para optar por el título de Ingeniero Industrial en la Pontificia 

Universidad Católica del Perú. Esta investigación estuvo basada en la evaluación de 

la presencia de riesgos disergónomicos de puestos de trabajo en el proceso de 

ensamblaje de buses a través del análisis detallado de las operaciones para identificar 

los puestos y actividades más críticas. Las técnicas empleadas por el autor para la 

identificación fueron: el método NIOSH, REBA Y OCRA, que demostraron la 

existencia de altos riegos y por esta razón propuso mejoras rentables en las 

actividades utilizando herramientas ergonómicas. 

El aporte de esta investigación consistió en tomarla como guían su enfoque 

estructural, para la elaboración del presente trabajo y basar el análisis de todas las 

operaciones en el área de producción e identificar los puestos y actividades más 

críticas, utilizando la metodología REBA. 

 Por último Noguera, A., (2018) en su trabajo especial de grado titulado: 

“Propuesta de estrategias de mejoras en la línea de ensamble de módulo de 

suspensión trasero del modelo W2 aplicando la metodología WCM en la 

empresa FCA Venezuela”, para optar por el título de Ingeniero Industrial en la 

universidad José Antonio Páez. Presenta Metodológicamente un estudio de carácter 

cuantitativo y que corresponde al tipo de investigación proyecto factible con apoyo en 

una investigación de campo. El autor también tuvo un soporte en la metodología 

WCM avalándolo en la herramienta MURI para la evaluación 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 investigación se centró en la observación de las herramientas y 

bases utilizadas para la mejora en el área de trabajo, a nivel académico y en la 

aplicación de la metodología en general. 

 

 

2.2 Bases teóricas 

Según Arias (2012) afirma que “Las bases teóricas 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 definición de la productividad es 

compleja y no refleja solamente un problema técnico y gerencial” (p.22). Es una 

cuestión que concierne a los órganos estatales, los sindicatos y otras instituciones 

sociales. Y cuanto más diferentes sean sus metas, más distintas serán sus definiciones 

de la productividad. Aunque existen muchas definiciones diferentes de la 

productividad, el criterio más común 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 país. 

 Según 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 

programación adecuada para las necesidades del cliente” (p.179). Por lo que, para 

aumentar la productividad de una empresa se debe agregar el máximo de valor 

(máxima satisfacción 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 

más bajos y por lo tanto más 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 expansión constante; pero si los ingresos no se distribuyen en la forma 

apropiada o si la producción y las ventas no se amplían en la medida en que la 

productividad aumente, pueden resultar desniveles considerables y aumentar el 

desempleo. 

2.2.2 Ergonomía 

Para Rivas (2007), la ergonomía es básicamente una tecnología de 
aplicación práctica e interdisciplinaria, fundamentada en 
investigaciones científicas, que tiene como objetivo la optimización 
integral de Sistemas Hombres-Maquinas, los que estarán siempre 
compuesto por uno o más seres humanos cumpliendo una tarea 
cualquiera con ayuda de una o más maquinas (se define con ese 
término genérico a todo tipo de herramientas, maquinas industriales 
propiamente dichas, vehículos, computadoras, electrodomésticos, 
entre otros) (p.27). 

Al decir optimización integral se quiere significar la obtención de una 

estructura sistemática (y su correspondiente comportamiento dinámico), para cada 

conjunto interactuante de hombres y maquinas, que satisfaga simultánea y 

convenientemente a los siguientes tres criterios fundamentales: 

1. Participación: de los seres humanos en cuanto a creatividad tecnológica, 

gestión, remuneración, confort y roles psicosociales. 

2. Producción: en todo lo que hace a la eficacia y eficiencia productivas 

del sistema hombre-maquinas (en síntesis: productividad y calidad). 

3. Protección: de los subsistemas hombre (seguridad industrial e higiene 

laboral), de los subsistemas maquina (siniestro, fallas, averías, entre 

otros) y del entorno (seguridad colectiva, ecología, entre otros). 
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La palabra ERGONOMÍA 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 carácter 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 características, 

limitaciones y necesidades de sus usuarios, buscando optimizar su eficacia , seguridad 

y confort. 

 

2.2.3 Riesgos Disergonómicos. 

Romero (2006), son aquellos factores inadecuados del sistema hombre-máquina 

desde el punto de vista de diseño, construcción, operación, ubicación de maquinarias, 

los conocimientos, la habilidad, las condiciones y las características de los operarios y 

de las interrelaciones con el entorno y el medio ambiente de trabajo tales como: 

monotonía, fatiga, malas posturas, movimientos repetitivos y sobre carga física. 

2.2.4 Ubicación de los Riesgos Disergonomicos. 

En cualquier ambiente laboral las personas están expuestas a riesgos, pueden 

ser: trabajo de oficina, industrial, entre otros. En el área industrial los riesgos 

disergonómicos son muchos mayores que en la oficina, ya que se trabaja con 

maquinarias y elementos que si no son usados con precaución 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 área laboral suelen 

presentarse por falta de mantenimiento a las herramientas o instrumentos utilizados 

para la ejecución de una actividad o también por no usar los equipos de protección 

adecuados para la labor asignada. 

2.2.5 Métodos para el análisis de la carga postural o posturas forzadas 

2.2.5.1 Método REBA (Rapid Entire Body Assessment) El método REBA es el 

resultado del trabajo conjunto de un equipo de ergónomos, fisioterapeutas, terapeutas 

ocupacionales y enfermeras, que consiguieron identificar alrededor de 600 posturas 
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para su estudio. Fue diseñado inicialmente para poder valorar las posturas forzadas 

que se dan con mucha frecuencia en las tareas en las que permite el análisis conjunto 

de las posiciones adoptadas por los miembros superiores del cuerpo (brazo, 

antebrazo, muñeca), 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 valoración 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 estáticas como dinámicas, e incorpora como 

novedad a los métodos analizados anteriormente la posibilidad de señalar la 

existencia de cambios bruscos de postura o posturas inestables. El 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 acentúe o atenúe, 

según sea a favor o en contra de la gravedad, el riesgo asociado a la postura. Es esta 

una herramienta de análisis postural especialmente sensible con las tareas que 

conllevan cambios inesperados de postura, como consecuencia normalmente de la 

manipulación de cargas inestables.  

Su aplicación previene al evaluador sobre el riesgo de lesiones asociadas a una 

postura, principalmente de tipo músculo-esquelético, indicando en cada caso la 

urgencia con que se deberían aplicar acciones correctivas. Por tanto, se trata de un 

método muy útil en el ámbito socio-sanitario, pues es capaz de alertar sobre 

condiciones de trabajo inadecuadas, y es una de las herramientas más extendidas y 

usada para el análisis 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 muñecas). Mediante las tablas 

asociadas al método, se asigna una puntuación a cada zona corporal (piernas, 

muñecas, brazos, tronco...) para, en función de dichas puntuaciones, asignar valores 

globales a cada uno de los grupos A y B. 
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La clave para la asignación de puntuaciones a los miembros es la medición de 

los ángulos que forman las diferentes partes del cuerpo del operario. El método 

determina para cada miembro la forma de medición del ángulo. Posteriormente, las 

puntuaciones globales de los grupos A y B son modificadas en función del tipo de 

actividad muscular desarrollada, el tipo y calidad del agarre de objetos con la mano, 

así como de la fuerza aplicada durante la realización de la tarea. Por último, se 

obtiene la puntuación final a partir de dichos valores globales modificados. 

El valor final proporcionado por el método REBA es proporcional al riesgo 

que conlleva la realización de la tarea, de forma que valores altos indican un mayor 

riesgo de aparición de lesiones musculo-esqueléticas. El método organiza las 

puntuaciones finales en niveles de actuación que orientan al evaluador sobre las 

decisiones a tomar tras el análisis. Los niveles de actuación 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 evaluarán: Se seleccionarán aquellas que, a 

priori, supongan una mayor carga postural bien por su duración, bien por su 

frecuencia o porque presentan mayor desviación respecto a la posición neutra. 

3. Determinar si se evaluará el lado izquierdo del cuerpo o el derecho: En caso 

de duda se analizarán los dos lados. 

4. Tomar los datos angulares requeridos: Pueden tomarse fotografías desde los 

puntos de vista adecuados para realizar las mediciones. Para esta tarea puedes 

emplear RULER, la herramienta de Ergonautas para medir ángulos sobre 

fotografías. 
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5. Determinar las puntuaciones para cada parte del cuerpo: Empleando la tabla 

correspondiente a cada miembro. 

6. Obtener las puntuaciones parciales y finales del método para determinar la 

existencia de riesgos y establecer el Nivel de Actuación. 

7. Si se requieren, determinar qué tipo de medidas deben adoptarse: Revisar las 

puntuaciones de las diferentes partes del cuerpo para determinar dónde es 

necesario aplicar correcciones. 

8. Rediseñar el puesto o introducir cambios para mejorar la postura si es 

necesario. 

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

método REBA para comprobar la efectividad de la mejora 

Aplicación detallada del método:  

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

(tronco, cuello y piernas). El método comienza con la valoración y puntuación 

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

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

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

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

no, indicando en este último caso el grado de flexión o extensión observado. Se 

seleccionará la puntuación adecuada de la tabla 3. 

 
Figura 1: Posiciones del tronco. 

Fuente:https://www.ergonautas.upv.es/metodos/reba/reba-ayuda.php. 
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Tabla 3: Puntuación del tronco. 

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

La puntuación del tronco incrementara su valor si existe torsión o inclinación 

lateral del tronco. 

Puntuación del cuello: En segundo lugar, se evaluará la posición 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 flexión o extensión de más de 

20 grados. 

 
Figura 2: Posiciones del cuello. 

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

Tabla 4: Puntuación del cuello. 
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Fuente :https://www.ergonautas.upv.es/metodos/reba/reba-ayuda.php 

 
 La puntuación calculada para el cuello podrá verse incrementada si el 

trabajador presenta torsión o inclinación lateral del cuello. 

Puntuación de las piernas: Para terminar con la asignación de las 

puntuaciones de los miembros del grupo A, se evaluará la posición de las piernas, 

donde se podrá obtener la puntuación inicial asignada en función de la distribución 

del peso. 

 
Figura 3: Posiciones de las piernas. 

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

Tabla 5: Puntuación de las piernas. 
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Fuente:https://www.ergonautas.upv.es/metodos/reba/reba-ayuda.php. 

 
  

La puntuación de las piernas se verá incrementada si existe flexión de una o 

ambas rodillas. El incremento podrá ser de hasta 2 unidades si existe flexión de más 

de 60 grados, si el trabajador se encuentra sentado, el método considera que no existe 

flexión y por tanto no incrementa la puntuación de las piernas. 

Grupo B: Puntuaciones de los miembros superiores (brazo, antebrazo y 

muñeca). Finalizada la evaluación de los miembros del grupo A se procederá a la 

valoración de cada miembro del grupo B. 

Puntuación del brazo: Se deberá medir su ángulo de flexión a según las 

diferentes posturas consideradas por el método y pretende orientar al evaluador a la 

hora de realizar las mediciones necesarias. 

 
Figura 4: Posiciones del brazo. 

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

Tabla 6: Puntuación del brazo. 
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Fuente: https://www.ergonautas.upv.es/metodos/reba/reba-ayuda.php 

 

 La puntuación asignada al brazo podrá 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 

o que adopte una posición a favor de la gravedad, disminuyendo en tales casos la 

puntuación inicial del brazo. Las condiciones valoradas por el método como 

atenuantes a gravantes de la posición del brazo pueden no darse en ciertas posturas, 

en tal caso el resultado consultado en la tabla 6 permanecería sin alteraciones. 

Puntuación del antebrazo: A continuación, será analizada la posición del 

antebrazo al consultar la tabla se proporcionará la puntuación del antebrazo en 

función a su ángulo de flexión. En este caso el método no añade condiciones 

adicionales de modificación de la puntuación asignada.  



 
 

21 
 

 
Figura 5: Posiciones del antebrazo. 

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

Tabla 7: Puntuación del antebrazo. 

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

 
 Puntuación de la muñeca: Para finalizar con la puntuación de los miembros 

superiores se analizará la posición de la muñeca donde se muestran las dos posiciones 

consideradas por el método, tras el estudio de ángulo de flexión se procederá a la 
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selección de la puntuación correspondiente consultando los valores proporcionados 

por la tabla. 

 
Figura 6: Posiciones de la muñeca. 

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

Tabla 8: Puntuación de la muñeca. 

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

 

 El valor calculado de la muñeca se verá incrementado en una unidad si esta 

presenta torsión o desviación lateral. 

 

Puntuación de los grupos A y B. 

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

 
 

Tabla 10: Puntuación 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 continuación, se valorarán las fuerzas ejercidas durante su adopción 
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para modificar la puntuación del Grupo A, y el tipo de agarre de objetos para 

modificar la puntuación del Grupo B. 

La carga manejada o la fuerza aplicada modificaran la puntuación 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 incrementará la puntuación. La Tabla 11muestra el 

incremento a aplicar en función del peso de la carga. Además, si la fuerza se aplica 

bruscamente se deberá incrementar una unidad más a la puntuación anterior. En 

adelante la puntuación del Grupo A, incrementada por la carga o fuerza, se 

denominará Puntuación A. 

 

Tabla 11: Puntuación para la carga o fuerzas. 

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

 

Tabla 12: Modificación de la puntuación para la carga o fuerza 

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

 

La calidad del agarre de objetos con la mano aumentará la puntuación 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 según la calidad del agarre y la tabla 13 

muestra ejemplos para clasificar la calidad del agarre. La puntuación del Grupo B 

modificada por la calidad del agarre se denominará Puntuación B. 

Tabla 13: Puntuación del tipo de agarre. 
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Fuente:https://www.ergonautas.upv.es/metodos/reba/reba-ayuda.php. 

 

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

modificadas dando lugar a la Puntuación A y a la Puntuación B respectivamente. A 

partir de estas dos puntuaciones, y empleando la Tabla 14, se obtendrá la Puntuación 

C. 

 

Tabla 14: Puntuación C en función de las puntuaciones A y B. 

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

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

se incrementará según el tipo de actividad muscular desarrollada en la tarea. Los tres 



 
 

26 
 

tipos de actividad considerados por el método no son excluyentes y por tanto 

la Puntuación Final podría ser superior a la Puntuación C hasta en 3 unidades. 

 

Tabla 15: Puntuación del tipo de actividad muscular. 

 

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

 

Obtenida la puntuación final, se proponen diferentes Niveles de 

Actuación sobre el puesto. El valor de la puntuación obtenida será mayor cuanto 

mayor sea el riesgo para el trabajador; el valor 1 indica un riesgo inapreciable 

mientras que el valor máximo, 15, indica riesgo muy elevado por lo que se debería 

actuar de inmediato. Se clasifican las puntuaciones en 5 rangos de valores teniendo 

cada uno de ellos asociado un Nivel de Actuación. Cada Nivel establece un nivel de 

riesgo y recomienda una actuación sobre la postura evaluada, señalando en cada caso 

la urgencia de la intervención. La Tabla 16 muestra los Niveles de Actuación según la 

puntuación final. 

 

 

Tabla 16: Niveles de actuación según la puntuación final obtenida. 
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Fuente:https://www.ergonautas.upv.es/metodos/reba/reba-ayuda.php. 

 

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

Actuación en el método REBA. 

. 

Figura 7: Flujo de obtención 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) 

Según Yamashina (2008). Es una herramienta que se utiliza para visualizar las 

perdidas y los desperdicios ofreciendo una fuerte orientación en la eficacia de su 

reducción. La manufactura de clase mundial no solo supone un mejoramiento de la 

calidad de los productos, sino además una completa reestructuración de las relaciones 

entre empleados, gerentes y los procesos de producción.  En la Figura 3, se muestran 

los 10 pilares fundamentales dentro del WCM, donde se explicará a continuación el 

origen de dicha metodología y sus pilares. El WCM nacido como un modelo de 

origen japonés basándose en la eliminación de todo tipo de pérdidas y derroches.  

Para promover la mejora continua en los procesos de producción y logística y 

se ha ido modernizando consolidándose como un sistema integrado de gestión 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. El 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. 

 

 
Figura 8: Templo del WCM y sus 10 Pilares fundamentales. 

Fuente: Empresa FCA de Venezuela (2017). 
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En este sentido, afirma Díaz (2011), que el WCM se implementa “con el 

objetivo de mantener los más altos estándares que busca incrementar cero averías, 

cero derroches, cero errores de calidad, y en especial, cero accidentes” (p.1), de estos 

pilares se basan en la medición, documentación, comunicación e involucramiento por 

parte del conjunto de los trabajadores de la organización, y cada uno de ellos 

comprende un conjunto de funciones y utilidades. 

2.2.7 Pilares WCM. Según 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 

reducción drástica del número de los accidentes, el desarrollo de la cultura de 

prevención en lo concerniente a seguridad, el mejoramiento constante de la 

ergonomía del puesto de trabajo y el desarrollo de las competencias profesionales 

específicas: logrando la mejora del entorno laboral y la eliminación 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 problemáticas no 

prioritarias: para lograr reducir drásticamente las perdidas más importantes presentes 

en el sistema productivo de fábrica, 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 

específicas de resolución de problemas. 

 Despliegue de costos. Este pilar representa un método que innova los sistemas 

de administración y control de las empresas, identificando y atacando las causas de 

las perdidas y desperdicios en el sistema, introduciendo una estrecha unión entre la 

selección de las áreas a mejorar y el desempeño de los resultados de mejoras 

obtenidos aplicando en cada uno de los pilares del WCM indicadores. 

 Control de calidad. Implementado en función de atacar, la insatisfacción de 

los clientes, la adquisición 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. 

 Logística y servicio al cliente. Su propósito es construir un flujo de materiales 

sincronizado con la producción, 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. 

 Administración temprana del equipo. La idea principal del pilar es buscar la 

gestión preventiva de equipos confiables y de fácil 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 

que salen de la maquina adquirida. 

 Desarrollo Personal. Consiste en trabajar con el desarrollo de las personas y la 

mejora continua de nuestras competencias, en función de respaldar de manera 

específica las competencias necesarias para el desarrollo de las otras metodologías y 

de los proyectos de mejora, el pilar busca la aplicación 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 

aplicación del mantenimiento autónomo. 

 Medio Ambiente. Su finalidad es la de satisfacer las exigencias de los 

encargados y de la sociedad civil, asegurando una gestión ambiental correcta, 

mediante las auditorías internas periódicas sobre el impacto de la fábrica hacia el 

ambiente, la identificación y prevención de los riesgos, la aplicación de las 

normativas ISO 14000, las mejoras técnicas sobre las instalaciones, la formación, 

enseñanza 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 

contaminación e identificar y reportar en SAP paradas debido a máquinas y equipos. 
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 Actividades Autónomas. Este pilar es el más importante a objeto de este 

trabajo por lo cual, se profundizará mucho más que los anteriores, dado que es el que 

contiene las directrices para desarrollar la investigación. Precisando, este pilarse 

encarga de mejorar la disponibilidad de los medios de trabajo y la calidad de los 

productos, a través de la implicación de los encargados de la producción, 

asignándoles mayores responsabilidades en la gestión y mantenimiento de la 

maquinaria y de las herramientas, realizando los controles respectivos, la lubricación, 

la localización inmediata de anomalías la sustitución de algunos componentes o 

pequeñas reparaciones. 

Hay dos tipos de actividades autónomas: una se enfoca sobre las instalaciones o 

bien sobre las áreas con intensidad de máquinas; la otra sobre el trabajo o bien sobre 

las áreas con actividades manuales intensivas. Donde la actividad inherente hacia las 

instalaciones constituye el pilar Mantenimiento autónomo y aquella inherente al 

trabajo constituye el pilar de Organización del lugar de trabajo. 

Mantenimiento Autónomo. Se encarga de buscar siempre mejorar la eficiencia 

de los equipos identificando fuentes de contaminación y conservando limpios los 

equipos, definiendo ciclos eficaces de inspección y limpieza de los equipos. 

2.2.8 Organización del lugar del trabajo (WO). 

Hay dos tipos de actividades autónomas: una se enfoca sobre las instalaciones 

o bien sobre las áreas con intensidad de máquinas; la otra sobre el trabajo o bien 

sobre las áreas con actividades manuales intensivas. La actividad inherente hacia las 

instalaciones constituye el pilar de Mantenimiento Autónomo (Autonomis 

Maintenance) y aquella inherente al trabajo constituye el pilar de organización 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 mejoría de la 

calidad, la máxima seguridad y el valor máximo. Ello significa realizar acciones de 

restablecimiento y de mejoramiento continuo con el objetivo de garantizar la 
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ergonomía 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 área 

de trabajo, el cuidado en el adiestramiento de los operadores, el mejoramiento de las 

condiciones ergonómicas, el posicionamiento del material a un lado de la línea y la 

definición de las condiciones de abastecimiento a modo de garantizar el principio del 

mínimo movimiento del material: son los criterios principales del pilar técnico WO. 

En el lugar de trabajo de hecho hay la necesidad de crear estándares 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 integración de diversas funciones y de 

diversas competencias. Además, es responsable de la logística, el referente para la 

Ergonomía y la Seguridad de la unidad Operativa, y el responsable de la Calidad. 

El objetivo de este pilar es el de crear un estándar del lugar de trabajo que 

garantice la seguridad del lugar y el bienestar del personal, la calidad de las 

operaciones ejecutadas y el máximo valor del trabajo. Esto se realiza a través del 

involucramiento de los operadores, a nivel de equipo e individualmente. El pilar 

provee capacitación 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 aplicación de los métodos y las 

técnicas más apropiadas para optimizar: 

· Los movimientos de materiales. 

· La ergonomía y seguridad del puesto de trabajo (eliminación 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 simplificación y la productividad del proceso a través de la eliminación 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 reducción de los principales 

tipos de pérdidas ligados a la no calidad del producto y a la reducción productiva del 

proceso, en un mejoramiento consistente de la ergonomía y una reducción sustancial 

de los movimientos de los materiales. 

El pilar de Organización del lugar de Trabajo utiliza una instrumentación 

especifica útil 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 resolución 

2.2.9 Análisis y Eliminación de MURI, MURA, MUDA 

Este análisis 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 porque son equivocados, porque son inútiles, sea 

porque son pesados o peligrosos. Por MURI se entiende el conjunto de operaciones 

difíciles 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 ergonómica. 

2.2.9.1 MURI 

Una operación difícil o antinatural es una operación que determina fatiga: 

· Fatiga muscular en el caso de operaciones que requieran fuerza 

· Fatiga causada por una posición incorrecta, no natural. 

· Fatiga mental en el caso de operaciones que requieren atención. 

· Fatiga emocional en el caso de operaciones no agradables. 
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Para eliminar Muri es necesario primero seguir el análisis ergonómico del lugar 

del trabajo, clasificando los movimientos efectuados por los operadores sobre la base 

de estándares codificados a nivel internacional, para definir después acciones 

correctivas a aplicar al ciclo de fabricación y a la organización del puesto de trabajo, 

clasifica los puestos por nivel: verde (ninguna acción a efectuar), amarillo o naranja 

(necesita vigilancia) y rojo (necesita efectuar medidas correctivas). 

 

 
Figura 9: Niveles de Movimiento. 
Fuente: Empresa FCA de Venezuela (2017). 

 

En la figura 6, se describen todos aquellos movimientos que podría realizar el 

operario mientras hace una actividad, tomando en cuenta su ponderación con respecto 

al nivel de riesgo. 

2.2.9.2 MURA. 

Se describirá como la operación 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, generándose un impacto negativo en la calidad. Ellos se pueden 
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reconocer a través de la observación prolongada y pueden ser solucionadas por la 

introducción de operaciones estandarizadas. 

 El análisis de este caso tendrá la finalidad de identificar los factores que pueden 

impedir la ejecución regular del ciclo a fin de intervenir para restablecer lo estándares 

de trabajo. La figura precedente es en este caso explicativa del problema. Una de las 

posibles causas principales de MURA está vinculada a la colocación 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 o mejor aún en un solo movimiento unidimensional; La distancia 

de transferencias del material debe ser la más corta y el movimiento del material tiene 

que ser lineal. 

2.2.9.3 MUDA.  

Se definirá 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 observación y ser eliminadas. El desperdicio se 

denotará 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 sobreproducción; debido al tiempo de espera; debido al 

transporte; debido a la elaboración real; debido a inventarios; por movimientos; 

debido a producción defectuosa. 
 

2.3 Bases Legales 

A continuación, se hará 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 ámbito laboral (Ver en anexo “A” el 

detalle de los aspectos legales): 
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LOPCYMAT: Es la Ley Orgánica de Prevención, 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, promoción de un trabajo seguro y saludable, prevención de los accidentes 

de trabajo y las enfermedades ocupacionales, reparación integral del daño sufrido y la 

promoción e incentivo al desarrollo de programas para la recreación, utilización del 

tiempo libre, descanso y turismo social. 

REGLAMENTO PARCIAL DE LA LEY ORGÁNICA DE PREVENCIÓN, 

CONDICIONES Y MEDIO AMBIENTE DE TRABAJO: 

Este reglamento tiene por objeto desarrollar las normas de la Ley Orgánica de 

prevención, Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo. 

NORMA TÉCNICA PROGRAMA DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL 

TRABAJO (NT-01-2008): Norma técnica desarrollada en concordancia con el 

numeral 10 del artículo 14 de la Ley Orgánica de Prevención, Condiciones y Medio 

Ambiente de Trabajo, de conformidad con el articulo 8 y el artículo 61 de la misma. 

LEY ORGÁNICA DEL TRABAJO, LOS TRABAJADORES Y LAS 

TRABAJADORAS: Capítulo III. Derecho al trabajo y deber de trabajar. Articulo26. 

Capítulo IV. De la Protección 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. Participación en salud y seguridad, Articulo 44. 

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

 

2.3 Definición de términos Básicos  

·  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 

fabricación de automóviles en la que los componentes de un cuerpo de 

automóvil se han unido, utilizando una o una combinación de diferentes 

técnicas: soldadura (punto, MIG / MAG), remachado, remachado, unión, 

soldadura con láser, etc. 

· BK: Nomenclatura asignada al modelo Dodge Forza. 

· Enfermedades osteomusculares profesionales: Son un conjunto 

de lesiones inflamatorias o degenerativas de los músculos, tendones, 

articulaciones, ligamentos y nervios. Generalmente se localizan en la zona 

del cuello, espalda, hombros, codos, muñecas y manos.  

· Estación: lugar o puesto de trabajo, donde se efectúan una serie de 

operaciones referentes al ensamble del vehículo. Dentro de cada línea 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 carácter técnico y que es recompensada mediante el pago de un salario. 

· Perdidas: Uso de cualquier recurso (mano de obra, materiales, equipo de 

producción, energía) 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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CAPÍTULO III 

 

MARCO METODOLÓGICO 

Para llevar a cabo una investigación es de suma importancia el definir una 

metodología o procedimientos ordenados que permite establecer lo significativo de 

los hechos y fenómenos hacia los cuales está encaminado el interés de la misma .El 

marco metodológico está referido al momento que alude al conjunto de 

procedimientos lógicos y operacionales implícitos en todo proceso de investigación. 

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

 
3.1 Tipo de Investigación 

La investigación se categoriza bajo el nivel de proyecto factible, debido a que se 

proponen mejoras en el área de trabajo, a través de un estudio ergonómico de las 

estaciones 2 y 3 de latonería para la empresa automotriz FCA de Venezuela, donde el 

propósito es la disminución de las condiciones Disergonomicas las cuales ocasionan 

un alto índice de lesiones Osteomusculares.  

Bracho. J. (1991), señala: “El proyecto factible consiste en la elaboración de una 

propuesta de un modelo operativo viable, o una solución posible a un problema de 

tipo práctico, para satisfacer necesidades de una institución o grupo social” (p.154). 

3.2 Diseño de la investigación  

Según Arias (2006), “El diseño de investigación es la estrategia general que 

adopta el investigador para responder al problema planteado. En atención al diseño, la 

investigación se clasifica en: documental, de campo y experimental.” 

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

investigación de campo, de acuerdo con Arias (2006) “la investigación o diseño de 
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campo es aquella que consiste en la recolección 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 área de Latonería en la empresa FCA de Venezuela, se tomarán directamente 

en los sitios de trabajo a los sujetos de estudio. 

3.3 Nivel de la investigación 

La investigación 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 relación a esto para Sabino (2002) “La investigación descriptiva 
manifiesta que su preocupación primordial radica en describir 
algunas características fundamentales de conjunto homogéneos de 
fenómenos (…) utiliza criterios sistemáticos que permiten poner en 
manifiesto la estructura o el comportamiento de los fenómenos de 
estudio proporcionando de este modo información sistemática y 
comparable con la de otras fuentes” (p.43). 

 
Seguidamente, el estudio que se hará está avalado como una investigación 

documental, ya que se basara en documentos escritos cuyo objetivo fundamental es 

reforzar el tema a través de una indagación exhaustiva que directa o indirectamente 

aportan información concisa al desarrollo del tema en cuestión, de acuerdo con Arias 

(2012) “La investigación documental es un proceso basado en la búsqueda, 

recuperación, análisis, critica e interpretación de datos secundarios, es decir, los 

obtenidos y registrados por otros investigadores en fuentes documentales: impresas, 

audiovisuales o electrónicas. Como en toda investigación, el propósito de este diseño 

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

3.4.1 Población  

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

 Y para este caso de estudio la población será del tipo finito, debido a que se 

conoce la cantidad de personas que la integran, el presente trabajo constara de una 

población de noventa y cuatro (94) trabajadores del Departamento de BIW, 

específicamente en el área de Latonería 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 determinación de la muestra, Hernández (2003), establece que “La 

muestra es definible como: subgrupo de la población en la que la elección de los 

elementos no depende de la probabilidad sino de las características de la 

investigación” (p.213). 

Indica Bolaños Rodríguez (2012) que el Muestreo No Probabilístico, es la 

selección 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 

indique si un elemento particular del universo será seleccionado para conformar la 

muestra”.  

A partir de estos conceptos se determina que la muestra para el presente 

trabajo cumple con la característica no probabilísticas del tipo muestreo intencional o 

también denominado opinático o de juicio, Bolaños Rodríguez (2012), “…se utiliza 

cuando es el propio investigador el que selecciona a los sujetos que considera 

apropiado…” (p.116). A partir de acá se determina una muestra de seis (6) 
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trabajadores de la sección de cuadraje de puerta en el área de Latonería, y sus 

descripciones de cargos respectivas son cuatro (4) especialistas en cuadraje y dos (2) 

cuadradores. 

3.5 Técnicas e Instrumentos de Recolección de Datos 

3.5.1 Técnicas 

Según Arias (2006), las técnicas de investigación son las distintas maneras, 

formas o procedimientos utilizados por el investigador para recopilar u obtener los 

datos o la información. (p. 25).Esta parte permite recabar información para la 

medición de los factores a analizar con el fin de obtener lo necesario para el estudio 

del problema u objeto de investigación. Las técnicas que se utilizaran para recolectar 

toda la información será la implementación de la observación directa, entrevista y 

revisión documental. 

· Observación Directa: Según Arias, F. (2006), define la observación “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 observación permitirá obtener una visión clara y precisa sobre las 

debilidades observadas y los elementos usados en el área de cuadraje y 

montaje de puertas del departamento de Latonería, en la empresa FCA 

Venezuela. 

· Entrevista: Según Corbetta (2007), opina que la entrevista “Es una 

conversación provocada por un entrevistador con un número considerable de 

sujetos elegidos según un plan determinado con una finalidad de tipo 

cognoscitivo. Siempre está guiada por el entrevistador, pero tendrá un 

esquema no estándar”. 

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 más flexible y abierta. El investigador elabora 

las preguntas antes de realizar la entrevista. 

· Revisión Documental: UPEL (2006), se entiende por revision documental “el 

estudio de problemas con el propósito de ampliar y profundizar el 

conocimiento de su naturaleza con apoyo principalmente en trabajos previos, 

información y datos divulgados por medio impreso, audiovisuales y 

electrónicos, la originalidad del estudio se refleja en el enfoque crítico, 

conceptualizado, reflexiones, conclusiones, recomendaciones y en general, en 

el pensamiento del autor. 

3.5.2 Instrumentos  

Hurtado (2008) indica que: “Los instrumentos constituyen la vía mediante la 

cual es posible aplicar una determinada técnica de recolección de información”. 

(p.427).  

También Arias, F. (2006), dice que “los instrumentos de investigación "son los 

medios materiales que se emplean para recoger y almacenar la información." (p. 

25).Como las técnicas son el cómo se va a obtener la información, los instrumentos 

son el con que se va a obtener dicha información, por esta razón una conlleva a la 

otra, y los instrumentos a utilizar para recabar toda la información necesaria para este 

estudio son: 

· Eliminación de 3M: Womack (2006) define que “la variación 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 

músculo-esquelético, el cual divide el cuerpo en segmentos para ser 

codificados individualmente, y evalúa tanto los miembros superiores, como 

el tronco, el cuello y las piernas. Analizando la repercusión 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 Metodológicas 

Según la UPEL (2003) esta etapa consiste en establecer un estudio de 

situación y en desarrollar los objetivos del estudio (p.25). Para realizar la 

investigación será estructurado en las siguientes fases: 

Fase I: Diagnosticar la situación actual  de las condiciones Ergonómicas en las 

estaciones 2 y 3 del área de latonería. 

En esta etapa se diagnostico las condiciones ergonómicas existentes 

realizando una observación 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 área. 

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 lesión, y también 

consultar bibliografía relacionada con el tema para contrastar los aspectos teóricos 

con la práctica y establecer la manera correcta de ejecutar las labores. 

Fase II: Analizar las posibles causas encontradas que generan las condiciones 

disergonomicas en el área de Latonería. 

Una vez definidas las actividades a evaluar en la fase I, se procedio a la 

evaluación de las misma, tomando como referencia el método REBA, el cual permite 

el análisis conjunto de las posiciones adoptadas por los trabajadores involucrados, 

evaluando toda la parte de los miembros superiores, del tronco, cuello y las piernas, 

así 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 más completos ya que contempla el análisis postural sensible a los riesgos 

y cargas. 
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Luego se procedió a registrar los resultados de las condiciones 

disergonomicas detectadas por este método. 

Fase III: Proponer estrategias Ergonómicas basadas en el pilar de Operaciones 

Autónomas (WO), para disminuir las condiciones disergonomicas presentes en el 

área de Latonería. 

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 evaluación de las 

estaciones considerando los distintos elementos y tomando en cuenta la relación 

individuo y entorno, pero sin obviar las capacidades y limitaciones del operario. 

Fase IV: Evaluar económicamente las estrategias propuestas mediante la 

relación beneficio-costo. 

Mediante la evaluación económica se pretende establecer los costos asociados a cada 

una de las propuestas surgidas durante el desarrollo de la presente investigación, así 

como los beneficios que las mismas le otorgaran a la empresa FCA de Venezuela con 

la puesta en práctica de las mejoras obtenidas en este estudio. 
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CAPÍTULO IV 

 
RESULTADOS 

 
En este capítulo se muestra el análisis e interpretación de los resultados 

obtenidos en la aplicación de los instrumentos de recolección de datos que están 

directamente relacionadas con los objetivos específicos, que sirve de base para el 

estudio ergonómico en el área de Latonería estaciones 2 y 3  de la empresa FCA de 

Venezuela, lo que conlleva a definir propuestas para mejorar las condiciones en las 

que se encuentran expuestos actualmente  los trabajadores. 

4.1 Fase I: Diagnosticar la situación actual de las condiciones Ergonómicas en 

las estaciones 2 y 3 del área de Latonería. 

4.1.1 Descripción del área de BIW  

La empresa FCA De Venezuela cuenta con diferentes departamentos o áreas 

(de producción), 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 carrocería del vehículo, pero siempre manteniendo los estándares de 

calidad requerido por la empresa.  

La primera área de Body in White (BIW) comienza con electropunto la cual 

se divide en 2 bloques: 

I. Electropunto BK, el encargado del armaje de la carrocería del modelo 

llamado comercialmente (Dodge Forza). 

II. Electropunto W2, el encargado del armaje de la carrocería del modelo 

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

Seguidamente las unidades pasan al área de Latonería, la cual está 

conformada por 17 estaciones divididas en 2 bloques, el primero está 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 metálico donde 

se reparan las imperfecciones (abolladuras, puntos faltantes cambio de piezas o daños 

que vengan en la carrocería), se puede visualizar la ubicación de todas las estaciones 

en la (Figura 12). 

 

Figura 11: Layout del área de latonería. 
Autor: Departamento de BIW (2018). 
 
4.1.2 Descripción de las actividades del proceso evaluado: 

En la estación 2 y 3 de Latonería 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 más cómoda según el operario encargado de realizar las operaciones. Estas 

instrucciones se pueden encontrar en las SWI (instrucciones de trabajo 

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

misma.  

 
Figura 12: SWI LT-0059 
Autor: Departamento BIW (2018). 
 

 
Figura 13: Registro de cambios en las operaciones. 
Autor: Departamento BIW (2018) 

 

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

reconocimiento e interpretación 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 sintonía del proceso. 

 

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

 
Fuente: FCA de Venezuela (2018). 
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Tabla 18: Operaciones de las estaciones 2 y 3 (ODS: 2017-2400-W2W3-90). 

 
Fuente: FCA de Venezuela (2018). 

 

El proceso inicia de la siguiente manera: el operador debe buscar cuatro (4) 

tuercas y las herramientas neumáticas 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 vehículo a 

ensamblar, para ello requiere de la herramienta neumática que se utiliza para el ajuste 

de los tornillos a la carrocería y  el acople de las 4 tuercas en los 4 espárragos-
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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 

alineación de la línea de carácter de la puerta contra la línea de carácter 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 neumática respectiva el ajuste de los tornillos y se verifica que las 

holguras cumplan con los parámetros requeridos por la empresa, de no cumplirlo se 

debe aflojar nuevamente los tornillos y movilizar la puerta según 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 única excepción de que ambas puertas 

deben coincidir con las especificaciones dadas por la empresa. 

 

Tabla 19: Montaje y Cuadraje de Puerta Delantera 

 
Fuente: Escalona F. 

               RESUMEN FOTOGRÁFICO PUERTA DELANTERA
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4.1.3 Resumen de las condiciones Disergonomicas observadas en el proceso de 

Montaje y Cuadraje de Puertas: 

Mediante la observación directa, la interacción con los operarios del área y a las 

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

catalogadas como disergonomicas, que se conocerán a continuación: 

 

Tabla 20: Posiciones Disergonomicas obtenidas mediante observación Directa. 

 
Fuente: Escalona F. 

Estas actividades fueron seleccionadas entre todas las realizadas por los 

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

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

que la carga o fuerza aplicada supera la permitida (mayor a 10 Kg). 

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

El movimiento repetitivo que 
realiza la muñeca y el 
antebrazo, sumado a la fuerza 
que se debe aplicar para lograr 
el desajuste de los tornillos 
genera una postura inestable 
que dificultad  la manipulación 
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 una de 
las puertas  que son trasladadas 
manualmente (mayor a 10 kg).

El impacto que genera el golpe 
repetitivo que se da  a la 
bisagra para que esta pueda 
alinearse a según las 
especificaciones de calidad, se 
realiza con unas herramientas 
con un peso superior al 
permitido  

Sostener la puerta junto a la 
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.
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4.1.4 Resultados de la realización de entrevistas estructuradas al personal 

involucrado: 

 Se les aplicó una encuesta a los seis (06) operadores que laboran en el área de 

montaje y cuadraje de puertas de los modelos ensamblados en la empresa FCA de 

Venezuela con el objetivo de recaudar información sobre las incomodidades que 

vienen afectando o incomodando al personal. El modelo de la encuesta fue 

suministrado por el departamento de Ergonomía e Higiene Ocupacional (Ver figura 

15), el cual se aplica para los estudios ergonómicos en los distintos departamentos 

productivos con la intensión de llevar una data actualizada que sea corroborada por el 

servicio médico de la empresa. A continuación, se muestra los resultados obtenidos 

por la encuesta  estructurada. 

 
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 área 
 

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

 

4.1.3 Resultados de la realización de encuesta musculo-esquelética realizada al 

personal involucrado: 

  Además del modelo de la encuesta estructurada aplicada para la 

obtención de información se utilizo como herramienta la encuesta nórdica (ver figura 

22), con el fin de recopilar más información 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 Latonería 2 y 3, la cual está constituida por seis (06) operarios 

que son los afectados por la problemática que se viene suscitando por dichas 

operaciones.  
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Figura 15: Modelo de encuesta Nórdico (2018). 
Fuente: Ergonomía en español (http://www.ergonomia.cl). 

 

A continuación, se muestra el resultado adquirido luego de aplicar dicha 

encuesta: 

1) ¿Ha sentido molestias ocasionadas por el trabajo? 

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

que sea llenado por el mismo. 

Respuesta Si No

Cantidad de 
trabajadores 6 0
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2) ¿Ha tenido molestia en? 

 
El 100% de los encuestados han tenido algún tipo de síntoma músculo-

esquelético en algún ocasión, y el mayor reporte son los que afectan la zona de la 

muñeca o mano con el 100%, en segundo lugar los síntomas que afectan la región 

dorsal o lumbar con el 83.35% de los encuestados y en tercer lugar los síntomas 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 manifestó molestias e incomodidad en distintas partes del cuerpo. 

 

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

antes mencionadas? 

 

 
 

El 33,32% (n=2) de los encuestados han tenido en algún 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 operación que ejecutaba 

el mismo. 

 

Ubicación de la 
Molestia

% de Trabajadores 
con respuesta 
Afirmativa

Cuello 33,34%
Hombro 
(izq/der/ambos) 33,34%   16,67%   0%

Dorsal o Lumbar 83,35%
Codo o Antebrazo 
(izq/der/ambos) 16,67%   33,34%   0%
Muñeca o Mano 
(izq/der/ambos) 100%       0%         0%

Respuesta Si No

Cantidad de 
trabajadores 2 4
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4) ¿Ha tenido molestias en los últimos 12 meses? 

 
En cuanto a los encuestados 66,64% de la totalidad (n=4), han tenido algún tipo de 

síntomas musculos-esqueleticos en los últimos 12 meses, por lo tanto se debe analizar 

los causales de esta para evitar que siga en aumentó.  

 

5) ¿Cuánto tiempo ha tenido molestia en los últimos 12 meses? 

 
 

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? 

 

Respuesta Si No
Cantidad de 
trabajadores 4 2

Ubicación de la 
Molestia 1-7            8-30         >30       Siempre

Cuello 16,67% 0% 0% 0%

Hombro 16,67% 33,34% 0% 0%

Dorsal o Lumbar 66,68% 17% 0% 0%
Codo o Antebrazo 
(izq/der/ambos) 33,34% 0% 0% 0%

Muñeca o Mano 16,67% 33,34% 50,01% 0%

Porcentaje del Tiempo (Dias)   

Ubicación 
de la 
Molestia   <1hr     1-24hrs    1-7 dias   1-4 sem  >1mes      

Cuello 0,00% 17% 17% 0% 0%

Hombro 0,00% 33,34% 17% 33% 0%
Dorsal o 
Lumbar 0,00% 67% 17% 0% 0%
Codo o 
Antebrazo 0,00% 33% 17% 0% 0%
Muñeca o 
Mano 66,68% 16,67% 16,67% 0% 0%

Porcentaje del Tiempo 
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Se han detectado síntomas con diferenciación en lapsos de tiempo de la 

duración 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 puntuación de 67% de los encuestados, 

así mismo la parte del Codo o Antebrazo con 33% con un lapso de 1 a 24 horas y por 

ultimo esta el área de la Muñeca o 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 logró detectar la 

existencia de síntomas por movimientos repetitivos en Mano o Muñeca (tendinitis, 

síndrome del túnel 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 patologías (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 

síntomas son conocidos como (bursitis, desgarro o lesión 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 último año solo el 60% de ellos han tenido que recurrir a servicio 

médico, y cabe resaltar que el 100% de los trabajadores en algún 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 

muñeca. Donde la mayor parte de estas molestias se encuentran ubicadas en la zona 

de la muñeca o mano con 100% de los casos, sin obviar otra zona muy afectada que 

es dorsal o lumbar con una puntuación 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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actuación precoz y así poder evitar consecuencias y daños irreversibles en la salud de 

los trabajadores. 

4.2 Fase II: Analizar las posibles causas encontradas que generan las condiciones 

Disergonomicas en el área de Latonería. 

De acuerdo a los resultados obtenidos en la fase anterior con la ayuda de la 

entrevista estructurada y el cuestionario nórdico aplicadas directamente al personal 

que labora en el área de latonería estaciones 2 y 3, el cual expresaron sus inquietudes 

y molestias físicas que se generan al  llevar a cabo operaciones asignadas, De esta 

misma forma se utiliza la aplicación de diversas herramientas como: el análisis MURI  

y el método REBA  para sustentar la información recopilada por los trabajadores y 

evaluar las condiciones disergonomicas presentes en el proceso. 

4.2.1 Aplicación 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 ergonomía y la seguridad del 

trabajador trayendo como resultados un aumento en la productividad. El análisis 

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 operación por 

cada impacto ergonomico.   

De esta manera se opto por su aplicación en el área de Latonería 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 fabricación y a la organización del puesto de trabajo. 

4.2.2 Resultados obtenidos por Estación del Analisis MURI 

El análisis MURI arrojo cinco actividades con el criterio denominado como el  nivel 

1 donde cuatro corresponden a labores de la estación  2  y uno de la estación 3 (ver 

tabla 23 y 24) las cuales el operario las  realiza  100 veces al día 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 eliminación del Muri encontrado en dichas estaciones 

de trabajo lo antes posible, trayendo consigo un método más cómodo 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. 

 
 

Fuente: Franyelis Escalon  
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Tabla 24: Resultados de análisis de la actividad en la estación 3. 

 

 
 

Fuente: Franyelis Escalona. 

 

De acuerdo a lo antes mencionado el análisis MURI aporto cuales actividades 

poseen posiciones disergonomicas (ver tabla 25), las más 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 latonería. 

 
Fuente: Escalona, F. 

4.2.3 Resultados de la aplicación del método REBA: 

Una vez obtenidos los resultados por el análisis MURI es requerido un estudio 

más exhaustivo para concretar las acciones necesarias y si es necesario, rediseñar el 

puesto, introduciendo mejoras y cambios en las posturas más críticas, se ha llevado a 

cabo la aplicación del método REBA para evaluar la exposición de los trabajadores a 

factores de riesgos que pueden ocasionar desordenes traumáticos acumulativos 

debido a la carga postural, dinámica y estática. A continuación, se puede visualizar 

Actividad Imagen Referencial Nivel de Riesgo

Colocar dentro de la unidad 
las herramientas  

(Neumatica y llave 13 mm) 
y tuercas a utilizar  para el 

ensamble.

NIVEL I

Trasladar la puerta desde 
el carro de transferencia de 
material hasta la carrocería 

NIVEL I

Sostener la puerta con el 
cuerpo hasta poder 

colocarle los tornillos y 
lograr un pre-encaje de la 
puerta con la carrocería 

NIVEL I

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

llave 13 mm . 

NIVEL I

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

respecto a la línea de 
carácter de la puerta

NIVEL I
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como los operarios realizan cada una de las actividades que se han determinado 

peligrosas. 

 
 

Figura 16: Ubicación de herramientas dentro de la unidad. 
Fuente: Escalona, F. 

 

 
Figura 17: Grupo A y grupo B (Colocación de herramientas dentro de la unidad) 
Fuente: Escalona, F. 

ACTIVIDAD 1: Colocación de herramientas dentro de la Unidad a ensamblar
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Figura 18: Nivel de riesgo y acción en la actividad 1. 
Fuente: Escalona, F. 

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

por medio del método REBA (ver figura 18), en dicha actividad la puntuación total es 

de 11 (ver figura 19), porque cuanto mayor es la ponderación 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 puntuación sobre la postura evaluada es nivel 

4 el cual requiere un plan de acción de inmediato. 

 

 
Figura 19: Traslado de las puertas hacia la unidad. 
Fuente: Escalona, F. 

Resultado de la aplicación del método Reba: Actividad 1
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Figura 20: Grupo A y grupo B (Traslado de la puerta hacia la carrocería) 
Fuente: Escalona, F. 

 
Figura 21: Nivel de riesgo y acción en la actividad 2. 
Fuente: Escalona, F. 

 

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

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

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

grupo B mayor es el riesgo para el trabajador y en este caso donde el operario debe 

ACTIVIDAD 2: Traslado de Puerta Trasera desde el carro de transferencia de material hasta la unidad

Resultado de la aplicación método REBA: Actividad 2
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trasladar las puertas hacia la unidad a ensamblar donde la puntuación sobre la postura 

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

 

 

 

 

 

 

 

Figura 22: Operario sosteniendo la puerta junto a la unidad. 
Fuente: Escalona, F. 

 

 
 

Figura 23: Grupo A y grupo B (Sostener la puerta contra la carrocería) 
Fuente: Escalona, F. 

ACTIVIDAD 3: Sostener la puerta contra la carroceria hasta colocarle los tornillos.
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Figura 24: Nivel de riesgo y acción en la actividad 3. 
Fuente: Escalona, F. 

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

por medio del método REBA (ver figura 24), en dicha actividad la puntuación total es 

de 12 (ver figura 25), porque cuanto mayor es la ponderación 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 carrocería hasta colocarle los tornillos y la puntuación 

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

 

 
Figura 25: Operario sosteniendo la puerta junto a la unidad. 
Fuente: Escalona, F. 

Resultado de la aplicación método REBA: Actividad 3
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Figura 26: Grupo A y grupo B (desajuste de los tornillos con la llave 13 mm). 
Fuente: Escalona, F. 

 

 
Figura 27: Nivel de riesgo y acción en la actividad 4. 
Fuente: Escalona, F. 

ACTIVIDAD 4: Desajuste de los tornillos con la llave 13 mm.

Resultado de la aplicación método REBA: Actividad 4
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Luego de  haber obtenido la puntuación desglosada por cada parte del cuerpo 

por medio del método REBA (ver figura 27), en dicha actividad la puntuación total es 

de 8 (ver figura 28), porque cuanto mayor es la ponderación en el grupo A y 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 puntuación sobre la 

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

 

 
Figura 28: Operario golpeando la bisagra con la mandarria y cincel. 
Fuente: Escalona, F. 

 

 
Figura 29: Grupo A y grupo B (golpes a la bisagra con mandarria y cincel). 

Fuente: Escalona, F. 

ACTIVIDAD 5: Golpes a la Bisagra con Mandarria y Cincel.
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Figura 30: Nivel de riesgo y acción en la actividad 5. 
Fuente: Escalona, F. 

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

por medio del método REBA (ver figura 30), En dicha actividad la puntuación total 

es de 14 (ver figura 31), porque cuanto mayor es la ponderación en el grupo A y 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 puntuación sobre la postura 

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

En conclusión el análisis del método REBA demostró que se deben tomar 

medidas inmediatas en la corrección de las posturas en las actividades estudiadas en 

las estaciones 2 y 3 del área de Latonería, donde se evidencia que en 4 de ellas se 

necesita un nivel de acción inmediata y en 1 es necesario un nivel de acción pronta 

(ver tabla 26). 

 

Resultado de la aplicación método REBA: Actividad 5
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Tabla 26: Resultados obtenidos de la aplicación del método REBA. 

 
Fuente: Escalona, F. 

 

4.2.2 Resumen de oportunidades de mejoras encontradas: 

Por consiguiente de acuerdo con los resultados obtenidos en Fase II, las 

actividades con mayor impacto causales de las  posiciones disergonomicas presentes 

en el área de latonería estaciones 2 y 3, son colocar dentro de la unidad las 

herramientas, trasladar la puerta desde el carro de transferencia de material hasta la 

carrocería, sostener la puerta con el cuerpo hasta poder colocarle los tornillos hasta 

lograr un pre-encaje de la puerta con la carrocería, desajustar los tornillos que sujetan 

las bisagras de la unidad y golpear con una mandarria y cincel la bisagra hasta 

obtener la alineación con respecto a la línea de carácter de la puerta. Para tratar de 

eliminar o reducir las causas que se determinaron se plantean las siguientes 

propuestas (ver tabla 27). 

 

Estación Actividad
Puntuación 

REBA
Nivel de 

Acción REBA
Nivel de 

Intervención

II

Ubicar las 
herramientas 
dentro de la 
unidad. 11

Actuación  
inmediata IV

II

Traslado de la 
puerta hacia la 
unidad 14

Actuación  
inmediata IV

II

Sostener la 
puerta junto a 
la carroceria 12

Actuación  
inmediata IV

II

Desajuste de 
los tornillos 
con la llave 13 
mm 8

Necesario 
pronto III

III

Golpes a la 
bisagra con 
mandarria y 
cincel 14

Actuación  
inmediata IV
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Tabla 27: Resumen  de mejoras Ergonómicas en las estaciones 2 y 3 de latonería. 

 

 
Fuente: Escalona, F. 

 

4.3 Fase III: Proponer estrategias Ergonómicas basadas en el pilar de 

operaciones autónomas (WO), para disminuir las condiciones Disergonomicas 

presentes en el área de Latonería 

 De acuerdo a las evidencias obtenidas en la Fase II, se establece un grupo de 

acciones, para lograr un fin especifico, el cual es la Disminución de las posiciones 

Disergonomicas encontradas en las estaciones 2 y 3 del área de latonería 

representando la operación de Montaje y Cuadraje de puerta. Las propuestas se 

plantearan tomando en cuenta el orden de puntuación 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 estación 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 

ergonomía 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 carrocería de manera manual sin ayuda de ningún 

dispositivo (ver figura 32), haciendo la operación 108 veces al día debido a que son 4 

puertas por unidad, teniendo una producción 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 Situación actual de búsqueda de las puertas para el ensamblaje. 
Fuente: Escalona, F. 

Por tal motivo es necesario y de carácter de urgencia que se implemente una 

grúa para eliminar la posición disergonomicas que se genera en la estación 2 del área 

de latonería. Para ello se realizo un diagrama de spaguetti antes y después de la 
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mejora ergonómica 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). 

 
Figura 32: Layout de la ubicación de la grúa 
Fuente: Escalona, F. 

 

Además de la realización del layout de la ubicación de la grúa en el área de 

latonería se escogió el modelo de la grúa  teniendo por nombre grúa  cero gravedad 

(ver figura 34), ya que tiene la facilidad de rotación de acuerdo a la necesidad que se 

requiera. En la figura 35, se puede visualizar el después de la implementación de la 

mejora eliminando por completo la posición disergonomicas. 
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Figura 33: Componentes de la grúa cero gravedad. 
Fuente: Escalona, F. 

 

 
Figura 34: Actividad después de la implementación de la grúa cero gravedad.   
Fuente: Escalona, F. 
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4.3.2 PROPUESTA N°2. Modificación de las herramientas utilizadas para 

obtener la alineación con respecto a la línea de carácter. 

El procedimiento para obtener la alineación de la línea de carácter de la puerta 

contra la línea de carácter 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 características:  

· 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 diámetro 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 estándares de salud y seguridad de la empresa FCA de Venezuela el 

cual es de 2,3 kg. 

 

 
Figura 35: Operario utilizando la mandarria y el cincel. 
Fuente: Escalona, F. 

   

     
   

     
       

 

    
     

    
 

     
   
    

     
    

 

    
     
      

    

 

    
     

    
     
   

 



 
 

76 
 

 
Figura 36: Mandarria y cincel. 
Fuente: Escalona, F. 

 

 Por lo tanto se le realizo un estudio ergonómico con la ayuda del análisis 

MURI y el Método REBA para así 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 

diámetro que garantiza una sujeción 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 absorción de vibraciones.  

El cincel que se está 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 diámetro 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 reducción del 

impacto negativo a la salud del operario en dicha labor. 

 

 
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 carrocería (ver figura 39), trayendo un nivel de 

riesgo según el método REBA de 12 puntos impactando negativamente la salud del 

operario acarreando dolores de espalda por una distención muscular lumbar 

ocasionando ausentismo en la estación para ir a servicio médico en el momento o 

generando reposo por varios días 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 creación 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 carrocería (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 carrocería se le coloca a las plantillas una lamina de baquelita trabajando 

como un aislante  y  para su diseño se tuvo en cuenta las siguientes dimensiones 

mediante las medidas de la carrocería 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. 

 

 
Figura 39: Plantillas (Propuesta). 
Fuente: Escalona, F. 

 

 
Figura 40: Plantillas puestas en unidad a ensamblar. 
Fuente: Escalona, F. 
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Siendo la tercera operación que necesita una contramedida inmediata esta 

propuesta ergonómica aporta comodidad en el operario a la hora de laborar, 

disminuye la aparición de la zona baja de los trabajadores y favorece a la eliminación 

de la posición disergonomica en cuya operación. 

 

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 

estación 2 de latonería se constato  por medio de encuestas estructuradas aplicadas a 

los operadores y el  análisis MURI validado por el método REBA, esta operación  

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 así que el operario tenga que 

optar una posición disergonomica innecesaria (ver figura 40), los mismos se 

encontraran en el área de latonería en la estación 2 (ver figura 41) los cuales se 

engancharan a la cadena de producción en donde se traslada la carrocería y así las 

herramientas irán 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. 

 

 
Figura 42: Carro de secuencia para colocar las herramienta. 
Fuente: Escalona, F. 

 

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

de secuencia que se utilizan en el área de tapicería. 
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4.3.5 PROPUESTA N° 5. Reemplazar la herramienta manual por una 

herramienta neumática. 

Según las estadísticas 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 utilización de herramientas manuales, no obstante a eso 

se genera un movimiento repetitivo que genera la aparición de lesiones como el 

manguito rotador y desgaste en el túnel carpiano debido a que son instrumentos de 

trabajo utilizados de manera individual y que solo requieren la fuerza motriz humana, 

para la operación de desajustar los tornillos se logra evidenciar  que por la utilización 

de la llave 13 mm (ver figura 42) el operario adopta una postura inadecuada e 

inestable (ver figura 43).  

 

 
Figura 43: Herramienta 13 mm utilizada para desajustar los tornillos.  
Fuente: Escalona, F. 
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Figura 44: Posición que adquiere el operario para desajustar los tornillos 
Fuente: Escalona, F. 

 

De esta manera se toma la decisión de cambiar la herramienta manual por una 

herramienta neumática conocida como matraca (ver figura 44), esta tienen menos 

partes móviles y esto añade facilidad en el manejo de la misma evitando el 

movimiento en la muñeca y su simplicidad en el diseño la hace significativamente 

más 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 más accesibles que las eléctricas, ofreciendo mayor beneficio en cuanto a rapidez, 

comodidad y ergonomía aumentando el rendimiento del operario en el proceso de 

ensamblaje. 

 
Figura 45: Herramienta neumática (Matraca) 
Fuente: Escalona, F. 
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4.3.6  PROPUESTA N° 6. Impartir charlas de seguridad y manejo de 

dispositivos  

Con el propósito de aumentar los niveles de participación 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 área una vez implementadas las propuestas. Todo esto orientado 

hacia la mejora continua, con el fin de ayudar a incrementar la productividad del área   

Estas charlas serán dadas por el supervisor del área y el líder de grupo, todos 

los días en la sala de WCM permitiendo la participación de todo el personal del área. 

· Formación de una (1) hora teórica de la metodología WCM y otra 

hora de práctica para llegar a un total de dos (2) horas de 

entrenamiento, separadas en dos (2) días con módulos de una (1) hora 

por día, comprendido en horario laboral preferiblemente antes de la 

salida de 3pm a 4pm. 

· Para la formación del grupo se le facilitara todo el material de apoyo, 

logística y certificación del curso a todos los trabajadores que 

asistieron. 

· Mediante un plan de actividades los pasos se establecerán para 

implementar la metodología, eligiendo los grupos responsables de la 

acción y la duración para su ejecución. 

· El curso de impartición de conocimiento se regirá  por una duración 

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 más competitiva. La adaptación de estos nuevos acontecimientos pueden 
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generar tensión 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 que se mantenga una buena comunicación en el área 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 área y el líder de grupo los 

mantenga informados y sobre todo con anticipación de cualquier cambio que se esté 

presentando y así poder aplicarlos con facilidad. Es necesario permitirle al operario 

un amplio conocimiento de toda el área sin imponer límites de un lugar 

correspondido para que a la hora de que un compañero no se encuentre en la 

capacitación de asistir o se le dificulte la operación, pueda tener un apoyo adicional 

de la estandarización y esto se puede generar mediante rotaciones en toda el área. 

 

4.3.7 Resumen de tiempos luego de las mejoras ergonómicas 

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. 

 

 
Figura 46: Tiempo actual para la estación 2 y 3 de Latonería. 
Fuente: Departamento de BIW. 
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Figura 47: Formato muda de la estación Lat 02.  
Autor: Escalona, F. (2018). 

 

 
 
Figura 48: Formato muda de la estación 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 área de 

estudio. 

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

Por lo tanto se puede evidencia el antes y el después del total de tiempo que 

tardan en la realización de todas las operaciones por estación 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 económicamente las estrategias propuestas mediante la 

relación 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 producción estimada en 

el formato de cálculo de costo, utilizando el  lapso de tiempo considerado para llevar 

a cabo el cálculo de la producción fue de  Abril – Julio del 2018 estos cálculos en 

unidades de tiempo se llevaron a unidades monetarias para determinar el ahorro. 
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Figura 50: Volumen de producción para FCA de Venezuela 
Fuente: Departamento de BIW. 
 

Para el cálculo de beneficio costo se tuvo en cuenta la hoja de cálculo 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 estándares de las 

estaciones 2 y 3 de latonería  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 producción 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 cálculo de la misma manera solo que se toma la sumatoria de los 

tiempos estándares 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 

cálculo 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 cálculo 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 

situación actual se ensamblan  y cuadran  las puertas de 27 unidades al día entre W2 y 

BK  con 6 operadores y en la situación propuesta se  pueden ensamblar 40 unidades 

por día englobando ambos modelos con la misma cantidad de operarios. Dicho esto 

se demostrara a continuación mediante la ecuación de productividad. 

 
𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃 𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎 =  6,480 𝑢𝑢𝑢𝑢𝑢𝑢/𝑎𝑎ñ𝑜𝑜

6 𝑜𝑜𝑜𝑜𝑜𝑜𝑜𝑜𝑜𝑜𝑜𝑜𝑜𝑜𝑜𝑜𝑜𝑜
= 1080𝑢𝑢𝑢𝑢𝑢𝑢/𝑎𝑎ñ𝑜𝑜  

𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃 𝑝𝑝𝑝𝑝𝑝𝑝𝑝𝑝𝑝𝑝𝑝𝑝𝑝𝑝𝑝𝑝𝑝𝑝 =  9,600 𝑢𝑢𝑢𝑢𝑢𝑢/𝑎𝑎ñ𝑜𝑜
6 𝑜𝑜𝑜𝑜𝑜𝑜𝑜𝑜𝑜𝑜𝑜𝑜𝑜𝑜𝑜𝑜𝑜𝑜

= 1600Und/año 

productividad  antes productividad después diferencia Porcentaje 
de 

ganancia 
1080und/año 1600und/año 520und/año 48% 

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

 
A partir del levantamiento de información 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 análisis 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 patologías 

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 disminución 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 

eliminación o reducción de actividades disergonomicas en el área de latonería 

específicamente en  las estaciones 2 y 3,  y así lograr un lugar de trabajo dentro de los 

sistemas  de salud y seguridad lo cual reporta  muchos beneficios evidentes, para el 

trabajador condiciones laborales más  saludables y seguras, y para la empresa  el 

beneficio más contundente  es el aumento de la productividad   

 De acuerdo a la metodología WCM especialmente el pilar WO, utilizando 

distintas herramientas como el análisis 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 

Ergonómico 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 valoración de los riesgos 

disergonomicos se pudo evidenciar la usencia de dispositivos y herramientas que  

reflejan molestias consecutivas en el hombro, muñeca y parte baja de la espalda que 

de no ser atacadas en la brevedad posibles pueden transformarse en una lesión 
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irreversible, en tal sentido se plantea a la empresa una serie de mejoras de carácter 

técnicos, que incluyen una grúa cero gravedad para facilitar el traslado de la puerta, 

eliminando  las posturas forzadas al igual que la implementación de un dispositivo 

(plantilla) para mantener la puerta pre-encajada a la unidad mientras esta se ajusta y 

la creación de un carro de secuencia para la estación 2 donde se puedan tener las 

herramientas a utilizar en un nivel aceptable y de fácil acceso para el trabajador, el 

cambio de una herramienta manual por una neumática (Matraca) para evitar el 

movimiento repetitivo en el desajuste de los tornillos y la disminución del peso de las 

herramientas que se utilizan para obtener la línea de carácter con respecto al cuarto 

trasero disminuyendo el impacto que esta ocasiona en la muñeca y en el hombro del 

operario.   
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RECOMENDACIONES 

A continuación algunas posibles medidas, que combinadas o por separado , 

pueden reducir los niveles de riesgos en los puestos analizados. Es importante señalar 

que, previamente a la adopción de las medidas o tras su incorporación, será 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 realización de las operaciones. 

· Mantener la motivación 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 actualización y verificación de las operaciones. 

· Una vez implementadas las mejoras hacer seguimiento a las mismas para 

asegurar su desarrollo continuo. 

· Expandir la aplicación de la seguridad y organización 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 líneas de 

producción que conforman el área de latonería, por medio de la revisión en las 

actividades realizadas en los puestos de trabajo. 
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LEY ORGÁNICA DE PREVENCIÓN, CONDICIONES Y MEDIO 

AMBIENTE DE TRABAJO  

Condiciones y ambiente en que debe desarrollarse el trabajo 

Artículo 59. A los efectos de la protección de las trabajadores y trabajadoras, el 

trabajo deberá desarrollarse en un ambiente y condiciones adecuadas de manera que: 

1. Asegure a los trabajadores y trabajadoras el más alto grado posible de salud física y 

mental, así como la protección adecuada a los niños, niñas y adolescentes y a las 

personas con discapacidad o con necesidades especiales. 

2. Adapte los aspectos organizativos y funcionales, y los métodos, sistemas o 

procedimientos utilizados en la ejecución de las tareas, así como las maquinarias, 

equipos, herramientas y útiles de trabajo, a las características de los trabajadores y 

trabajadoras, y cumpla con los requisitos establecidos en las normas de salud, 

higiene, seguridad y ergonomía. 

3. Preste protección 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 

recreación, utilización del tiempo libre, descanso, turismo social, consumo de 

alimentos, actividades culturales, deportivas; así como para la capacitación técnica y 

profesional. 

5. Impida cualquier tipo de discriminación. 

6. Garantice el auxilio inmediato al trabajador o la trabajadora lesionado o enfermo. 

7. Garantice todos los elementos del saneamiento básico en los puestos de trabajo, en 

las empresas, establecimientos, explotaciones o faenas, y en las áreas adyacentes a los 

mismos. 

Definición de accidente de trabajo 

Artículo 69. Se entiende por accidente de trabajo, todo suceso que produzca en el 

trabajador o la trabajadora una lesión funcional o corporal, permanente o temporal, 

inmediata o posterior, o la muerte, resultante de una acción que pueda ser 

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

Serán igualmente accidentes de trabajo: 

1. La lesión interna determinada por un esfuerzo violento o producto de la exposición 

a agentes físicos, mecánicos, químicos, biológicos, psicosociales, condiciones 

metereológicas sobrevenidos en las mismas circunstancias. 

2. Los accidentes acaecidos en actos de salvamento y en otros de naturaleza análoga, 

cuando tengan relación 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 cronológica y topográfica en el 

recorrido. 

4. Los accidentes que sufra el trabajador o la trabajadora con ocasión del desempeño 

de cargos electivos en organizaciones sindicales, así como los ocurridos al ir o volver 

del lugar donde se ejerciten funciones propias de dichos cargos, siempre que 

concurran los requisitos de concordancia cronológica y topográfica exigidos en el 

numeral anterior. 

Definición de enfermedad ocupacional 

Artículo 70. Se entiende por enfermedad ocupacional, los estados patológicos 

contraídos o agravados con ocasión del trabajo o exposición al medio en el que el 

trabajador o la trabajadora se encuentra obligado a trabajar, tales como los imputables 

a la acción de agentes físicos y mecánicos, condiciones disergonómicas, 

meteorológicas, agentes químicos, biológicos, factores psicosociales y emocionales, 

que se manifiesten por una lesión orgánica, trastornos enzimáticos o bioquímicos, 

trastornos funcionales o desequilibrio mental, temporales o permanentes. 

Se presumirá el carácter ocupacional de aquellos estados patológicos incluidos en la 

lista de enfermedades ocupacionales establecidas en las normas técnicas de la 

presente Ley, y las que en lo sucesivo se añadieren en revisiones periódicas 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 ORGÁNICA DE PREVENCIÓN, 

CONDICIONES Y MEDIO AMBIENTE DE TRABAJO TÍTULO I 

DISPOSICIONES FUNDAMENTALES  

Artículo 1. Objeto. El presente Reglamento tiene por objeto desarrollar las normas de 

la Ley Orgánica de Prevención, Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo dirigidas 

a: 1. Promover y mantener el más alto grado de bienestar físico, mental y social de los 

trabajadores y las trabajadoras en todas las ocupaciones. 2. Prevenir toda causa que 

pueda ocasionar daño 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 relación con la 

seguridad, salud, condiciones y medio ambiente de trabajo, descanso, utilización del 

tiempo libre, recreación y el turismo social. 

Artículo 11. Condiciones de Trabajo Se entiende por condiciones de trabajo: 1. Las 

condiciones generales y especiales bajo las cuales se realiza la ejecución de las tareas. 

2. Los aspectos organizativos y funcionales de las empresas, centro de trabajo, 

explotación, faena, establecimiento; así como de otras formas asociativas 

comunitarias de carácter productivo o de servicio en general; los métodos, sistemas o 

procedimientos empleados en la ejecución 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. Artículo 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 básico, 
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incluida el agua potable, baños, sanitarios, vestuarios y condiciones necesarias para la 

alimentación. 3. No asegure protección a la maternidad, a los y las adolescentes que 

trabajan o aprendices y, a las personas naturales sujetas a protección especial. 4. No 

asegure el auxilio inmediato y la atención médica necesaria para el trabajador o la 

trabajadora, que padezcan lesiones o daños a la salud. 5. No cumpla con los límites 

máximos establecidos en la Constitución, 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 información, formación y 

capacitación 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 corrección de fallas, 

daños, accidentes o cualquier otra situación 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).  

EXPOSICIÓN DE MOTIVOS.  La situación actual de seguridad y salud laboral en 

Venezuela viene dada por una serie de factores políticos, económicos, sociales y 

culturales que han derivado en daños o deterioro a la salud de las trabajadoras y los 

trabajadores, entre otras cosas, por las diferentes formas, condiciones y esquemas de 

organización del trabajo no controlado. Por otra parte, las empleadoras y empleadores 

en Venezuela se han caracterizado por la falta de acción constante y decidida en pro 

de la garantía de condiciones seguras y dignas de trabajo, aunado a la nula o escasa 

participación 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 

prevención de accidentes de trabajo y enfermedades ocupacionales. Igualmente, la 

debilidad del Estado y la falta de voluntad política para intervenir en los procesos de 

educación 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 jurídico adecuado, fueron 

catalizadores en el agravamiento de la realidad presente en los centros de trabajo. La 

Ley Orgánica de Prevención, Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo (Lopcymat) 

publicada en la Gaceta Oficial N° 38.236, del 26 de julio de 2005, y la creación de su 

Reglamento Parcial publicado en Gaceta Oficial N° 38.596 del 02 de Enero de 2007, 

establecen la obligación de las empleadoras y los empleadores, cualquiera sea su 

naturaleza, dentro de la República Bolivariana de Venezuela, persigan o no fines de 

lucro, sean públicos o privados, quienes desempeñen sus labores en cooperativas u 

otras formas asociativas, comunitarias, de carácter productivo o de servicio, la 

organización e implementación de acciones de promoción, prevención y de los 

procesos peligrosos en los ambientes y condiciones de trabajo, que permitan a los 

actores sociales desempeñar sus actividades sin perjudicar su salud física, mental y 

social. El Programa de Seguridad y Salud en el Trabajo forma un eje transversal para 

la prevención de accidentes de trabajo y enfermedades ocupacionales, como un 

instrumento de dominio del colectivo que responda a la realidad social, laboral, 

política y económica; donde el papel activo y protagónico debe ser de las trabajadoras 

y los trabajadores, traducido en una construcción colectiva, que responda a la 

integración de los conocimientos, a fin de lograr la unidad de criterios y la 

consecución 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 

política de desarrollo de una sociedad más justa. Este Programa se desarrollará en 

función de las particularidades del centro de trabajo, con un modelo de participación 

activa de las Delegadas o Delegados de Prevención, las trabajadoras y los 

trabajadores, que con su experiencia aportarán los insumos que generarán una 

identificación de los procesos peligrosos existentes y sus efectos sobre la salud, 

conduciendo a la construcción de una declaración de política de seguridad y salud en 

el trabajo, planes de trabajo para el abordaje de los procesos peligrosos, la adopción 

de decisiones eficaces con base en las necesidades sentidas de la masa laboral, para la 

prevención de accidentes de trabajo y enfermedades ocupacionales, de conformidad 
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con el numeral 7 del artículo 56 de la Ley Orgánica de Prevención, Condiciones y 

Medio Ambiente de Trabajo, publicada en Gaceta Oficial N° 38.596 del 02 de Enero 

de 2007. Igualmente, se consagra la participación protagónica de las trabajadoras y 

los trabajadores, como un elemento indispensable para la construcción, ejecución y 

evaluación del programa, siendo este último punto otro elemento novedoso integrado 

como mecanismo de valoración de la confiabilidad del programa y la respuesta real 

que éste ofrece a las necesidades de las trabajadoras y los trabajadores. En el artículo 

89 de la Constitución de la República Bolivariana de Venezuela, 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 gozará de la protección especial del Estado. La ley 

dispondrá lo necesario para mejorar las condiciones materiales, morales e 

intelectuales de los trabajadores y trabajadoras’’; adicional a éste, los artículos 118 y 

308 establecen que el Estado protegerá a las asociaciones cooperativas u otras formas 

asociativas, que son desarrollados en la Ley Orgánica del Trabajo, en su artículo 2, 

donde consagra que, ‘‘El Estado protegerá y enaltecerá el trabajo, amparará la 

dignidad de la persona humana, del trabajador y dictará las normas para el mejor 

cumplimiento de su función como factor de desarrollo, bajo la inspiración de la 

justicia social y de la equidad’’; así mismo la Ley Orgánica de Prevención, 

Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo, publicada en Gaceta Oficial N° 38.596 

del 02 de Enero de 2007, señala en su artículo 1, numeral 1: ‘‘Establecer las 

instituciones, normas y lineamientos de las políticas, y los órganos 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 físicas y mentales, mediante la promoción del trabajo seguro 

y saludable, la prevención de los accidentes de trabajo y las enfermedades 

ocupacionales, la atención integral al trabajador y trabajadora afectado y la 

promoción e incentivo al desarrollo de programas para la recreación, utilización del 

tiempo libre, descanso y turismo social’’; igualmente, su artículo 2 otorga carácter de 
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orden público a sus disposiciones; siendo importante destacar con respecto a las 

asociaciones cooperativas, que las mismas se encuentran amparadas en su artículo 4, 

como parte de su ámbito de aplicación. 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 políticas 

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 declaración de enfermedad ocupacional, en uso de las atribuciones conferidas en el 

artículo 18, numeral 4, de la Ley Orgánica de Prevención, 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 Elaboración, 

Implementación y Evaluación de un Programa de Seguridad y Salud en el Trabajo, 

según lo contemplado en el artículo 61 de la Ley Orgánica de Prevención, 

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 cuál deberá ser aprobada y publicada en Gaceta Oficial de la 

República Bolivariana de Venezuela, de acuerdo a lo establecido en el articulo 8 del 

Reglamento Parcial de la Ley Orgánica de Prevención, Condiciones y Medio 

Ambiente de Trabajo publicado en Gaceta Oficial N° 38.596 del 02 de Enero de 

2007. 

LEY ORGÁNICA DEL TRABAJO, LOS TRABAJADORES Y LAS 

TRABAJADORAS 

Capítulo III. Del Derecho al Trabajo y del Deber de Trabajar Artículo 25 Objetivo 

del proceso social de trabajo El proceso social de trabajo tiene como objetivo 

esencial, superar las formas de explotación capitalista, la producción de bienes y 

servicios que aseguren nuestra independencia económica, satisfagan las necesidades 



 
 

103 
 

humanas mediante la justa distribución 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 valoración ética del trabajo y en la participación activa, consciente y 

solidaria de los trabajadores y las trabajadoras en los procesos de transformación 

social, consustanciados con el ideario bolivariano. En consecuencia, el proceso social 

de trabajo debe contribuir a garantizar: 1.- La independencia y la soberanía nacional, 

asegurando la integridad del espacio geográfico de la nación. 2.- La soberanía 

económica del país asimilando, creando e innovando técnicas, tecnologías y 

generando conocimiento científico y humanístico, en función del desarrollo del país 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 económico que permita la elevación del nivel de vida de la 

población. 4.- La seguridad y soberanía alimentaria sustentable. 5.- La protección del 

ambiente y el uso racional de los recursos naturales. En el proceso social del trabajo 

se favorecerá y estimulará el diálogo social amplio, fundamentado en los valores y 

principios de la democracia participativa y protagónica, en la justicia social y en la 

corresponsabilidad entre el Estado y la sociedad, para asegurar la plena inclusión 

social y el desarrollo humano integral. Artículo 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 ocupación 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 fomentará el trabajo liberador, digno, productivo, 

seguro y creador. 

Capítulo IV.  De la Protección al Trabajador y la Trabajadora Artículo 30 Libertad 

de trabajo Toda persona es libre para dedicarse al ejercicio de cualquier actividad 

laboral sin más limitaciones que las previstas en la Constitución y las que establezcan 

las leyes. Ninguna persona podrá impedirle el ejercicio del derecho al trabajo a otra, 
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ni obligarla a trabajar contra su voluntad. Artículo 31 Excepciones a la libertad de 

trabajo Solamente cuando se vulneren los derechos de terceros o principios de esta 

Ley podrá impedirse el trabajo. El Ministerio del Poder Popular con competencia en 

materia de Trabajo y Seguridad Social, podrá mediante resolución motivada impedir: 

1.- La sustitución de un trabajador o trabajadora, protegido por la inamovilidad 

prevista en esta Ley referida a su participación en un conflicto laboral tramitado 

legalmente. 2.- La sustitución definitiva de un trabajador o trabajadora, que le haya 

sido certificada una enfermedad ocupacional o capacidad reducida no permanente por 

ocasión de un accidente de trabajo. 3.- La sustitución de un trabajador o trabajadora 

que goce de protección especial del Estado, que haya sido despedido de manera írrita. 

4.- La sustitución definitiva de un trabajador o trabajadora que haya estado separado 

o separada de sus labores por causas de enfermedad no ocupacional, antes de 

cumplirse el período de reposo que se le hubiere ordenado de conformidad con la 

Ley. 5.- La sustitución de trabajadores y trabajadoras en caso de despido masivo. 

Capítulo V.  De las Personas en el Derecho del Trabajo Artículo 35 Definición 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 jurídica. La prestación de su 

servicio debe ser remunerado. 

Capitulo V.  Condiciones Dignas de Trabajo Artículo 156 Condiciones de trabajo El 

trabajo se llevará 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 físico, 

intelectual y moral. b) La formación e intercambio de saberes en el proceso social de 

trabajo. c) El tiempo para el descanso y la recreación. d) El ambiente saludable de 

trabajo. e) La protección a la vida, la salud y la seguridad laboral. f) La prevención y 

las condiciones necesarias para evitar toda forma de hostigamiento o acoso sexual y 

laboral. Artículo 157 Condiciones de trabajo convenidas Los trabajadores, las 

trabajadoras, los patronos y las patronas podrán 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 ningún 

caso las convenciones colectivas ni los contratos individuales podrán establecer 

condiciones inferiores a las fijadas por esta Ley. 
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ANEXO B 

 
 Modelo de encuesta perceptivo de los trabajadores. 
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ANEXO C 
 

 
 

Modelo de encuesta Nórdico. 


