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RESUMEN

El siguiente proyecto de investigacion tiene como objetivo general, proponer un plan
estratégico para el cumplimiento de las condiciones ergonémicas en el proceso de
alimentacion de materia prima en las maquinas (DIANA I, 11 y I1l) en la empresa
Johnson & Johnson, fundamentado en estudios ergondémicos previamente realizados.
El proyecto fue desarrollado en 4 fases metodoldgicas que dieron cumplimiento a los
objetivos planteados. En la Fase | se diagnosticd la situacion actual basado en los
estudios ergonomicos, en la fase 11 se analizaron las deficiencias encontradas asi como
las oportunidades, fortalezas, amenazas y debilidades; en la fase 111 se desarroll6 el plan
estratégico donde se incluyen estrategias tanto administrativas como de ingenieria y
en la fase IV se realizo el analisis de la relacion costo beneficio de plan estratégico
propuesto, concluyendo que la relacién beneficio/costo fue de 77,49 y el tiempo de
recuperacion de la inversion fue de menos de una semana, lo que implica que las

propuestas son técnicamente factibles y econdmicamente viables.

Descriptores: Ergonomia, gestion de seguridad y salud, plan estratégico, mejora

continua.
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INTRODUCCION

Desde tiempos remotos conocer el futuro ha atemorizado e intrigado a la humanidad
y aunque hoy en dia resulta imposible despejar esta incognita, la construcciéon de
probables escenarios futuros a partir del uso de tecnologias y herramientas que se han
ido incorporado a las metodologias de planificacion estratégica nos permite predecir
rutas alternativas y elegir la que a nuestro criterio resulte la mas probable. De aqui en
adelante con este mapa tedrico del futuro tocara navegar manejando con flexibilidad
las desviaciones que la practica nos imponga. Un buen plan es aquel que logra elaborar
un excelente analisis de situacion y en consecuencia permite que la ruta elegida sea lo
suficientemente precisa para evitar serios desvios a los cuales nos enfrenta la realidad
en la practica, por lo que el disefio de planes de contingencia, sistemas de monitoreo y
estructura organizacional descentralizadas y flexibles complementan un exitoso
proceso de planeacion estratégica.

La planeacion estratégica puede ser utilizada para direccionar a las organizaciones en
diferentes funciones como por ejemplo la calidad, la seguridad, el medio ambiente, el
negocio, etc.

Johnson & Johnson de Venezuela, S.A. es una empresa dedicada a la fabricacion
de productos de higiene personal, la misma tiene como filosofia laboral establecer,
implementar y mantener un programa de ergonomia cultural a fin de mantener un lugar
de trabajo libre de riesgos ergonémicos.

Esta investigacion tiene como objetivo desarrollar un plan estratégico para mejorar
las condiciones de trabajo desde el punto de vista ergondmico, en las lineas de
alimentacion de los procesos de manufactura.

El estudio se encuentra estructurado en cuatro (4) capitulos que se describen
brevemente a continuacion:

Capitulo 1, en el cual se define el problema de investigacion, la justificacion, el
objetivo general y los objetivos especificos de este estudio.

Capitulo 11, el mismo hace referencia a los antecedentes y las bases tedricas que
ayudan al sustento teorico de esta investigacion.

Capitulo 111, estad conformado por la ruta metodoldgica que se siguié para realizar la

investigacion. Dentro de la misma se definen distintos elementos como la orientacion



epistemoldgica del estudio, tipo y nivel de la investigacion y por ultimo el disefio y las
fases por las que se rige.

Capitulo IV, muestra los resultados del desarrollo de la investigacion en funcion de
las faces metodologicas establecidas, Finalmente se muestran las conclusiones y las

recomendaciones de la investigacion.

CAPITULO | EL PROBLEMA

1.1.Planteamiento del problema

Las evaluaciones ergondmicas de los puestos de trabajo implican estudiar y
describir de manera detallada las exigencias que requieren los trabajadores que realizan
las actividades, asi como también se destacan las posturas, fuerza requerida, precision
para su correcto desempefio.

Desde el punto de vista de la gestion de riesgos laborales en el caso especifico de

los trabajos en oficinas Figueroa (2012) expone:

Un adecuado disefio de las instalaciones (locales, emergencias,
climatizacion, iluminacién y acondicionamiento acustico) asegura
disponer de condiciones ambientales correctas, cumpliendo con los
requisitos minimos en materia de Higiene y Seguridad, al igual que una
correcta seleccion del equipamiento que se compra (sillas y mesas de
trabajo, equipos informaticos, programas, etc.). En el caso del mobiliario,

2



el cumplimiento de unos requisitos minimos de calidad ergonémica
permitird prevenir una buena parte de las molestias de tipo postural tan
frecuentes en las oficinas. La seleccion de equipos informaticos adecuados,
asi como de los complementos necesarios es también un factor a tener en
cuenta para prevenir alteraciones visuales o molestias. Una correcta
organizacion de las tareas, evita sistemas de trabajo que conducen a
situaciones de estrés, desmotivacion en el trabajo y otros problemas de
naturaleza psicosocial.

Dentro de las actividades de mayor importancia en las disciplinas que protegen
la salud del trabajador como son la Ergonomia, la Higiene Ocupacional y la Seguridad
Industrial, y especificamente dentro de la ergonomia esté la evaluacion de los factores
determinantes de posibles lesiones 6seo musculares por trauma acumulado en el
trabajo, ademas, dichas evaluaciones constituyen la informacién primordial para
orientar y/o disefiar un programa de Vigilancia Epidemioldgica, asi como otros
requerimientos establecidos en el marco legal venezolano en materia de seguridad y
salud laboral.

Ahora bien, la organizacion Johnson & Johnson de Venezuela, S.A. tiene como
filosofia laboral el deber de establecer, implementar y mantener un programa de
ergonomia cultural que permita a J&J mantener un lugar de trabajo libre de riesgos
ergonomicos y lesiones relacionadas, asi como mejorar la eficiencia, productividad,
confort y bienestar de los asociados. Mediante la implementacidn proactiva de buenos
principios ergonomicos y la adecuacion del trabajo a la calidad personal, el disefio del
producto y la satisfaccion en el trabajo sera optimizado y el error humano reducido.

Bajo esta premisa, la organizacion realizd un estudio en el 2016 en el que se
diagnosticé las situaciones de riesgo en relacion a los procesos ergonémicos que se
desarrollaban en los diversos puestos de trabajo; dicha investigacion consistié en un
estudio higienico de ergonomia en puestos de trabajo, el estudio se realizé para las
actividades de alimentacion de materia prima, en el puesto de trabajo operador técnico
I de las maquinas Diana I, I, I1l. De esta forma, se valord la exposicion a procesos
peligrosos disergondmicos.

El estudio ergondmico se llevé a cabo por la empresa Medical Express de
Venezuela C.A contratada por Johnson & Johnson de Venezuela, en este estudio se

determino:



Los agentes etiologicos de mayor relevancia para las posibles lesiones o
traumas musculo esqueléticos, en este puesto de trabajo, estan
representados por: Incrementos no consensuados en el ritmo de en trabajo,
Concentracion de fuerzas en las manos, mufiecas y hombros, Posturas
forzadas y mantenidas causantes de esfuerzos estaticos en diversos
musculos y partes del cuerpo. EI manejo de cargas en condiciones
inadecuadas es, por otro lado, uno de los principales causantes de lesiones
en la espalda. Las posturas, fuerzas o cargas inadecuadas pueden deberse
tanto a las condiciones del puesto de trabajo y a las caracteristicas de la
tarea (ritmo, organizacion, etc.), como a las condiciones de salud del propio
trabajador, los habitos de trabajo u otros factores personales, tales como:
Desinterés, apatia, monotonia, falta de comunicacion, inobservancia de las
normas internas de seguridad.

En el mismo orden de ideas se pueden mencionar otros procesos peligrosos que
forman parte de los agentes etioldgicos, para posibles enfermedades ocupacionales en
este puesto de trabajo, los cuales se listan a continuacién: exposicion a peligros fisicos,
niveles de ruido ligeramente excedidos del nivel técnico de referencia vigente, no se
aprecian otros peligros fisicos relevantes en estos puestos de trabajo, exposicion a
peligros mecanicos, exposicion a partes de equipos y objetos de trabajo en movimiento,
lo cuales podrian ocasionar lesiones o afecciones por golpes por equipos en
movimiento, exposicion a peligros Quimicos, no se aprecian exposicion a peligros
quimicos de manera directa en este puesto de trabajo que requieran la implementacion
de medidas correctoras o preventivas adicionales a las existentes. Adicionalmente la
empresa llevo a cabo una encuesta cuyos resultados se resumen a continuacion, (Ver
Figura N° 1)

El 33,3% de los trabajadores manifesto haber sufrido accidentes de trabajo
o enfermedad ocupacional, mientras que el 50%, refirié haber estado de
reposo por dolores o molestias en el cuerpo, asi mismo, el 83,3% de
trabajadores encuestado, considera que sus puestos de trabajo han sido
intervenidos por el Servicio de Seguridad y Salud en el Trabajo, de igual
modo el 16,7% del universo de los encuestados emitié comentarios,
relacionados con la incomodidad del area de embalaje (p.23)

Ciertamente, mantener el cuerpo en una posicion vertical requiere de esfuerzo
muscular que es particularmente dafiino cuando se permanece de pie sin movimiento.

Efectivamente reduce el suministro de sangre a los musculos cargados. Un flujo



insuficiente de sangre acelera el inicio de la fatiga y provoca dolor en los musculos de

las piernas, espalda y cuello (éstos son musculos que se utilizan para mantener una
posicion vertical).
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Figura N° 1. Encuesta corporal de grupos Homogéneos
Fuente: Johnson & Johnson de Venezuela, S.A.

El trabajador sufre no solo de tension muscular sino que también de otros

malestares. EI permanecer de pie frecuentemente y de manera prolongada, sin algun

alivio al caminar, hace que la sangre se aglutine en las piernas y los pies. Esto podria

ocasionar inflamacion y puede progresar con el tiempo hasta llegar a venas varicosas

dolorosas y cronicas. El permanecer de pie de manera excesiva también contribuye a

que las articulaciones de la columna, caderas, rodillas y pies se inmovilicen

temporalmente o se bloqueen. Esta inmovilidad puede posteriormente llevar a
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enfermedades reumaticas debido al dafio degenerativo en los tendones y ligamentos
(las estructuras que unen masculos y huesos).

Es de esta forma, en la que se hizo evidente el problema ergondémico que
prevalece en la empresa Johnson & Johnson de Venezuela, y se redactaron una serie de
recomendaciones para poder mejorar y minimizar los riesgos ergonomicos que
prevalecian en los puestos de trabajo.

Sin embargo, dichas recomendaciones en la actualidad no se han tomado en
cuenta por la ausencia de un plan estratégico enfocado en ellas, es decir, no existen
acciones estructuradas ni un programa cronoldgico en un tiempo determinado para
ejecutar el cumplimiento de estos consejos, prevaleciendo en consecuencia los mismos
problemas ergondmicos en el puesto de trabajo previamente mencionado.

La situacion antes descrita se considera un riesgo para la empresa en vista de que
ello podria convertirse en un incumplimiento a la Ley Organica de Prevencion
Condicion y Medio Ambiente de Trabajo LOPCYMAT, lo cual traeria como
consecuencia multas de hasta 100 unidades tributarias por trabajador expuesto, costos
por reposo de los trabajadores, costo de sustitucion de trabajadores y costos por cierre
de las operaciones.

Es de suma importancia proponer un plan estratégico sustentado en el estudio
anteriormente citado para promover el cumplimiento y seguimiento de las condiciones
ergonomicas en los procesos que se desarrollan en la empresa para mejorar la salud
laboral de los trabajadores, minimizando o erradicando los riesgos y enfermedades
ocupacionales producto de la realizacion de malos movimientos o movimientos
innecesarios. Por ende, se busca en el desarrollo de esta investigacién darle continuidad
al estudio mediante la implementacion de ciertas actividades que garanticen el
cumplimiento de las recomendaciones establecidas en el estudio ergondmico ya sean a

corto, mediano y largo plazo.

1.2 Formulacion del Problema
El razonamiento anterior da origen a la siguiente interrogante: ;Como se puede

garantizar el cumplimiento de las condiciones ergondmicas en los puestos de trabajo



en el proceso de alimentacion de materia prima en las maquinas (DIANA I, 11 Y 111) en

la empresa Johnson & Johnson de Venezuela?

1.3 Objetivos de la Investigacion
1.3.1 Objetivo General

Proponer un plan estratégico para el cumplimiento de las condiciones
ergondmicas en el proceso de alimentacion de materia prima en las maquinas (DIANA
I, 1Y ) en la empresa Johnson & Johnson de Venezuela, basado en estudios

ergonémicos previos.

1.3.2 Objetivos Especificos

Diagnosticar la situacion actual de la empresa en cuanto al cumplimiento de las
acciones de mejoras relacionadas a las condiciones ergondmicas en los puestos de
trabajo tomando como referencia los estudios ergonémicos realizados en el proceso de
alimentacion de materia prima en las maquinas (DIANA I, 11 Y 1I1) de la empresa
Johnson & Johnson de Venezuela.

Analizar los procesos, condiciones, métodos y recursos de las actividades
estudiadas a fin de identificar las debilidades, fortalezas, oportunidades y amenazas.

Disenfar el plan estratégico basado en el estudio ergonémico para el cumplimiento
de las condiciones en los puestos de trabajo en el proceso de alimentacion de materia
prima en las maquinas (DIANA 1, 11 Y 1lI) en la empresa Johnson & Johnson de
Venezuela

Evaluar la factibilidad a través de la relacion beneficio-costo de la propuesta del
plan estratégico para el cumplimiento de las condiciones ergondémicas en los puestos
de trabajo en el proceso de alimentacion de materia prima en las maquinas (DIANA 1,

I1'Y 111) en la empresa Johnson & Johnson de Venezuela

1.4 Justificacion de la Investigacion

La aplicacion de estudios ergondmicos en los puestos de trabajo permite analizar
mediante la representacion de los grados de movimientos detallados las posturas de
tronco, piernas y brazos incluyendo desplazamiento y levantamiento de carga, asi

mismo la carga psicoldgica, que existen en los procesos productivos; una vez
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identificado permite proyectar planes a corto, mediano y a largo plazo para disminuir
condiciones disergonomicas, evitando asi lesiones en los trabajadores y trabajadoras
durante su jornada laboral. Por otro lado se tiene los riesgos y consecuencias que se
pueden sobrevenir de los dafios que esta situacion pueda causar a los trabajadores como
por ejemplo multas, reposos, accidentes y cierre de operaciones lo cual afectaria la
rentabilidad y la continuidad de las operaciones.

Por lo antes expuesto se hace muy importante que la empresa Johnson & Johnson,
enfatice sus esfuerzos en minimizar y controlar los riesgos ergonémicos que se
detectaron en el estudio del 2016, y que aproveche el tiempo evitando costos
ocasionados por reposos e interrupciones de produccion, consolide la imagen de la
empresa ante los trabajadores, los clientes y los proveedores y asegure el cumplimiento
del marco legal aplicable lo cual es de suma importancia para mantener abierta la
empresa.

En el proceso de alimentacion de materia prima de las maquinas Diana I, Il 'y
I11, ain no se han presentado accidentes de mayor alcance, pero es justo esto lo que se
pretende evitar con la implementacion del plan estratégico basado en el estudio
ergonoémico para el cumplimiento de las condiciones en los puestos de trabajo en el
proceso anteriormente descrito en la empresa. Cabe sefialar que para la empresa es mas
rentable invertir en la prevencion de los accidentes y las enfermedades laborales que
incurrir en los costos que tendria en casos de accidentes de origen ergonémico.

Las razones sociales por las cuales se escogié este tema son las siguientes:
Contribuir con la mejora continua de la empresa Johnson & Johnson especificamente
con los trabajadores que componen ésta, propiciando un ambiente de trabajo seguro y
velando por su integridad fisica. Prevenir y minimizar los riesgos laborales, evitando
repercusiones mayores en la empresa y en cada uno de los trabajadores. Evitar la
disminucion de la productividad en la empresa Johnson & Johnson que se presenta
como consecuencia de los accidentes y las enfermedades laborales.

El recurso més importante en una organizaciéon es el factor humano, y es
precisamente la formacion de profesionales integros, que contribuyan positivamente al
crecimiento y desarrollo social de su entorno, el perfil del Ingeniero Industrial, por esto

la aplicacion de este trabajo es muy importante ya que no solamente se contribuye con



el mejoramiento de la empresa, en cuanto a productividad, sino que también se

contribuye al mejoramiento de la calidad de vida de las personas.

1.5 Limitaciones y Alcance

La presente investigacion se realizara en un tiempo determinado de dos semestres
de cuatro meses iniciando en Enero del afio 2017. Entre las limitaciones del estudio se
tiene el tiempo disponible y el acceso a la informacion.

El estudio se llevara a cabo en la empresa Johnson & Johnson de Venezuela en
el area de manufactura especificamente en el proceso de alimentacion de materia prima
de las maquinas Diana I, Il y Il especificamente en el proceso de alimentacion de

materia prima.



CAPITULO Il
MARCO TEORICO

El marco tedrico es integrar el tema de la investigacién con las teorias, enfoques
tedricos, estudios y antecedentes en general que se refieren al problema de
investigacion. En tal sentido el marco tedrico segun Tamayo (2012) “amplia la
descripcion del problema”.

2.1 Antecedentes de la Investigacion

Tamayo y Tamayo (2012) sefialan que en los antecedentes se trata de hacer una
sintesis conceptual de las investigaciones o trabajos realizados sobre el problema
formulado con el fin de determinar el enfoque metodoldgico de la misma investigacion.
Los antecedentes pueden indicar conclusiones existentes en torno al problema
planteado (p.4)

En primer lugar, Alvez, C (2013). En su trabajo titulado “Plan estratégico de
mercadeo para captacion de nuevos estudiantes para el Instituto Universitario
Carlos Soublette Valencia - Estado Carabobo™. La presente investigacion tuvo como
objeto principal proponer un plan estratégico de marketing para la captacion de nuevos
estudiantes para el IUNICS extension-Valencia, para el afio 2013, a fin de generar un
cincuenta por ciento (50 %) adicional de matricula en las distintas carreras ofertadas.
El estudio es de tipo aplicado, proyectiva tecnicista, caracter descriptivo, con un disefio
de campo, de modalidad Proyecto Factible. Fase I. Diagndstico, la poblacion estuvo
constituida por méas de 200.000 bachilleres entre dieciséis y veinticinco afios y que estén
en la busqueda de una opcidn de continuar estudios superiores en las parroquias
periféricas de la ciudad de Valencia. La muestra fue calculada aplicando la férmula de
Lincoln Shao (1996) para poblaciones estadisticamente infinitas, obteniendo un total
de 68. Para la obtencion y recoleccion de datos de esta investigacion, se empled la
observacion, la Encuesta en su modalidad de cuestionario y entrevista como
instrumentos para obtener informacién de manera clara y precisa. Se obtuvo como
conclusion que el plan debe estar dirigido hacia los sectores populares de los estratos
D y E, sectores conocidos como grupos de bajos ingresos econdmicos y familias

numerosas.
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En la Fase I1l. Factibilidad, se determin6 que el plan es factible técnica, operativa
y econdémicamente porque la institucion estd en disposicion buscar los recursos
humanos y materiales para ponerlo en marcha. También se elabor6 una matriz de
FODA, con la finalidad conocer las condiciones actuales del Instituto Universitario
Carlos Soublette, tanto en su estructura interna como en relacion con las condiciones
con su entorno. El plan de mercadeo con tres estrategias basicas y de gran impacto, para
lograr conectar y proyectar la imagen del Instituto Universitario Carlos Soublette Las
estrategias estan formadas por un plan de publicidad, visitas a los centro de educacion
media y proyeccion de los planes sociales. Este trabajo contribuy6 a la tesis en lo que
respecta al andlisis de la viabilidad técnica y econémica.

Por otro lado, Bourns, C (2013). En su trabajo titulado “Disefio de un plan
estratégico para el mejoramiento de las actividades de una Microempresa ubicada
en la Via Alterna Barcelona — Puerto la Cruz, Estado Anzoategui.”. La empresa
Inversiones Eucaris C.A., es una empresa del ramo constructor que tiene como
finalidad, ofrecerles a sus clientes el material necesario para que estos emprendan una
construccion de cualquier tipo. Esta organizacién presenta un congestionamiento en la
entrega de los materiales a sus clientes, debido a la gran demanda de clientes que
adquieren los productos.

Asi mismo, no cuentan con espacio fisico suficiente y con pocos vehiculos de
transporte. Debido a esta probleméatica se realizO un estudio de Planificacion
Estratégica, Dicho estudio comenzo con la recopilacion de informacion a través de la
observacion directa, la entrevista y encuestas, con el proposito de detectar los focos
probleméticos dentro de la microempresa. Seguidamente se trazaron objetivos que
cumplieran con la misién-vision formulada de la empresa, luego se aplicaron los
analisis tanto Interno como Externo, resultando un total de 20 variables internas y 13
variables externas, utilizandose como herramientas las matrices EFl y EFE. En la
siguiente etapa se utilizd la matriz FODA, para elaborar diferentes estrategias,
resultando un total de 9 estrategias, y se implemento la matriz de la prioridad de la
estrategia (MPE) y asi escoger las méas convenientes y plantear los respectivos planes
de accidn de acuerdo a cada estrategia seleccionada. Este trabajo sirvio de guia en la

aplicacion de la técnica DOFA.
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También, Turmero, J (2013). En su trabajo titulado “Disefio de un programa
ergondmico para la division de prevencion de accidentes de C.V.G. Alcalasa”. La
presente investigacion tuvo como propdsito disefiar un programa ergonémico para la
Division de Prevencion de Accidentes de C.V.G Alcasa. La investigacion que se realizo
es de tipo descriptiva, predictiva y de campo. Para lo cual se procedié a diagnosticar la
situacion actual de los puestos de trabajo con la finalidad de identificar los factores de
riesgos fisicos y ergondmicos a los cuales estan expuestos los trabajadores, aplicar los
métodos de evaluacion ergondmica Lets y Rula y disefiar un programa ergonémico que
permita un plan de accion que garantice a todo el personal de la Division de Prevencion
de Accidentes un puesto de trabajo ergondmico, evaluandose por Gltimo el impacto de
este en los trabajadores. Los resultados obtenidos indican que los trabajadores se
encuentran expuestos a riesgos fisicos y ergonémicos criticos, y que de no tomarse las
acciones necesarias afectaria su salud y por ende el eficaz desarrollo de sus actividades
diarias.

Por otro lado, los autores Rondén y Rodriguez (2012). En su trabajo titulado
“Plan estratégico para la mejora ergonémica en una empresa del sector
alimenticio venezolano”. En la Facultad de Ingeniera en la Universidad de Carabobo.
Se presenta una investigacion descriptiva de corte transversal, que tuvo como proposito
realizar una evaluacion ergonomica de caracter integral en dos areas de una empresa de
alimentos congelados (Vegetales Congelados y Bocados de Yuca), con el fin de
identificar los factores de riesgo a lesiones musculo esquelético y sus niveles de
nocividad. Para ello se estimd la capacidad fisica, la postura, se caracteriz6 el ambiente
laboral y los factores psicosociales en ocho puestos de trabajo. Los resultados muestran
que los trabajadores del area de vegetales congelados presentan un mayor riesgo a
lesiones musculo-esqueléticas que los del area de Bocados de Yuca.

La postura no neutral es el elemento mas estresante, y esta se relaciono
positivamente (prueba estadistica significativa al 5%) con la morbilidad reportada por
el servicio médico. El ruido y la temperatura son los factores ambientales de mayor
impacto, y de los componentes psicosociales, la iniciativa y el estatus social presentan
nocividad. Se concluye alertando sobre la necesidad de realizar mejoras a las

condiciones de trabajo para reducir el consumo energético, pues éste determina en gran
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medida la respuesta cardiovascular de los trabajadores, juntamente con la exposicion a
posturas comprometidas. Esta tesis aporto el marco tedrico en cuanto a la planificacion
estratégica.

Por altimo, el autor Samzi, O (2012). En su trabajo titulado “Propuesta de un
plan ergondmico en los puestos de Trabajo del area de preparacion de Material
En CEPEDA Compaiia Limitada”. En la Escuela Superior Politécnica de
Chimborazo en Ecuador. La presente investigacion consiste en realizar un estudio
ergonémico en los puestos de trabajo del area de preparacion de material en “Cepeda
Compafiia Limitada”, su actividad principal es la fabricacion de carrocerias metalicas
para buses. Iniciando el estudio con una descripcion general de las actividades que se
realizan en los puestos de trabajo, identificando la existencia de grupos de alto riesgo
por exposicion a factores ergonémicos en las secciones “Partes y Piezas”, “Cerchas” y
“Frentes y Respaldos”. Los métodos que se utilizaron son: OWAS, REBA, UNE-EN
1005-4, MAC, G-INSHT, y el software Eval CARGAS. Logrando identificar las
actividades de los puestos de trabajo con mayor posibilidad de dafio a la salud de los
trabajadores.

Las principales afecciones de origen ergondmico a las que el trabajador se
expone, son: lumbalgia, hernia discal y cervicalgia. También, se proponen medidas
preventivas destinadas a controlar el riesgo ergonémico encontrado; ademas, de una
correcta vigilancia de salud para los trabajadores. Con las recomendaciones propuestas
se pretende disminuir el nivel de riesgo ergondmico en los puestos de trabajo; asi, como
brindar a los trabajadores la informacion necesaria para prevenir afecciones de tipo
ergonémico.

El estudio realizado es de aplicacion técnica y préctica, de manera que los
conceptos y métodos utilizados pueden ayudar en el diagnostico y resolucion de un
problema en industrias de similar aplicacion. Esta tesis sirvio de ayuda en lo referente
a ideas de mejoras en el area de ergonomia.

2.2. Bases Tedricas
Segun Bavaresco (2006):

Las bases tedricas tienen que ver con las teorias que brindan al investigador
el apoyo inicial dentro del conocimiento del objeto de estudio, es decir,
cada problema posee algun referente tedrico, lo que indica, que el
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investigador no puede hacer abstraccion por el desconocimiento, salvo que
sus estudios se soporten en investigaciones puras o bien exploratorias.
Ahora bien, en los enfoques descriptivos, experimentales, documentales,
historicos, etnograficos, predictivos u otros donde la existencia de marcos
referenciales es fundamental y los cuales animan al estudioso a buscar
conexion con las teorias precedentes o bien a la busqueda de nuevas teorias
como producto del nuevo conocimiento (p.34)

2.2.1 Ergonomia

El autor, Gonzélez, (2001) opina que:

A lo largo de los afios, se ha hablado de numerosos conceptos para definir

la ergonomia, por lo que se vuelve necesario hacer un repaso de algunos de

estos para lograr el entendimiento de esta disciplina. En primera instancia,

el término ergonomia tiene su origen etimolégico en el griego. Esta

formada por los vocablos ergon que significa trabajo y nomos que se refiere

a una ley o norma.

Existen dos maneras de comprender lo que es la intervencion ergonémicay como
debe utilizarse. Por una parte, deben hacerse manuales y catadlogos de normas que
servirdn como guia para los encargados de la realizacion de los proyectos. Tras esta
percepcidn, se vuelve necesario dotar a los dirigentes de herramientas Utiles, asi como
brindar equipamientos y servicios eficientes. Esta aproximacion es util cuando estos
productos y servicios serdn para una cantidad grande de usuarios, o cuando se
desconocen las funciones que se asignaran en el futuro. La otra forma de entender la
ergonomia requiere que el ergbnomo sea presencial. Es decir, debe estar al tanto de
todo lo que sucede durante el proyecto y de todos los cambios y ajustes que puedan ser
necesarios realizar.

La intervencion ergondmica se puede simplificar en una serie de etapas: analisis
de la situacion, diagnostico y propuestas, experimentacion, aplicacion, validacion de
los resultados, y seguimiento
2.2.2 Interfaz persona—maquina-entorno

En esta parte, el autor MacLeod, (1994) indica que:

Inicialmente, sélo se consideraba a la ergonomia como una interfaz
hombre-méquina. En su origen, este concepto se referia a una persona
trabajando con una compleja pieza que conformaba a un equipo. Por
ejemplo, se esperaba que, si los pilotos podian alcanzar los controles en un
avion, entonces los controles tendrian un buen funcionamiento por si solos.
En un sentido més amplio, se considera a la ergonomia como la interaccion
entre humanos y un sistema completo. Se estudia como es que las personas
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encajan dentro de los sistemas de produccion, redes de comunicacion y
procesos de toma de decisiones (p.1)

En vista de todos los factores que la ergonomia involucra, ahora se considera un
sistema hombre-méaquina-entorno. No esta conformado s6lo por los factores humanos,
sino también por elementos organizativos (de estructuracion), informativos (de
comunicacion) y territoriales (de espacio).

La ergonomia permite la participacion en el disefio de los espacios, maquinas y
herramientas que crean el entorno de la persona. El conjunto de herramientas y
mecanismos, su entorno y usuario forman un ente que se puede definir y analizar como
un sistema persona-maquina (P-M), tomando en cuenta las relaciones sinérgicas,
ademas de la interaccién de las variables. Los sistemas pueden clasificarse en funcion
del grado y la calidad de interaccion del usuario y los componentes de su ambiente.
Existen tres tipos basicos de interaccion:

e Sistemas manuales: Es el usuario el que provee de energia para el

funcionamiento. El control que provoca para obtener los resultados es directo.

» Sistemas mecanicos: La persona aporta una cantidad limitada de energia,

debido a que una maquina o alguna fuente exterior brinda la mayor cantidad de
energia.

» Sistemas automaticos: Este tipo de sistema se autorregula una vez que ha sido

programado. En la realidad, no existen sistemas totalmente automaticos, debido
a que siempre se necesitara la intervencion de la persona como parte del sistema
2.2.3 Antropometria
De acuerdo con Llaneza (2015):

Cuando se disefian los puestos de trabajo, es necesario determinar el

espacio necesario para realizar las actividades. Debido a la gran diversidad

de talla de las personas, hay que considerar dimensiones que incluyan a la

mayor cantidad de individuos, evitando considerar una media del individuo

promedio en la elaboracion del disefio (p.65).

La antropometria es utilizada por primera vez en Egipto, en el afio 3000
a.C. Proviene del griego antropos (humano) y métricos (medida), por lo que esta

ciencia e ocupa del dimensionamiento del cuerpo humano. El estudio que se
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efectué mas a detalle acerca de esta técnica data aproximadamente del afio 15
a.C.

Fue realizado por Vitrubio y argumentaba que las dimensiones de las
construcciones debian adaptarse, en cierta medida, a las proporciones del cuerpo
humano. Adolphe J. Quetelet es catalogado como el padre de la Antropometria.

El realiz6 un analisis estadistico en 1841 para determinar las medidas
antropométricas en seres humanos. En este mismo orden de ideas, Llaneza (2009)
continGia opinando que:

La antropometria es la utilizacion de métodos fisiocientificos en el ser
humano para la creacion de estdndares de disefio, de requerimientos
especificos y para la valoracion de los disefios de ingenieria, modelos a
escalar y productos manufacturados. Esta tiene la finalidad de ajustar el
entorno a las caracteristicas de los usuarios. Para la ergonomia, el humano
promedio no existe, se considera el humano estadistico, que resulta de
considerar los valores limite, es decir, se utiliza a los hombres mas altos
para determinar la altura de las puertas y a los méas pequefios para asignar
las distancias maximas de alcance de los equipos (p.66).

Los datos necesarios para realizar los estudios ergonémicos se reducen a:

» Datos antropométricos estructurales: Dimensiones en estado estatico, por
ejemplo: talla, peso, longitud, ancho, circunferencia del cuerpo, etc.

» Datos antropométricos dinamicos: Dimensiones mientras existe movimiento,
por ejemplo: estirar un brazo para alcanzar algo.

» Debe tomarse en cuenta que la amplitud de movimientos y los movimientos no
contemplados pueden alterar las relaciones dimensionales. Por consiguiente,
estos podrian invalidar el sistema y hay que considerarlos. Las relaciones
dimensionales no deben ser tomadas s6lo como medidas de seguridad, sino que
forman parte importante del resultado de los procesos. En base a esto, la
ergonomia debe encargarse de cumplir estos requerimientos antropométricos.

2.2.4 Entorno Visual

El objetivo de crear ambientes iddneos para la visién no es brindar luz, sino
procurar que los individuos perciban sin errores lo que ven, en un tiempo adecuado y
sin cansarse. En caso de no hacerlo, se pueden tener situaciones como: incomodidad

visual, dolor de cabeza, defectos visuales, errores, accidentes, incapacidad para detectar
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los detalles, confusion, desorientacion e, inclusive, desarrollar enfermedades como la
epilepsia.

La iluminacion es la cantidad y calidad de luz que incide en una superficie. Para
que exista una iluminacién 6ptima hay que tomar en consideracion la actividad que se
realiza, la edad del operario y las caracteristicas del lugar. No es lo mismo iluminar una
sala de computadoras que un hangar para aviones.

La mayor cantidad de informacién que el humano obtiene, proviene de la vista,
asi que éste es el sentido mas apreciado. EI ojo humano funciona con la luz y responde
a las necesidades de los individuos en la realizacién de sus tareas. EI hombre puede
detectar las superficies que emitan o reflejen ondas electromagnéticas con longitudes
entre los 380 nm y los 780 nm, aproximadamente.

La luz se caracteriza utilizando cuatro magnitudes bésicas: flujo luminoso,

intensidad luminosa, nivel de iluminacion y brillo. El flujo luminoso es la cantidad de
luz que se emite en un segundo. El simbolo es Oy la unidad es el lumen (Im). Las fuentes

luminosas se diferencian, dependiendo de su potencia y eficiencia, por su flujo
luminoso. La intensidad luminosa describe la emision de luz basdndose en su direccion.
El simbolo es | y su unidad es la candela.

El nivel de iluminacion se define en funcién de la luz que incide sobre una
superficie, su simbolo es E y su unidad es el lux (Ix). El lux es el grado de iluminacion
que provoca el flujo luminoso de un lumen sobre una superficie de un metro cuadrado
de area. El brillo se precisa por la cantidad de luz producida por una superficie. El brillo
de una superficie es la intensidad luminosa que emite o refleja por unidad de &rea.
Depende de la intensidad de luz, del coeficiente de reflexion y de la curva caracteristica
de difusion de reflexion. El simbolo es L o B y su unidad es candela/m.

2.2.5 La ergonomia como herramienta para la busqueda de la calidad De
acuerdo a los autores Beechner y Koch, (1997):

Un punto importante que caracteriza la importancia de la ergonomia, consiste en el
beneficio que brinda para el alcance de la calidad. En vista de esto, se hace
necesario mencionar como se interrelacionan estas dos areas. Algunos estudios han
mostrado que existe una fuerte relacion entre calidad, ergonomia y seguridad, por
lo que la integracion de estos se ha vuelto una necesidad (Bengtsson y Ljungstrom,
1998). Algunos investigadores sugieren que la creacion de un Sistema de
Administracion de la Calidad (QMS) puede lograr esta integracion
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Los conceptos de calidad, ergonomia y seguridad revelan varias dimensiones que
interactian entre si, por lo que necesitan ser consideradas en los métodos de
integracién. La multidimensionalidad de factores involucrados en la integracion,
requiere una metodologia que sea capaz de establecer relaciones entre las diferentes
dimensiones e identificar varios caminos para la mejora de sistemas simultaneos
2.2.6 Métodos para la Evaluacion Ergondémica

Existen diversos meétodos que pueden ser utilizados para la evaluacion
ergonomica en los centros de trabajo. Estos varian dependiendo de la complejidad del
analisis que se desee realizar, considerando la cantidad de recursos, tiempo vy
necesidades, entre otros.

Las técnicas utilizadas para efectuar un andlisis postural consta de dos
caracteristicas: la sensibilidad y la generalidad. Una gran generalidad indica que son
aplicables a muchas de personas, pero tendra una baja sensibilidad y los resultados no
serdn muy especificos. Por otra parte, si se busca una alta sensibilidad, los resultados
seran muy detallados y el andlisis requerira mayor inversion de tiempo.

2.2.7 Plan Estratégico

En su forma mas simple un plan estratégico es una herramienta que recoge lo que
la organizacion quiere conseguir para cumplir su misién y alcanzar su propia visién
(imagen futura). Entonces ofrece el disefio y la construccion del futuro para una
organizacion, aunque éste futuro sea imprevisible. El plan estratégico define también
las acciones necesarias para lograr ese futuro. Entonces dicho plan es una apuesta de
futuro y por eso, se adecua a un postulado de Ackoff R (1981), un gurd de planificacion
estratégica: El futuro no hay que preverlo sino crearlo. El objetivo de la planificacion
deberia ser disefiar un futuro deseable e inventar el camino para conseguirlo.

Segun el autor Sainz De Vicufa (2012), al hablar del plan estratégico de la
organizacion, nos estamos refiriendo al plan maestro en el que la alta direccion recoge
las decisiones estratégicas corporativas que ha adaptado “hoy” en referencia a lo que
hard en los tres proximos afios (horizonte més habitual del plan estratégico), para lograr
una organizacion mas competitiva que le permita satisfacer las expectativas de sus

diferentes grupos de intereses (stakeholders).
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A la planeacion estratégica se le puede definir como lo que algunos Ilaman el arte y
ciencia de formular, implantar y evaluar decisiones interfuncionales que permitan a la
organizacion llevar a cabo sus objetivos. Estrategia es la determinacion de los objetivos
a largo plazo y la eleccién de las acciones y la asignacion de los recursos necesarios
para conseguirlos.

La planeacién se proyecta a plazos durante los cuales debe de estar en
observacion para en caso de ser necesario hacer las correcciones pertinentes durante el
proceso, en caso de que lo requiera realizar las correcciones cuando se necesiten sin
importar la etapa en la que se encuentre, las correcciones daran mas certeza de poder
conseguir una planeacién estratégica. Planificacién debe contener los objetivos, que es
lo que se plantea y hacia donde quiere llegar. Cuestionarse como es que lograra hacer
sus objetivos y aplicarlos de una forma correcta. Ser auto criticos y estar abiertos a la
creatividad y tener las ganas de aplicar nuevas ideas. Saber con qué recursos se cuenta
y cuales hacen falta y ante todo estar dispuesto al cambio. Saber quiénes integraran el
proceso Yy que rol se les asignara dentro del mismo. Conocer la misién y vision de la

misma ver Figura N° 2.

1. Conforrrar <l equipo de trakajo
L

2 Revisar | filesofia da la empresa -
[

3 Determinar la pesicion estratégicada [
|2 empresa
I

4. Formular las estratacas )

T
3

5. Dafinirlos proyectos P
[

6. Flanoary prasupuestar los proyactas
I

7. Remsar, gustar y aprobar el plan ]
|
8. Epcutar =7

9. Controlar

Figura N° 2: Proceso de planeacion estratégica
Fuente: David F. (2003)

La planificacién estratégica ayuda a la empresa a conseguir sus objetivos para

mantenerse vigente, estando siempre al pendiente de sus competencias tanto externas
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como internas. Todas las empresas micro, pequefia, mediana o grande deben saber lo
que acontece a su alrededor, echando mano de la creatividad, para generar en el cliente
es0 que otras empresas no han logrado brindar. Anticiparse a lo que la sociedad requiere
antes que otro. Planeacion y Creatividad deben de ir de la mano siendo complemento
ambas. Crear un Plus en el cliente, crear satisfaccion mas que una compra de productos
0 servicios. La satisfaccidn hace que te recomienden y por ende da como consecuencia
aumento de ventas y mayor cartera de clientes.

El analisis DAFO, también conocido como anélisis FODA o DOFA, es una
herramienta de estudio de la situacion de una empresa o un proyecto, analizando sus
caracteristicas internas (Debilidades y Fortalezas) y su situacion externa (Amenazas y
Oportunidades) en una matriz cuadrada ver Figura N° 3. Proviene de las siglas en inglés
SWOT (Strengths, Weaknesses, Opportunities y Threats). Es una herramienta para
conocer la situacién real en que se encuentra una organizacion, empresa o proyecto, y
planear una estrategia de futuro.

Se considera que esta técnica fue originalmente propuesta por Albert S.
Humphrey durante los afios sesenta y setenta en los Estados Unidos durante una
investigacion del Instituto de Investigaciones de Stanford que tenia como objetivo
descubrir por qué fallaba la planificacion corporativa. Este recurso produjo una
revolucién en el campo de la estrategia empresarial. El objetivo del analisis DAFO es
determinar las ventajas competitivas de la empresa bajo andlisis y la estrategia generica
a emplear por la misma que mas le convenga en funcion de sus caracteristicas propias

y de las del mercado en que se mueve.

FORTALEZAS (F)
L1513 O FOTaleras

DEEBILIDADES {D¥)
LIata e debiidaoes

OFORTUNIDADES (O}
Liztz deoportunickhades

Estrategias F-O

Usar las fortalexas para
aprovechas la3
oporunidades

Estrategias D-O

Superar las debili dades
aprovechando 183
EIFIEIH]JFII gaces

ANMEMAZAS (A)
Lists de amenszas

Estrategias F-2

L=ar (a5 fortalezas para
EVILar 133 Amenazas.

Estrategias D-A

Reduclr a3 debllidades
EMIIar |55 amenszas

Figura N° 3: Matriz DOFA

Fuente: Davis F. (2003)
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La toma de decisiones es un proceso cotidiano mediante el cual se realiza una
eleccion entre diferentes alternativas a los efectos de resolver las més variadas
situaciones. En todo momento se deben tomar decisiones. Para realizar una acertada
toma de decisiones respecto a un tema, es necesario conocerlo, comprenderlo y
analizarlo, para asi poder darle solucion. Es importante recordar que "sin problema no
puede existir una solucion”. Por ello, las empresas deberian analizar la situacion
teniendo en cuenta la realidad particular de lo que se esta analizando, las posibles
alternativas a elegir y las consecuencias futuras de cada eleccion. Lo significativo y
preocupante, es que existe una gran cantidad de empresas que enfrentan sus problemas
tomando decisiones de forma automatica e irracional (no estratégica), y no tienen en
cuenta que el resultado de una mala o buena eleccion puede tener consecuencias en el
éxito o fracaso de la empresa. Las organizaciones deberian realizar un proceso mas
estructurado que les pueda dar mas informacion y seguridad para la toma de decisiones
y asi reducir el riesgo de cometer errores. Aqui es donde radica la importancia de la
Matriz FODA como elemento necesario para conocer su situacion real. Su confeccién
nos permite buscar y analizar, de forma proactiva y sistematica, todas las variables que
intervienen en el negocio, con el fin de tener mas y mejor informacion al momento de
tomar decisiones. Si bien lo imprescindible para una empresa es el Plan De Negocios,
donde se plasma la mision, visién, metas, objetivos y estrategias, realizando
correctamente el analisis FODA, se pueden establecer las estrategias Ofensivas,
Defensivas, de Supervivencia y de Reordenamiento necesarias para cumplir con los
objetivos empresariales planteados, Wikipedia (2017).

A partir de los datos extraidos en un analisis DAFO, hay que establecer las
estrategias a desarrollar. Aparece un analisis complementario, el analisis CAME. Este
consiste en Corregir las debilidades, Afrontar las amenazas, Mantener las fortalezas y
Explotar las oportunidades. Con este analisis deben extraerse las estrategias para
cumplir objetivos, un sistema menos conocido que el DAFO pero muy utilizado en el
marketing empresarial.

Un analisis DAFO puede utilizarse para:
+ Explorar nuevas soluciones a los problemas.

« ldentificar las barreras que limitaran objetivos.

- Decidir sobre la direccion mas eficaz.
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» Revelar las posibilidades y limitaciones para cambiar algo.

2.3 Definicion de Términos Basicos
Accidente de trabajo

Es un suceso repentino que sobreviene por causa o con ocasion del trabajo y que
produce en el trabajador dafios a la salud (una lesion orgéanica, una invalidez o la
muerte). Ejemplo herida, fractura, quemadura.
Ambiente de trabajo

Es el conjunto de condiciones que rodean a la persona y que directa o
indirectamente influyen en su estado de salud y en su vida laboral.
Enfermedad profesional

Es el dafio a la salud que se adquiere por la exposicion a uno o varios factores de
riesgo presentes en el ambiente de trabajo.
Ergonomia
Especialidad que tiene como propdsito adecuar las condiciones del trabajo a las
personas, de modo que se reduzcan los riesgos derivados del trabajo. Desde diversos
campos profesionales se ha ido constituyendo como una disciplina integradora de las

anteriores.

Estrategia

Una planificaciéon de algo que se propone un individuo o grupo.
Factor de riesgo
Es un elemento, fendmeno o accién humana que puede provocar dafio en la salud de
los trabajadores, en los equipos o en las instalaciones. Ejemplo, sobre-esfuerzo fisico,
ruido, monotonia.
Incidente
Es un acontecimiento no deseado, que bajo circunstancias diferentes, podria haber
resultado en lesiones a las personas o a las instalaciones. Es decir un casi accidente.
Ejemplo un tropiezo o un resbhalén.
Peligro
Situacion inherente con capacidad de causar lesiones o dafio a la salud de las personas,

dafio a la propiedad, dafio al entorno del lugar de trabajo, 0 una combinacion de estos.
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Planeacion

Planeacion proceso mediante el cual se analiza la situacion externa e interna de la
empresa, estableciendo objetivos generales y formulando las estrategias a seguir para
lograr los objetivos que se han planteado. Debe ser pensada y realizada por los altos
directivos de las empresas gque son los que conocen y tienen un nivel mas general de la
empresa. Abarca a toda la empresa, por lo tanto todo el personal debe estar

comprometido para que la planeacion resulte un éxito.

Riesgo

Es la probabilidad de ocurrencia de un evento. Ejemplo: riesgo de una caida, o el riesgo
de ahogamiento.

Salud ocupacional

La Organizacién Mundial de la Salud (OMS) define a la salud ocupacional como un
completo estado de bienestar en los aspectos fisicos, mentales y sociales. Esta
disciplina reconoce que la salud es uno de los derechos fundamentales de los seres
humanos, y que lograr el mas alto grado de bienestar depende de la cooperacion de
individuos y grupos, mediante la aplicacién de medidas sociales y sanitarias.
Seguridad industrial

Es el conjunto de estrategias técnicas, educacionales, Médicas y psicologicas
empleadas para prevenir accidentes, ademas se encarga de eliminar las condiciones
inseguras del ambiente, y a instruir o convencer a las personas acerca de la necesidad
de implantacion de practicas preventivas.

Seguridad y salud ocupacional

La seguridad y salud ocupacional se define como el conjunto de estrategias de manejo
de riesgos ocupacionales para asegurar el equilibrio social, mental y fisico de los

trabajadores.
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CAPITULO 11l
MARCO METODOLOGICO

La metodologia del proyecto incluye el tipo o tipos de investigacion, las técnicas
y los procedimientos que fueron utilizados para llevar a cabo la indagacién y el proyecto
factible. Esta metodologia incluye el "como™ se realizo el estudio para responder al
problema planteado.

Tamayo y Tamayo (2006) cuando hacen referencia al Marco Metodolégico lo
delimitan como el modelo investigativo. De acuerdo al autor el modelo metodoldgico
representa... “la estructura metodoldgica de los pasos que se plantean como opcién
para la elaboracion del disefio que conlleve a la solucion del problema en cuestion”
(pp. 108)

3.1 Tipo de la Investigacion

El tipo de investigacion en el que se enmarca este proyecto de grado es proyecto
factible, de este modo, la UPEL (2013) define el proyecto factible como un estudio
“que consiste en la investigacion, elaboracion y desarrollo de una propuesta de un
modelo operativo viable para solucionar problemas, requerimientos o necesidades de
organizaciones o grupos sociales” (pp.7).

Se consider6 que la investigaciéon es un proyecto factible ya que el objetivo
principal de la misma consiste en presentar una solucion a la problematica detectada en
la empresa Johnson & Johnson en relaciéon a los procesos ergonémicos gque no se
cumplen cabalmente ocasionando dafios fisicos en los operadores de las maquinas
Diana I, Il 'y HlI.

3.2 Disefio de la Investigacion

Ahora bien, segun la forma de recolectar la informacion, se considerd también

que es una investigacion de campo, toda vez que la UPEL (2013) indica que:

Se entiende por Investigacion de Campo, el analisis sisteméatico de
problemas en la realidad, con el proposito bien sea de describirlos,
interpretarlos, entender su naturaleza y factores constituyentes, explicar
sus causas y efectos, o predecir su ocurrencia, haciendo uso de métodos
caracteristicos de cualquiera de los paradigmas o enfoques de
investigacion conocidos o en desarrollo. Los datos de interés son recogidos
en forma directa de la realidad; en este sentido se trata de investigaciones
a partir de datos originales o primarios. Sin embargo, se aceptan también
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estudios sobre datos censales 0 mueéstrales no recogidos por el estudiante,

siempre y cuando se utilicen los registros originales con los datos no

agregados; o cuando se trate de estudios que impliquen la construccion o

uso de series histdricas y, en general, la recoleccion y organizacion de

datos publicados para su andlisis mediante procedimientos estadisticos,

modelos matematicos, economeétricos o de otro tipo (pp.1)

Es evidente pues, que esta investigacion se enmarc6 en una de campo ya que la
empresa Johnson & Johnson, tiene problemas reales en cumplimiento de las
condiciones ergondmicas en el proceso de alimentacion de materia prima en las
maquinas (DIANA I, 11 Y 111), que, a lo largo del desarrollo de la propuesta del plan
estratégico, se va a interpretar, se entendera la naturaleza de la empresa en relacion a
las condiciones ergondmicas que ella desarrolla dentro de la misma y se explicé la
forma en que se puede mejorar a través de un plan estratégico.

3.3 Nivel de la Investigacion

Segun el nivel de andlisis, es también una investigacion descriptiva pues en la
empresa Johnson & Johnson, se describe sin alterar la situacion natural y actual en la
que se encuentra, es decir, se establecio tal cual las causas y efectos de todos los factores
y componentes que competen al area industrial en cuanto a las condiciones
ergondmicas que deben ser cumplidas. Asi pues, Sartori (2003) indica:

La Investigacion descriptiva, también conocida como la investigacién
estadistica, describen los datos y este debe tener un impacto en las vidas
de la gente que le rodea. Por ejemplo, la busqueda de la enfermedad mas
frecuente que afecta a los nifios de una ciudad. El lector de la investigacion
sabra qué hacer para prevenir esta enfermedad, por lo tanto, mas personas
viviran una vida sana.

El objetivo de la investigacion descriptiva consiste en llegar a conocer las
situaciones, costumbres y actitudes predominantes a traves de la descripcion exacta de
las actividades, objetos, procesos y personas. El objetivo principal es saber el por qué
y para que se esta realizando. (pp.1)

Es de notar pues, que las variables y los datos que se utilizaron y que fueron
suministrados por la empresa Johnson & Johnson, no fueron modificados bajo ninguna
circunstancia pues alteraria el desarrollo de la investigacion. Se busco, observar e

interpretar los fendmenos disergondmicos en esta empresa tal cual se establecen.
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3.4 Poblacion y Muestra

Seguidamente, se entiende por poblacion que “es el conjunto de elementos, de
los cuales se pretende indagar y conocer sus caracteristicas” asi indica el manual de la
UPEL (2013). La poblacion esta determinada por los operadores que laboran las tres

maquinarias DIANA 1, 11 y 11, en total, son 3 operadores

Rodriguez y Pineda (2001), se refieren a la muestra “como la unidad de analisis o
nivel micro del estudio” (p.104), por su parte Morlés (2007), describe la muestra como
un “subconjunto representativo del universo” (p.110), el corpus de esta investigacion
lo conformaron 3 personas en total ya que, por su parte Hernandez citado en Castro
(2003), expresa que "si la poblacion es menor a cincuenta (50) individuos, la poblacion
es igual a la muestra” (p.69).

3.5 Técnicas e Instrumentos de Recoleccion de Datos Segun
Arias (2012):

Las técnicas de recoleccién de datos son las distintas formas o maneras de
obtener informacidn, mientras que un instrumento es cualquier recurso,
dispositivo o formato, que se utiliza para adquirir, registrar o almacenar
informacion. En este trabajo de investigacion las técnicas e instrumentos
que se utilizardn son la observacion estructurada, la revision de
documentos, las matrices de cuadros de registro y la entrevista (pp.67)

En este caso, se utilizaron las técnicas: Observacion Directa, la técnica revision
documental, con la finalidad de conocer la situacion actual de la empresa y analizar las
fallas existentes en relacion al cumplimiento de las condiciones ergondmicas en esta
area de la empresa.

De acuerdo con Arias, F (2012) la observacion “es una técnica que consiste en
visualizar o captar mediante la vista, en forma sistematica, cualquier hecho, fenémeno
0 situacion que se produzca en la naturaleza o en la sociedad” (pp.69).

Para Arias (2012) los instrumentos de recoleccion de los datos “los medios
materiales que se emplean para recoger y almacenar la informacion” (pp.53). El
cuestionario es un procedimiento que permite explorar cuestiones que hacen a la
subjetividad y al mismo tiempo obtener esa informacion de un nimero considerable de
personas, asi por ejemplo: Permite explorar la opinion publica y los valores vigentes de
una sociedad, temas de significacion cientifica y de importancia en las sociedades

democraticas.
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Para la técnica de observacion se visito la planta y se observaron los puestos de
trabajo y las operaciones involucradas en el estudio asi como las condiciones para tener
una vision mas amplia de las condiciones y se tomaron fotos.

Para la técnica documental se utilizd el resumen analitico que segun Garcia
(2001) “es la técnica a traves de la cual se analizara informes, datos y
documentos bibliograficos con el fin de sintetizar la informacion acorde a las
exigencias de la investigacion” (pp.344).

3.7 Fases Metodologicas

FASE I: Diagnostico de la situacion actual de la empresa en cuanto al
cumplimiento de las acciones de mejoras relacionadas a las condiciones
ergondémicas en los puestos de trabajo tomando como referencia los estudios
ergondmicos realizados en el proceso de alimentacion de materia prima en las
magquinas (DIANA I, 11 Y 111) de la empresa Johnson & Johnson de Venezuela.

En esta primera fase mediante un recorrido por las operaciones se identificaron
las condiciones detectadas en el estudio ergonémico previo, y se analizé el estado de
cumplimiento de las recomendaciones establecidas para los puestos de trabajo en el
proceso de alimentacion de materia prima de las maquinas Diana I, 11 y I11, para ello se
aplico la observacion directa y la revision documental del puesto de trabajo, los
métodos y recursos y se comparo con el informe de estudio ergonémico realizado en el
2016.

FASE 11: Analisis de los métodos y recursos de las actividades involucradas en el
estudio ergondmico, a fin de identificar la causa de las debilidades, fortalezas,
oportunidades y amenazas.

En esta fase se llevo a cabo un analisis de las debilidades, fortalezas oportunidades y
amenazas en cuanto a las condiciones de ergonomia de las operaciones bajo estudio,
para ello se aplicé la técnica de analisis DOFA, arrojando un listado de fortalezas,
oportunidades, debilidades y amenazas, que permitiran direccionar el plan estratégico.

FASE I1l: Disefio de un plan estratégico para el cumplimiento de las
condiciones ergondmicas en los puestos de en el proceso de alimentacién de la
materia prima en las maquinas Diana |, 11 y 111 en la empresa Johnson & Johnson

de Venezuela.
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En esta fase se desarroll6 el plan estratégico en funcion a las debilidades,
fortalezas oportunidades y amenazas identificadas en la fase anterior. EI mismo se
estructuro de la siguiente manera: Equipo de trabajo, filosofia de la empresa, posicion
estratégica de la empresa, estrategias, proyectos, presupuestos, aprobacion, ejecucion
y control.

FASE 1V: Evaluacion de la factibilidad a través beneficio-costo de la
propuesta del plan estratégico para el cumplimiento de las condiciones
ergondmicas en los puestos de trabajo en el procesos de alimentacion de materia
prima en las maquinas Diana I,I1 y 111 en la empresa Johnson & Johnson de
Venezuela.

Esta cuarta fase plante6 como propésito establecer la factibilidad econémica
mediante la relacion costo-beneficio del plan estratégico propuesto a la empresa.
Detallando los costos implicados en la ejecucion del plan asi como los beneficios de la
implementacién de dicho plan. De igual manera se determina el tiempo de recuperacion
de la inversion y otros beneficios intangibles.

CAPITULO IV

RESULTADOS

En este capitulo se desarrollan los resultados de las fases para darle respuesta a
los objetivos especificos planteados en la investigacion.
4.1 FASE I: Diagnostico de la situacion actual de la empresa en cuanto al
cumplimiento de las acciones de mejoras relacionadas a las condiciones
ergondmicas en los puestos de trabajo tomando como referencia los estudios
ergondmicos realizados en el proceso de alimentacion de materia prima en las
maquinas (DIANA I, 11 Y 111) de la empresa Johnson & Johnson de Venezuela.

En esta primera fase mediante un recorrido por las operaciones se identificaron
las condiciones detectadas en el estudio ergondémico previo, y se analizo el estado de
cumplimiento de las recomendaciones establecidas para los puestos de trabajo en el
proceso de alimentacién de materia prima de las maquinas Diana I, I1 y 11, para ello se

aplico la observacion directa y la revision documental del puesto de trabajo, los
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métodos y recursos y se comparo con el informe de estudio ergonémico realizado en el
2016.

4.1.1 Actividades involucradas en el proceso de alimentacion de materia prima de
las maquinas Diana I, 11y I11.

Mediante la observacion directa se evidencio que son cinco (5) los sub-procesos
identificados en el proceso bajo estudio: 1-Preparacion y alimentacion de la celulosa,
2- Preparacion y alimentacion de la linea cubierta y barrera, 3-Control de calidad de las
toallas sanitarias, 4-Preparacion de cajas de servicio a granel y 5-Alimentacion de los
tanques de pega de la linea, ver detalle de las operaciones en el Anexo 1.

En las Figuras N° 4 y 5 se muestra las actividades correspondientes al subproceso
Preparacion y alimentacion de la celulosa, el mismo estd a su vez dividido en 6
actividades. Es importante destacar que estas actividades son realizadas por un solo
operador y con una frecuencia de tres veces por turno, corriendo el riesgo de que se
caiga la celulosa en la manipulacion ocasionando accidente de trabajo, dafio a las
personas, dafio material y parada de la produccion.

En las Figuras N° 6 se muestra las actividades correspondientes al subproceso
Alimentacion de la linea de cubierta, barrera y poliestuche, el mismo esta a su vez
dividido en 3 actividades. Es importante destacar que estas actividades son realizadas
por un solo operador y con una frecuencia de cada veinte y treinta minutos. Esta
actividad incluye carga y traslado manual del material cuyos pesos varian de 6 a 22
Kgr. Lo cual implica riesgos de fatiga y enfermedades profesionales, impactando los
costos y las operaciones de la empresa.

En las Figuras N° 7 se muestra las actividades correspondientes al subproceso
Control de Calidad y registro en formato de control de la produccion, este a su vez
dividido en 3 actividades. Es importante destacar que estas actividades son realizadas
por un solo operador y con una frecuencia de tres veces por turno. Esta actividad
implica tomar la muestra a nivel de piso con peso aproximado de 60 grms. Lo cual
implica riesgos de posturas y enfermedades profesionales, impactando los costos y las

operaciones de la empresa.
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En la Figura N° 8 se muestra las actividades correspondientes al servicio a granel,
este a su vez esta compuesto por 4 actividades. Estas actividades de igual manera son
realizadas por un operador con una frecuencia de dos veces por hora e involucra carga
de 4Kgr y recorrido de 27 metros. aproximadamente. Lo cual implica riesgo de posturas
y enfermedades profesionales, impactando los costos y las operaciones de la empresa.

En la Figura N° 9 se muestra las actividades correspondientes al subproceso
alimentacion tanque de pega, este a su vez estd compuesto por 2 actividades. Estas
actividades de igual manera son realizadas por un operador con una frecuencia de cada
treinta minutos e involucra carga de 1,4Kgr, dos tanques de pega cada uno con una
temperatura de 180°C. Lo cual implica riesgo de accidente por quemaduras, por
posturas, por carga, por repetitividad y de enfermedades profesionales, impactando los

costos y las operaciones de la empresa.
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5 Alimentaci@elostanquedepegadelalinea
2-Colocar el paquete de pega en el taque de pega

1.- Abrirtapadelacajadepega
Figura N°9: Alimentacion de tanques de pega.

Fuente: Martinez A.

Una vez identificados los procesos y observadas las condiciones, se procedié a
analizar el resultado de los informes de estudios ergonémico comparandolo, con la
situacion actual y evaluando el estado de cumplimiento de las recomendaciones de la

empresa que realizo el estudio.
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A continuacion en los cuadros N° 1 y 2, se muestran las recomendaciones

arrojadas de los estudios ergondmicos realizados por entes externos en el afio 2016.

Operacion

Riesgos

Condiciones

Recomendacion

1-Preparacion y
alimentacion de la
celulosa

-Riesgo Postural Medio al rodar la
bobinay al colocar la bobina en el riel
esto implica carga y flexiones de
extremidades y tronco.

- Riesgo postural Bajo para los otros
movimientos, que implican flexiones
de extremidades y tronco.

-Carga mental Leve.

Realiza la actividad cada
dos horas, el peso de la
bobina de celulosa es de
188,75 Kgr.

-Capacitar al personal sobre posturas
y movimientos (Higiene postural) -
Realizar pausas activas.

-Aplicar mejoras tecnoldgicas y de
ingenieria.

2- Preparacion y
alimentacién de la
linea cubierta y
barrera

-Riesgo Postural Alto al posicionar la
bobina esto implica carga y flexiones
de extremidades y tronco.

-Riesgo Postural Medio para el resto
de las actividades que implican
flexiones de extremidades y tronco.
-Carga mental Leve.

-Periodos prolongados en
bipedestacion.

Esta actividad se realiza
cada 20 a 30 minutos, el
peso de manipulado por
turno varia entre 84,364
y 317,87 kgr.

-Capacitar al personal sobre posturas
y movimientos (Higiene postural) -
Realizar pausas activas.

-Establecer un méximo de bobinas
por tipo en el racks porta bobinas -
Redisefiar la porta bobinas con un
solo entrepafio ajustando la altura a
diferentes  presentaciones,  para
facilitar el agarrado de las bobinas.

3-Control de calidad
de las
toallas sanitarias

-Riesgo Postural Inapreciable en las
actividades de medicion y registro de
datos.

-Riesgo postural Bajo en la toma de
muestra esto implica carga y flexiones
de extremidades y tronco.

-Carga mental Leve.

Esta actividad se realiza
al inicio de la jornada y
cada dos horas
dependiendo de la
operatividad de la
maquina

-Capacitar al personal sobre posturas
y movimientos (Higiene postural) -
Realizar pausas activas.

4-Preparacion  de
cajas de servicio a
granel

-Riesgo Postural Medio en posicionar
caja vacia y retirar caja llena en la
salida de la maquina esto implica carga
y flexiones de extremidades y tronco.
-Riesgo Postural Bajo en las otras
actividades esto implica flexiones de
extremidades y tronco.

-Carga mental Leve.

La repetitividad
dependera de la
operatividad de la
maquina

-Capacitar al personal sobre posturas
y movimientos (Higiene postural) -
Realizar pausas activas.

-Aplicar mejoras tecnoldgicas y de
ingenieria.

5-Alimentacion de
los tanques de pega
de la linea.

-Riesgo Postural Medio al llenar los
tanques esto implica carga y flexiones
de extremidades y tronco.

-Carga mental Leve.

-Periodos prolongados en
bipedestacion.

Repetitividad de la
actividad 28 veces por
turno, Manipulacién de
carga por turno 39,2 kg.

-Capacitar al personal sobre posturas
y movimientos (Higiene postural) -
Realizar pausas activas.

-Aplicar mejoras tecnoldgicas y de
ingenieria.

Cuadro N° 1: Aspectos de riesgo por postura, carga mental y recomendaciones de entes externos.
Fuente: Martinez A. (2017)

En cuanto a las condiciones y medio ambiente de trabajo se realizaron 8 estudios:

ruido, ventilacion, humedad relativa, temperatura de bulbo seco, temperatura de bulbo

himedo, temperatura efectiva, Indice de Temperatura de Globo, Bulbo Hamedo

Natural y Bulbo Seco TGBH e iluminacion. Es importante destacar que de estos ocho

aspectos los resultados en iluminacion y ruido no fueron favorables.
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PUESTO DE TRABAID: Operador técnice | de Diana .
LUdAR DE MUESTRED: BAJD TECHD FECHA: 13/05/ 2015

2 (Mecanico)
OBSERVACIOMES: Los valores obtenidas con respecto del micraclima de trabajo son valores puntuales y/o referenciales.

UNIDAD DE TALDR WHLOR DE
IMEM FEOCESD PELIGRDSO MEDIDA FUNTUAL REFERENCIA CUMPLE RECOMIEN DACIONES

-Recomiendan uso de equipos de proteccion

personal - Ver y ajustar Reglamento de las
L MO dBja) SS'? ES NO Cond. de Higiene y Seguridad en el trabajo

Ca. VIl'y Covenin 1565

Bin: 3,25;

2 VENTILACHO N m/58g 03 i sl
Bim: 30,0;
3 HUM EDAD RELATIVA % 43,0 Max: 70.0 3
4 TEMPERATURA DE BULBO SECT L' 26,4 = -
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Cuadro N° 2: Aspectos de riesgo del estudio de condicion y medio Ambiente de trabajo y recomendaciones del ente
externo.
Fuente: JOHNSON & JOHNSON DE VENEZUELA, S.A.

Aspectos generales identificados por los entes externos

En cuanto a los aspectos generales se tiene que los sobre tiempos no exceden de
4 horas, disponen de 30 minutos para la comida, existe un programa de pausas activas
formales para el descanso, durante la cual realizan ejercicios de estiramiento y/o
acondicionamiento fisico para luego continuar con las actividades cotidianas, este
programa segun los trabajadores es aplicado con intermitencia por parte de terapeutas
ocupacionales en las areas de trabajo, los trabajadores tienen autonomia parcial para el
desarrollo de las actividades, deben seguir las instrucciones del supervisor inmediato y

lo establecido en los planes y pedidos de produccion, el cumplimiento de los permisos
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de trabajo se lleva a cabo en la empresa de acuerdo a los procedimientos internos
establecidos, tanto en el reglamento de la organizacion, en la convencion colectiva, asi
como también, de acuerdo a los criterios medicos y protocolos de atencion de las
diversas patologias que pudiesen presentar los trabajadores y trabajadoras.

El &rea de trabajo estd conformada con pisos y paredes de concreto, los pisos se
encuentran revestidos con resina epoxica, los planos de trabajo tienen alturas promedio
que no representan factores o peligros disergondmicos, a excepcion de algunos puntos,
para los cuales se cuenta con escalera plataforma y barandas y/o con sillas para trabajar
en lugares cercanos al suelo, el levantamiento de carga para esta actividad no fue
considerado aunque durante el levantamiento de datos se observé que el trabajador
manejaba rollos de materiales diversos, las posturas adoptadas por los trabajadores son
las siguientes: Bipedestacion, Flexion de las extremidades superiores, Flexion del
cuello, Flexion y lateralizacion del tronco.

En los aspectos psicosociales al aplicar el modelo COPSOQ ISTAS 21, se determind
que la dimension inseguridad sobre el futuro y estima resultaron ser las de mayor
impacto, ver informe del estudio en el Anexo 2.

En una encuesta aplicada a los trabajadores, los mismos manifestaron molestias
0 dolores en diversas partes del cuerpo, también el 33,3% de los trabajadores
manifestaron haber sufrido accidentes de trabajo o enfermedad ocupacional, mientras
que el 50%, refiridé haber estado de reposo por dolores 0 molestias en el cuerpo, asi
mismo, el 83,3% de trabajadores encuestado, considera que sus puestos de trabajo han
sido intervenidos por el Servicio de Seguridad y Salud en el Trabajo, de igual modo el
16,7% del universo de los encuestados emiti6 comentarios, relacionados con la
incomodidad del area de embalaje, ver informe del estudio en el Anexo 2.

La Prueba de sintomas de fatiga Yoshitake es un cuestionario que mide los tipos
y las magnitudes de la fatiga que presentan los trabajadores. Utilizada en conjunto con
otras técnicas de indagacién, resulta valiosa para el estudio de las exigencias fisicas y
cognitivas de los diferentes tipos de procesos laborales, en este estudio se determind
que los trabajadores “Presentan sintomas de fatiga fisica”, y las pruebas de carga mental

arrojaron que las mismas son “Leves”, ver informe del estudio en el Anexo 2.
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Estado de cumplimiento de las recomendaciones de los entes externos

Con respecto al estado de cumplimiento de las recomendaciones dadas por parte
de los entes externos se tiene:
-Para las recomendaciones dadas en las actividades 1, 2, 3 y 5 descritas en el Cuadro
N° 1, no se han ejecutado las mejoras de ingenieria ni las pausas activas. Es importante
destacar que las pausas activas estan incluidas en el programa de seguridad y salud de
la empresa pero las mismas dejaron de realizarse en vista de que las personas que sabian
dirigirlas se fueron de la empresa y no hay un folleto o guia que sirva como medio para
ejecutarlas.
-En cuanto a los aspectos ambientales relacionados con ruido e iluminacién la empresa
realiz6 mejoras: para la mejora en la iluminacién (bajo las ldmparas ya que las mismas
estaban muy altas), para la mejora en cuanto al ruido (pasaron de protectores auditivos
de 90 a 95 y se colocd una cabina de corcho a la fuente del ruido).
-Para el caso del aspecto psicosocial en cuanto a la inseguridad y autoestima baja
observada en los trabajadores, la empresa realizo un conjunto de charlas motivacionales
que seran ejecutadas de forma continua dentro del programa de servicio a la salud de
la empresa.
Concluyendo se tiene que las mejoras recomendadas que quedaron pendientes fueron

las de pausas activas y la mejoras de ingenieria.

FASE I1: Analisis de los métodos y recursos de las actividades involucradas en el
estudio ergonomico, a fin de identificar la causa de las debilidades, fortalezas,
oportunidades y amenazas.

En esta fase se llevo a cabo un analisis de las debilidades, fortalezas oportunidades y
amenazas en cuanto a las condiciones de ergonomia de las operaciones bajo estudio,
para ello se aplico la técnica de analisis DOFA, arrojando un listado de fortalezas,

oportunidades, debilidades y amenazas, que permitiran direccionar el plan estratégico.
Las Debilidades:
D1. El estudio Reba arrojo Riego Alto en la operacion 2, Riesgo Medio en las

operaciones 1,4 y 5y Riesgo bajo en la operacion 3.
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D2. En cuanto al levantamiento de carga se observo que el trabajador manejaba
rollos de materiales y pesos diversos, en la operacion de Riesgo Alto y en las de Riesgo
Medio estan involucrados manejo de cargas. Se maneja cargas durante la actividad y para
ello no se aplican mejoras tecnoldgicas.

D3. No se tiene continuidad en la actividad de instruccién y capacitacion al
trabajador sobre el aprovechamiento del tiempo para la implementacién de las pausas
activas durante su jornada de trabajo, no se le orienta continuamente sobre posturas de
manera que el trabajador las considere a fin de dichas posturas al asumirlas permitan
ejercitar su cuerpo mientras permanece en bipedestacion prolongada.

D4. En cuanto a los aspectos psicosociales al aplicar el modelo COPSOQ ISTAS
21, donde se evaluan diferentes dimensiones o variables resultaron dos de mayor
impacto negativo en los trabajadores: Inseguridad sobre el futuro y Estima.

D5. En cuanto a las condiciones y medio ambiente de trabajo se realizaron 8
estudios y de los 8 los resultados en cuanto a iluminacion y ruido no fueron favorables.

D6. La encuesta corporal arrojo que: el 33,3% de los trabajadores manifestaron
haber sufrido accidentes de trabajo o enfermedad ocupacional, mientras que el 50%,
refirio haber estado de reposo por dolores 0 molestias en el cuerpo, asi mismo, el 83,3%
de trabajadores encuestado, considera que sus puestos de trabajo han sido intervenidos
por el Servicio de Seguridad y Salud en el Trabajo, de igual modo el 16,7% del universo
de los encuestados emitié comentarios, relacionados con la incomodidad del area de
embalaje.

D7. El estudio realizado en cuanto a carga fisica arrojo que el operador presentd
sintomas de fatiga fisica.

D8. No se realiza la Preparacion y divulgacion de material (Documentos
impresos, fichas, dipticos, tripticos, videos, carteleras, charlas, otros), con normas y/o
sugerencias para la higiene postural.

Las Fortalezas:

F1. Los sobre tiempos no exceden de 4 horas, disponen de 30 minutos para la
comida.

F2. El cumplimiento de los permisos de trabajo se lleva a cabo en la empresa de
acuerdo a los procedimientos internos establecidos, tanto en el reglamento de la

organizacion, en la convencion colectiva, asi como también, de acuerdo a los criterios

42



médicos y protocolos de atencion de las diversas patologias que pudiesen presentar los
trabajadores y trabajadoras.

F3. El area de trabajo estd conformada estan limpias y organizadas, con pisos y
paredes de concreto, los pisos se encuentran revestidos con resina epoxica, los planos
de trabajo tienen alturas promedio que no representan factores o peligros
disergondmicos, a excepcion de algunos puntos, para los cuales se cuenta con escalera
plataforma y barandas y/o con sillas para trabajar en lugares cercanos al suelo.

F4. El estudio psicosocial arrojo que las variables como: exigencia psicoldgica,
control sobre el trabajo, apoyo social, calidad de liderazgo y doble presencia no tienen
impacto negativo en los trabajadores.

F5. En cuanto a las condiciones y medio ambiente de trabajo se realizaron 8
estudios, de los 8 realizados 6 resultaron favorables: ventilacién, humedad relativa,
temperatura de bulbo seco, temperatura de bulbo himedo, temperatura efectiva, indice
de Temperatura de Globo, Bulbo Himedo Natural y Bulbo Seco TGBH .

F6. El estudio de carga mental resultd ser leve lo que representa el méas bajo nivel
en la escala de medicion.

F7. Los trabajadores son dotados con los equipos de proteccion personal
requeridos.

F8. La empresa cuenta con un programa de seguridad y salud laboral.

Las Amenazas:

Al. En muchos casos se ha observado poca objetividad en el criterio profesional
e intransigencia de los inspectores del Inpsasel, se corre el riesgo de multas y en el
peor de los casos cierre de las operaciones.

A2. Ladecadencia de la sensatez y los valores en la sociedad, hace que la empresa
corra el riesgo de aumentar los reposos por parte del personal operativo, lo que implica
COStos.

Las Oportunidades:

O1. Existe gran oportunidad de mercado, lo que deberia motivar a la empresa en

la busqueda de reducir costos y aumentar la productividad, lo que a su vez le permitira

aumentar su rentabilidad mediante el mejor uso de sus recursos.
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FASE I11: Disefio de un plan estratégico para el cumplimiento de las condiciones
ergondmicas en los puestos de trabajo en el proceso de alimentacion de materia
prima en las maquinas (Diana 1,11 y 111, en la empresa Johnson & Johnson de
Venezuela.

En esta fase se desarrollo el plan estratégico en funcion a las debilidades,
fortalezas oportunidades y amenazas identificadas en la fase anterior. EI mismo se
estructuro de la siguiente manera: Equipo de trabajo, filosofia de la empresa, posicion
estratégica de la empresa, estrategias, proyectos, presupuestos, aprobacion, ejecucion

y control.

PLAN ESTRATEGICO PARA EL CUMPLIMIENTO DE LAS
CONDICIONES ERGONOMICAS EN EL PROCESO DE

. IALIMENTACION DE  MATERIA  PRIMA EN LAS
MAQUINAS (DIANA I, 11 Y 111).

Elaborado por: Martinez A. Revisado por: Fecha : Octubre 2017

1.- Equipo de Trabajo

El presente plan estratégico tiene como objetivo atacar las debilidades y
amenazas detectadas en el estudio ergondmico realizado a las operaciones de
alimentacion de las maquinas Diana I,11 y 111. En el afio 2016. Para ello se conformo el

equipo de trabajo que se muestra a continuacion:

-El comité de seguridad y salud Laboral

-El Supervisor del area de Alimentacion de la materia prima maquinas Diana I, 11 y 11l
-Operadores Técnico | area de alimentacion materia prima maquinas Diana I, 11 y 111
-Asesores externos especialistas

-Servicio médico de la empresa

-Personal de mantenimiento

-Ingeniero Industrial de la empresa

2.- Filosofia de Johnson & Johnson
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Es importante tener presente la Politica de Seguridad Salud y Medio Ambiente de la
empresa ya que ella es el marco de referencia para la acciones 0 modo de proceder de
la organizacidn. Esta politica se muestra a continuacion:

“En Johnson & Johnson de Venezuela S.A, empresa dedicada a la manufactura de
productos de higiene sanitaria, cuidado personal y distribucion de otros productos de
consumo masivo y cuidado de la salud, declaramos que nuestras operaciones son
conducidas promoviendo un ambiente de trabajo seguro y saludable para nuestros
trabajadores, asi como la preservacion del medio ambiente . Esto se logra a través de
la implementacion, mantenimiento y mejora continua de nuestro Sistema de Gestion

de Seguridad, Salud y Medio Ambiente”

3.-Posicion estratégica de Johnson & Johnson

Johnson y Johnson es una de las pocas empresas manufactureras y proveedoras de
productos de higiene personal de Venezuela. Sus operaciones se han visto afectadas
por factores externos como por ejemplo los problemas econdmicos del pais incluyendo
el control cambiario, sin embargo se mantiene con una actitud positiva y esta trabajando

para mantener su liderazgo en el mercado venezolano.

4.- Estrategias
Para el desarrollo de las estrategias las mismas se derivaron de las debilidades,

oportunidades, fortalezas y amenazas detectadas en el analisis DOFA.

Las estrategias DA son técticas defensivas que pretenden disminuir las debilidades

internas de la empresa y evitar las amenazas del entorno.

Estrategia D1D2D6D7A1A2

En esta estrategia se pretende atacar las debilidades D1, D2, D6 y D7,
relacionadas a Riesgo postural, de cargas, incomodidad de las operaciones y
fatiga fisica, generando mas evidencia que sustente sus acciones de mejora
evitando las Amenazas Al y A2 de ser lider en el mercado y para ello debe

mejorar continuamente sus operaciones y poder defenderse. Las propuestas en
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este sentido se clasifican como propuestas de ingenieria y propuestas
administrativas y de control.

Propuestas de ingenieria #1:

Esta propuesta se trata del disefio y desarrollo de un carrito para el manejo y
traslado de las bobinas de celulosa, este carrito elimina el riesgo en el traslado,
manejo y manipulacion de la bobina en la alimentacion de la maquina.
Responsable Departamento de Mantenimiento.

Propuestas de ingenieria #2:

Esta propuesta se trata de disefiar incorporar un elevador ergonémico Alum-
AL.ift que permitird posicionar las bobinas requeridas en la parte superior de la

maquina Diana Ill. Responsable departamento de compras.
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Propuestas de ingenieria #3:

Esta propuesta se trata de disefiar una mezzanina para la maquina Diana Il que
permitird el uso de la primera propuesta en esta maquina ya que la situacion
actual solo permite usarla en Diana | y Ill. Responsable Departamento de

Mantenimiento. A continuacion la situacion actual y la situacion propuesta.
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Situacién propuesta

Propuestas de ingenieria #4:

Esta propuesta se trata de disefiar un Rack para materia prima que facilitara la
disposicion de la bobina en el area de almacenamiento. Responsable

departamento de mantenimiento. A continuacién la situacién actual y las
propuestas.

Se tienen dos modelos propuestos

48



Propuesta Administrativa y de control #1:

El formato N° 1 servird para el seguimiento de las actividades y medidas de
control de los procesos, sean éstas de caracter técnico o de cardcter médico
(vigilancia de la salud). Debe sefalarse que el control de la actividad del
trabajador (en cuanto a su conformidad con el procedimiento de trabajo
establecido) constituye la esencia de la “funcién de supervision” y no debe ser
considerado como una “actividad preventiva”, salvo en los casos excepcionales
en los que la vigilancia de la actividad del trabajador se realice mediante personal
distinto a su supervisor como por ejemplo analistas externos. El formato tiene los
siguientes campos:

1-Nombre del puesto de trabajo,

2-Tipo de control periddico, responsable, fecha dltimo y fecha préximo
seguimiento.

3-Evaluacion de los riesgos: fecha ultima evaluacion, nimero del informe y
préximo evaluacion.

4-Nombre de los trabajadores involucrados

5- Control periddico de la salud de los trabajadores, tipo de control, fecha ultimo
control, numero del informe y fecha proximo control.

6-Observaciones, Cualquier informacién adicional
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Puesto de Trabajo! Cmﬂmlpeﬁﬁdimde mplludu!dmmm criticos? Evaluacion de los riesgos®

- Tipodecontrol | Rspon. | Ulimo | Proximo | Ultima | Informe | Préxima

Trabajadores*
(Nombre)

El Formato N° 2 servira para la planificacion de las actividades y medidas de
correccion/mejora. Conviene recordar que, tras la adopcién de este tipo de

medidas, debe verificarse su eficacia.

Fuesto de trabajo:

Evaluacién
del riesgo™:

Mejora de la gestidn®

Tipo de riesgo Fecha | Resultado? | Informe®

Cambio proced. trabajo

Proteccidn colectiva

Proteccion individual

Otras m. correctoras®

Formacidn/finformaciin

Examen de salud®

Otras medidas®

Los campos del formato se describen a continuacion:

1.

© © N o O

Evaluacion que puso de manifiesto el riesgo para un puesto de trabajo
determinado, identificando tipo de riesgo, fecha de evaluacion.

Resultado de la evaluacion del riesgo por ejemplo si es grave.

Numero o fecha del informe de evaluacion.

Planificacion de las medidas y/o actividades preventivas, designando
responsable de la medida.

Determinar el plazo en el cual se deberé aplicar la medida o la frecuencia.
Determinar los costos que las medidas implicara.

Las mejoras pueden estar direccionadas a la gestion.

Las mejoras pueden ser de cualquier tipo.

Se pueden incorporar medidas de salud
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10. Se pueden adoptar cualquier otra medida.
11. Se debe registrar el seguimiento del cumplimiento de las medidas planificadas

registrando fecha de seguimiento y nimero o fecha del informe.

Estrategia D3D8A1A2
Propuesta Administrativa y de control #2:

Esta propuesta consiste en el disefio y desarrollo de un folleto que sirve tanto para
la capacitacién como para la ejecucion de las pausas activas en la empresa, este
folleto debera ser incorporado al programa de capacitacion, previsto en el

programa de seguridad y salud ocupacional ( ver Anexo 3).

Las estrategias FA permiten aprovechar las fortalezas internas aprovechando evitando
las amenazas del entorno.
Estrategia FBA1A2
En esta estrategia se pretende utilizar la fortaleza F8 de que la empresa cuenta
con un programa de seguridad y salud laboral ya aprobado por el IMPSASEL,
evitando las amenazas Al y A2 que tiene la empresa de ser multada, cerrada e
incurrir en costos extraordinarios y con ello defenderse.
La estrategia consiste en incorporar al programa de seguridad y salud laboral los

formatos propuestos en las estrategias anteriores

NOTA: Para las debilidades D4 (iluminacién y ruido) y D5 (inseguridad en el
futuro y autoestima) no se plantearon propuestas en vista de que la empresa tomo

acciones correctivas en esos dos aspectos.

5.-Presupuestos y aprobacion

A continuacion el presupuesto para el desarrollo de las facilidades de
ingenieria propuestas, la aprobacion queda por parte de la Gerencia general. Es
importante destacar que el analisis costo beneficio resulto favorable en vista de
las pérdidas en ventas que sufriria la empresa de ser cerrada por el INPSASEL
superan por mucho los costos de las propuestas.

# Descripcion Proveedor Costo Unitario | Costo total
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1 Carrito transportador de| IMMANTE 500.000,00 1.500.000,00
materia prima

2 Mezzanina Diana 11 IMANTE 400.000,00 1.200.000,00
3 Elevador ALUM-A- 21.742.500,00 21.742.500,00
ergonomico LIFT (6.5009)

calculado a 3.345,00 Bs.
Dolar oficial Dicom tasa
flotante para empresas a la
fecha.

4 Racks de materia prima IMANTE 400.000,00 1.200.000,00
TOTAL 25.642.500,00

Las cotizaciones de los proveedores se encuentran en el Anexo 2, la cotizacion del
elevador ergondmico la tiene la empresa y solo facilito el costo del mismo por 6.500$
por el proveedor Alum-A-Lift USA. 7.-Ejecucion, seguimiento y control

Para la ejecucion se tiene estimado como tiempo de duracién del proyecto de seis
meses, teniendo como limitante el tiempo de entrega del elevador ergonémico
que es importado. A continuacion se muestra el plan general de trabajo para la
implementacidn de las mejoras en el afio 2018. Las acciones de seguimiento y
control se realizaran a mediados de cada mes y serd responsabilidad del
ingeniero industrial de la empresa.

Accidn Resp. En. | Feb. | Marz. | Abr. | May. | Jun.

Disefio y desarrollo del carrito| Mtto.

transportador de materia prima Ing. Ind

Disefio y desarrollo del Rack de| Mtto

materia prima Ing. Ind.

Disefio y desarrollo de la| Mtto

mezzanina para Diana Il Ing. Ind.

Compra del elevador ergonémico| Compras
para Diana Il Mtto

Capacitacion de los trabajadores en| Ing. Ind.
el uso de las facilidades

Implementaciéon de las facilidades| Ing. Ind.
de las actividades anteriores Comité SSL
Oper. Sup..

Implementacion de los formatos 1y | Ing. Ind:
2 mediante la técnica de aprender Comité SSL
haciendo

Reproduccion del folleto  de| Ing. Ind.

ejercicios para las pausas activas

52



9 Capacitacion en la ejecucion de las | Ing. Ind
pausas activas Comité SSL
Serv. Medc
Especialistas
10 Seguimiento del plan Ing. Ind.
Revisado por: Aprobado por: Fecha:

FASE 1V: Evaluacién de la factibilidad econémica a través de la relacion
beneficio-costo de la propuesta del plan estratégico para el cumplimiento de las
condiciones ergondémicas en los puestos de trabajo en el proceso de alimentacién
de materia prima en las maquinas Diana I, Il y 11l en la empresa Johnson &
Johnson de Venezuela.

Esta cuarta fase plante6 como propésito establecer la factibilidad economica
mediante la relacion costo-beneficio del plan estratégico propuesto a la empresa.
Detallando los costos implicados en la ejecucion del plan asi como los beneficios de la
implementacion de dicho plan. De igual manera se determina el tiempo de recuperacién
de la inversién y otros beneficios intangibles. Se requiere de tres carritos, tres racks,
una mezzanina y un elevador. En cuanto a los costos asociados a las inversiones
requeridas para las propuestas de ingenieria se tiene un total de 25.642.500,00 Bs., para
el caso de las propuestas administrativas no se consideraron los costos ya que la
empresa tiene presupuestado dichas actividades con personal especifico para las

actividades administrativas y de gestion de seguridad.

Los beneficios econdmicos que la empresa tendria entre otros, estan representados por
las multas, cierres y reposos en que incurriria la empresa de no tomar acciones al
respecto. En este caso se tomd el peor de los casos que seria el cierre de la empresa. El
costo por cierre de actividades por un mes le costaria a la empresa lo que estaria
representado en las ventas a ese mes teniendose un estimado de 9.935.386.560,00 Bs.
Lo que implica que el cierre por una semana sera de 2.483.846.640,00 Bs. Se supone
un beneficio un 80% que sera 1.987.077.312,00 Bs.

53



Relacion Beneficio-Costo

RB-C= B/C=(1.987.077.312,00 Bs) /(25.642.500,00 Bs.)= 77,49 Tiempo

de recuperacion:

TR= C/B= (25.642.500,00 Bs.)/ (1.987.077.312,00 Bs/semana) = 0,01 Semana

“Lo que implica que las propuestas son econémicamente viables.”

Las mejoras en ergonomia no solo traen beneficios econdmicos sino que también
mejoran el ambiente de trabajo, brinda seguridad y confianza a los trabajadores y

contribuye con el bienestar familiar de los trabajadores.

CONCLUSIONES

Esta investigacion permiti6 identificar el estado actual de las acciones de la
empresa en relacion con los factores de riesgo ergonémico que fueron detectados en el
proceso de alimentacion de materia prima en las maquinas (DIANA I, I1 Y IlI) en la
empresa Johnson & Johnson de Venezuela, mediante estudios previos realizados por

entes externos. El objetivo general de este trabajo consistio en desarrollar un plan
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estratégico basado en las recomendaciones expuestas en los estudios antes
mencionados y que a la fecha atin no habian sido abordados por la empresa.

Al realizar el diagndstico de la situacion actual se observo que ain no se han
tomado acciones para todas las recomendaciones, lo que implica que los riesgos
prevalecen en los puestos de trabajo del proceso de alimentacion de materia prima en
las maquinas (DIANA I, 11 Y 111).

Posteriormente se realizé un andlisis DOFA a la situacion actual, arrojando un
listado de fortalezas, oportunidades, debilidades y amenazas, las cuales fueron tomadas
en cuenta para el desarrollo del plan estratégico generando de esta manera estrategias
tanto de ingenieria como administrativas de tipo DA y FA a fin de eliminar las
debilidades y amenazas.

Dentro de las estrategias propuestas se desarrollaron tanto estrategias de
ingenieria como estrategias administrativas. Las estrategias de ingenieria consistieron
en el desarrollo de facilidades y dispositivos que facilitan el trabajo y reducen la
exposicion de los trabajadores al riesgo ergondémico. Las estrategias administrativas
consistieron en el desarrollo de formatos de control y de un folleto ilustrativo de pausas
activas que facilitan su ejecucion y las actividades de capacitacion.

Finalmente se calculo la relacion costo beneficio la cual resulté favorable con un
resultado mayor que uno y el tiempo de recuperacion de la inversion es de 0,01 semana

por lo tanto el plan estratégico se considera econémicamente viable.

RECOMENDACIONES

- Implementar el Plan estratégico propuesto.

- Luego de seis meses de implementadas las mejoras realizar nuevamente un
estudio ergondmico, a fin de evaluar la efectividad o la presencia de nuevos
riesgos. - Implementar acciones motivacionales para reforzar la confianza y la
autoestima. -Mantener y reforzar el sistema de vigilancia médica epidemioldgica
(morbilidad) y reforzar con las evaluaciones periodicas de salud (ingreso, pre-
vacacional, postvacacional, egreso), aplicadas a los trabajadores(as) para detectar
de manera precoz las alteraciones musculo esqueléticas y poder implementar las

acciones preventivas y correctivas pertinentes.
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-Mantener el programa de pausas activas, de higiene postural y cuidado de la
espalda.

-Mantener la evaluacion con la debida frecuencia, de los factores fisicos del entorno
de trabajo (Ruido, lluminacién, Ambiente Térmico), a fin de garantizar que los
niveles técnicos de referencia se mantengan en los limites maximos permisibles, de

acuerdo a las normas técnico-legales vigentes.
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ﬁcﬁtmﬂm;'l-cfumm o oLUD
. ;i ERGONOMICO

R Departamemnto: Manufactoa Area: Dlana |
1305201 &
Fuesto o Froceso [Irabajo Sospechoso]:  [WMro. O [rabajadores Expuestos: |
Cperader Técnieo || de Dlana | (Coerada trabalsdor por turmo ge frabalo.
area Fresuniamente :
1.- Preparacidn os |3 celulosa Horario de Trabajo: Tuma Rotativo 4o tumo:
2.- Allmentacidn de |3 inea de trazal. de lunes 3 dominga.
3.- Reglizar control de caldad a Izs follas 0E-00am 3 02:0dpm
EARRIFEE. 02°00pm 3 10:0dpm
4 - Preparachdn e calas oe sarviclos 3 granel. 10c00pm & D§:0am. Cada furma de trabajo
5.- Allmaniacian ge s 1angues de pega dela |cusata.con 30 minubos de descanso
Unsa

ordenamlento | X | Morbilidad -| Accientanidad | - | AusentiEmo .
Juptificacion:

Producciin - SLrgerenﬂa = IHEFEM:II'I =, Enciesia -
Ubicacion en el Proceso: |In|c|-:||.'( |Ir'1|:-m1ed|-:| | -| Finzl | -|Alrna|:£n -
[Mefodo Aplicado”  [REBA| X |RULA | - | NIOSH [ - TLEsT [ ]

CUOROICIONES DERIVADA S DEL FROCESU UE TRRERJODT

Intminseco al objeto de trabajo y sus Tansfiormaciones:

Bobinas de materia prima de diferentes pragentacionas, pesos ¥ tamafias.
Faguetes de comugados.

Cajas de sendcios @ granel, cajas de pegas de dFerentes PEs0s ¥ preEEniaciones.

Derivados de los Medios de Trabajo:

Compuiador

Kaquina Dlana I.

C:ajas de sendcios @ gransl.

Cajas de paga de MEsrentzs preseniaciangs v pesos.

Bobinas de matera prima de diferentes pragantacionzs, amafos v pesas.
Bobinas de celulsa.

Faquetes de pegas.

lumingckin: Arfcial
Temperatura: Artificial, 3 ravés de alre acondiclonado.
Falvos: Mo pregenies n el dnea
Quimlcos: Soiventes.
Wibraclones: Mo presentes en el area.
Fuldo: Los generados por |gs dienentes maguinas presentes n 2 drea.
Derivados de la organizacion del trabajo:
* El harario de trabajo es rotatvo. Con scoretiempo esporadica.
* Equipos oe Profecchkin Personal: botes de seguridad con puntera de hlemo, profeciones audivos
{orejerag) 3M 98 PELTOR, gomos desechables, uniforme.
* Maquinas, hemamiantas y equipos ubllzados: compuiador. maguing Diana |, cajas de senviclos a
granel, c3jas de pega de oiferentes preseniacionss ¥ pesas, bobinas de matera prma de diferentes
presentaciones, 1amafios y pesos, bobinas de celulosa, paguetes de pegas.
Lervadaos de la mtegracion del objeto:
Amangue de 13 Iinea de rabaj.
Manlpulaciin de bobinas de matera prima de diferenies presentaclones y pesos
Materiales Comunes:
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“ Celulosa ancho 10°. Presentaciin de 4 bobira de 7554 Kios por F‘EqUE‘IE. {Zada babina con wn pesl
de 158,75 KIOE.

* PRga CONEIrUCEIEn MVW-102304 — 24, Cajas de 15 KI0s.

* Pega poskclanadorg Tuller 1042, Calas de 15 kios.

* Cinta siiconada ©F 42MM. Presentsckin de 7 bobinas de 650 Klos por paguele. Cada bobing con
un pes0 de 5,026 Kios.

* Paly Indlvidual fransparents 150mm 16GSM 1PV,

* 55 12g/m TEmm extracto ¢e sigodon. Presentackin de 1 paquete por paleta de 158,04 klios, cada
bobina de 9,54 kios.

Materales par KL

o Fragant:la 1525 AB MAX IIl. Presenmackin en gEI'I'ETEE de 10 klics cada una.

7 Fraganl:la MIRAGE U 26E167. Presentaclin an garraras de 4 Klias ¢3ada una.

“ Prly construccion blanca TEMM 14GR.

* Tela 5MS 16 GSM / 75 MM, Presentacitn de res paguetes por paleta de 210 kios, cada paguels
comtiene 14 bobinas de S klios cada una.

* BL CF ORIG ODOR CONT.

* CCC CF ORIGIMAL ODOR CONT. Presentacion de 32 paquetes por paketa de 453,33 kios, cads
|JE:|LIE1E contiene dos babings o2 17,818 kllos cada una.

* BL CF DES ODOR CONT.

* CCC CF DESODORANTE ODOR CONT. Pragentacion de 32 paqueies por palels de 40893 ki,
cada FEI]'JE‘IE conbens dos bobinas de 17,515 klios cada una.

* BL CF ORIG S/PER ODOR CONT

* CCC CF ORIGINAL S/PERF COOR CONT.

* BL CF BRISA S/PERF NF.

* COC CF ERIZA SIPERF MATURAL FRESH.

* BL CF SRISA C/PERF MF|

* COC CF BRIZA C/PERF MATURAL FRESH.

* BL CF LARGOS ODOR CONT.

* COC CF LARGOS ODOR CONT.

Pquetes de cOMmIganos de dHerenies presentacicnes:

= Presentacien de 40X20; paquetas de 25 cormugados Cada uno.

* Presentackin de 12X50; paquetes de 25 cormugades cada uno.

Adapclan de posturas Dis2rgonsmica para 13 allmentackin con 138 bobinas en 13 parte Inferior ¥
superior de 13 maquina.

ACTIVIDADES DEL TRABAJD

| Preparaclén de 13 calulsa,
1.- Dirigiree hasia el area donde 58 eNcUENia el racks be
celulogas. 2.~ Retrar el seguro de |3 bobing Be celuoEa.
3.- Rodar manualmente 13 bobina de celuloea. 4.-
Cartar con la Hjera el envolodo o2 13 celulosa.
5.- Colocar I3 guia 3 |s bobing de colulosa.
.- Poskclanar |2 bobina de celulasa en 2l
fel. 7.- Colacar los 1opes del rel
&.- Cortar un extremao de 13 calulosa con Hjera.
9.- Retirar el core de 13 bobing de celulosa terminada.
10.- Arimar al extremo del fel 13 nueya bobina de
celulasa. 11.- Agamar 13 punta de 13 celukisa.
12 - Colozar 13 celulcsa en 13 gula de 13 maguing.
13- Diejar conmer |3 celukosa por |3 gula.
14. Colocar protector e plastics 3 13 celulosa.
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ERGONOMICO

Allmenlackin &2 13 Ine3 de rabakd.

1.- Libicar 13 babina en & racks de bobiras.

2.- Agamar Ia bobina del racks de babinas.

3.- Trasladar I3 bolina hasta el e a allmentar.
4.- Afcjar el 2je de la maguina.

5.- Retirar =l gore de |3 bobing gastada.

.- Colocar el gore en 13 papelera.

7.- Colocar |3 bobing nueva en el gfe.

5. Ajustar el el con |3 bobing.

Realizar control de calidad a l3s iolas sankarlas.

1.- Retirar 4 toallas sanfiarias de 13 [Inea de prosucsion.

2.- Fetirar el emvottoric de 13 ioalla sanitanz

3.-Abrr la puerta donde se encLeniran los equipos de control e calkdad.
4. - Ppsiclonar una a una Ias toallas sanitarias en la balanza.

5.- Regllizar anclacianes en el formato de contred de producchan.

G.- Posiclonar una a una las toallas sanitarias en el medidar o2 sspesar.
7.~ Regllza anolaclones en 2l formaks de conbrol &2 prodwcckin.

&.- Agarrar 1as 4 toallas sanitarias

9.- Colacar a5 4 toallas sanitarias en la papelera.

10.- Cedrar I3 puertas de ks equipcs de contral de calldad.

Sreparaciin de cajas de senvicios a granel.

1.- Ublzar o6 corrugados en |3 mesa de rabajo.

2.- Abir el comuegada.

3.-Dar |3 Torma de cals & comugado.

4.- Reglizar los dobies de |3 pestafias de 13

z3|3. 5.- Posiclonar 13 ¢3[a en 13 mesa de raba|o

.- AgQArTar |3 bolsa oe pl3stico de |3 parte Infsrior de 13 masa de trabajo.
7.-&br la bolsa de plasiico.

&.- Posicionar |2 bolsa o2 plastico dentro de 13 c3ja.

9.- Posicionar 12 caja para eervicios 3 grane =n I35 5aldas oe la maguina.
10.- Retlrar |3 caja de senviclos 3 granel llena de I3 magquina.

11.- Trasladar y poslclonar 2 ca)d de sendicios de gransl en 13 balanza.
1Z.- AJustar hasta alcanzar los 4 klos por ca|a de s=nvicles 3 granel.
13.- Cear 13 boka plasiica

14 - Cerar 138 pestafias de 13 ¢a)a de ==rvizlos 3 granel.

15.- Agamar ¥ rasladar 13 ca)3 s& seniclos & gransl hasta 13 palsta.

1E - Paslclcnar 13 ca|a de sarvicls 3 granel en |2 paleta.

Allmentaciin ge los tanques ge peqa de 13 linea.
1.- Dirigirse hasta =1 {log) 1angues de pega de 13
maguina. 2 - Abrr |2 t3pa de 13 caja o= pega.

3.- Agarrar el paguete ge pega oz 3

3|3 4.- Abrr 13 1apa del tangue de pega.

5.- Colocar el paguete B2 pega en 2l tangue de
pega. 6.- Cemar I3 13pa oel Eangue de pega.

7.- CEmmar 13 13pa oe 13 pega.

FACTORES CAUSALES

Tecnologicos: Dlana |, compuladora.

| Organizacionales: La planficacian diara de preducclén de 138 difersntes presentacionss 3 reallzar.

Individuales: 3= posturas adoptadas por las trabaladores 3l momento de reglizar las aciividades.
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Actividad Evaluads: Preparacion 95 13 calliges.

2.- Foetirar &l sequre e |3 bobina de cehiksa. :
Deecripcién de |2 Actividad: '
E| rabajader 52 dirge hasta 2l Area de e molings, donde s encuentra el rack para 1as celulosas.
Procede @ refirar @ eegurc de 13 bobin3 de celulosa. Realz3 esta actvidad cada 2 horas

apraximadamente, todo depende de |3 operatividad de 13 maguing. La bobing Bene un pesa de
158, 75kli0E c3ada una.

Condicldn Qleerprnomicg:

El trabgjador para reallzar esia actividad adopta [3s slgulentes posturas: el tronco se encuentra
fliexonado entre 0° v 20%, con Inclinacion del cuelle enfre 0° y 20°, 135 plemas cuentan con soparte
bliateral, &l miembro superor Zquisrdd y denecho 58 encuentran enire Nexlonados enre 45° ¥ 90°, &l
antelrazo s2 epcuenira enire 50° y 100°, 13 mufieca se encuentra entre [ y 15" de flzzian.

Resulfadot  |REEA | 3| Achmotn | Fuede sar necesara |8 ackadtn NA | 1 | Khelderizsgo | Eajo

EVIDEMCIA S

MEJORAS PROPUESTAS
Orgenlzacionales o Adminlstrativas | Tecnoldglees o9& Inganlaria
* Capachar &l personal sabre posturaz y - Mo aplian mejoras tecnodigicas o de Ingenlera

movimiznios, higlene pastural
B |I'I'||]|EI'I'|EI'I13.[-|]EIJ$EE actvas de Iﬁ.-tlE}J duranie
|g Jornada laboral del trabajador.

EEMEFICIO: ESPERADO 3

= Satlsfacokin Laboral,
= Dleminulr 135 Quelas de los trabajaores.

* Dfsrninulr 125 poslblidades que los trabzjadores sufran de leslones MOscuio esguUelRicas.
* DHerninulr los reposas de los trabzjadores.
* DHerninulr Iz mortlldad musculo espuekica.
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Actividad Evaluada: 3 - Rodar manuaimente 13 bobina de celulosa.

| Degcripcion de 12 Actividad:

El frabajador rueda manuaiments i3 bobing 2 celulosa deste e racks hasta (3s guias de 13 magquina.
mealza esta actividad cada 2 hores aproximadaments, 13 repetitividad dependera de I3 operatividad de

I3 maquina. EI paso manlipulado (rodado) es de 138, TSkios por bobina.

Condicldn

REPORTE DE ANALISIS
ERGONOMICO

JOLD

El frabajador para redlizar esta actividad adopia 135 slgulentee posturas: el troncd s Encuentra

flexdonada entre 0° v 20°, con Incilnacian del cuello enfre 0° y 20°, 136 plemas cuentan con soparte
bliateral, los miembros superores lzgulerdo y derecho se encuentran enfre 45° y 50°, &l anfebrazo se

enguenira endre 50° y 1007, 13 mufiess se encuentra entre 0* Y 15" de flexiin.

Recusadac

REEA

E

Acimddn

Ex necesarin [a schuscin

MLA

=

Fihim] d= risago -

Organlzacionales o Adminlstrativas

EVIDENCIAS

MEJORAE PROPUEATAR

E i

Tecnoldglees o da [ngenlaria

\* Capachar 3l personal sobre posturas v * Mo aplcan meporas tecnologicas o de ingenieria. |
mowimientos, higiene postural.
* Implementar pausas actvas de irabajo duranie

|3 Jarnatia labaral del ranajadar.

BENEFICIOS ESPERADD 2

= =atetacthion Laboral

* Disminulr 135 quejas de ks trabajadares.
“ Disminulr 135 posipilldades que kos trabajadares sufran o2 eslones misculn esqueldticas.
“ Disminulr los reposos de los trabajadares.

* Disminulr 13 maorbllidad musculo esqueldtica.
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Acfividad Evaluada: 5 - Codocar [3 gula 3 3 bobing de celulosa.

7.~ Colocar o topes del el

' Deacripcion de la Actividad:

E| trabalador 3gama y coloza el eje (guia) en el poie de 13 bobina oe celulcsa. Al momento de colocar
I3 bodina de celulosa en el el procede 3 CORKCEM o8 topes de s2guridad 3 13 bobina. Reallzs esta
actvidad cana 2 horas aproximadamente. La repetifvidad dependera 6¢ 13 operatiidad de |3 maguing.

Condicion Qlsargrndmbca:

El frabafador para redllzar esia aclividad adopia [as slgulentes posturas: el bronco se encuentra

fiexionada y [aeralizacitn entre 20° y 80, con Inclinacion del cusllo entre 0° y 207, 135 plernas cuentan
zan soporie blateral, el miembro superdar derecho s2 encuenta entre 20° y 457, & aniebrazo ee

ancluentra enfre al® ¥ 100% 13 mufieca & encuentra enfre I!-‘!.' 15" de flexidn.
Recudsdor |REBA | 5| Acumddn | Esreoesars 2 schuecin BA | 2 | Kheelde rissgo -

! MEJORAS PROPUESTAS |

Crganizacionalas o Adminlstrativas Tecnoliglees o da Ingsnlaria

* Capachar al personal sobre posturas v * Mo apican mejoras tecnoldgicas o de ngenlera,
movimlentas, higlene postural.
“ Implementar pausas activas de trabao durants

|3 Jornada labaral del trabaadr.

BENEFICIO S EZPERADD 3

= =atEiaccion Laboral

“ Disminulr 135 queias de ks trabajatares.

*“ Dlsminulr I3z pualtﬂlﬂal:leaque L} 1TEE|EIEITIJ[EE- suiran g2 leslones misculo EEHUHEUEEE.
“ Dleminulr Iz [2paE0E de log 1HE|E[EEIJ[EE.

“ Dismimulr 13 markilidad musculo EPE-I]UH‘E'UEH.
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Lctividad Evaluada: Almentacion de 13 inea de frabajo.

2.-Agarmar |2 babina del racks de bobinas.
| Deacripciin de |3 Actividad:

Z| trabajador se dinge &l racks donde s& encuentran [3s bobinas de diferentes materales, pesos v
presentaclongs. Agama |3 bodina de |2 parte inferiar, i3 cual 62 encuenira 3 una altura promedic de G6
c2rtimetros del pleo. L3 bobing oe 13 parte superor 02l racks ports DoDInas s& encuentra 3 una akura
promedio & 157 centimedras del nivel del plso.

El traba|adar reallza 13 actividad cada 20 v 30 minuics (dependiendo de |3 bobina 3 camidlar) durante
I3 jomada |aboral. La repefitvidad de |3 acividad dependera de |3 operatividad de la maquina.

E1 peso manipuiaca por &l frabalador dependera de |3 bobing 3 ubllzar, varla de 6,026 Kl y 22,705
ko5 por bobina. EI pest manipulade vara de 54,354 Kios (14 vecas par tuma) ¥ 317,57 KIs (14
WECEE POf 1Wma) duraniz 13 jomada Iaboral y con I3 magquing totaimente operativa.

Mota: 2l cambio de bobinas puede ser realizads 1anta por &l oparador de 13 1nea coma por &l mecanico
de [3 lnga.

Condicién Clasrgondmics en la parte superior del racks:
E| trabajador para realizar esta actividad adopta 135 lgulentes posturas: el tONCO s& ENCUENTE
flexionada entre 0* y 20°, con inclinacién del cusllo entre 0° y 20°, I35 plemas con soporte bilateral, los

miemoros supericnes S8 encuentra fiedonados entre 45° v 90°, log Enbebrazos se encuentra
fliexionadoe por enclima de los 100°, B mufieca Be encuentra enfre 0* y 15" de flexian.

Condicien Clasrgenadmicg en la parts Inferior del racks:
E| trabajador para realizar esta actividad adopta 135 slgulentes posturas: el OGO 58 ENCUENTE
flexlonada entre 20° y 60°, con Incinacian del cuela entre 0* v 20°, |35 plemas con soparte bilateral,

los miembros superon2s g2 encuenira enfre 20° y 45°, los antebrazos s encuentra flexionados entre
1"y &0 I3 miufieca 52 encuentra entre 0° ¥ 15"t fexitn.

Reculsdor | REERA | S| Actumcdn | Es recssarns in sciusciin MA& | 2 | Kheld=rissgo

Repulsdor | REBEA | 5| Acieddn | Es recesans ia schusciin MA | 2 | Khelderi=sgo

EVIDEMCIA EM L& PARTE SUPERIOR DEL RACK S
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| Actividad Evaluada: 7.- Colacar 13 bobina nueva endaje.
B~ AJUS3I & Ej2 CON |3 bobina.

Degcripoiin de la Actividad:

El trabajadar lego de 3gamar 13 bobina del racks, |3 trasiada y posiclona I3 bobing hasta &l gje de la
pare sUpenor o 13 maguing. EI 2)e 58 encuentra 3 200 cantimetros gel nivel del pisa, los Irabajacores
CUENtan ¢on una platafarma con una aitura de 60 centimetroe del nivel del plso. La distancia real
desde |z plataforma hasta el eje es de 14° centimetros.,

El gje 02 13 pane Inferior 02 13 mAQUING 58 ENCUENE 3 67 cantimetros o2l nivel oel plso. I trabajador
redllza Iz actividad cada 20 £ 30 minuioss (dependlends de I3 bobina 3 camblar) durante 3 jomada
[abaral. L3 repetitividad de @ actividad dependara de |2 operatividad de 13 maguina.

El peso manipuiace por e iabajador dependerd de 13 boding a uliiizar, varla de 6,025 Kios y 22,705
Kios por bobing. EI peso manipulado vara de 54,364 Klios y 317,57 Klos durante 3 jomada laborl y
£0n |3 maquing fofalmentz operatva.

Mota; el camblo de bobinas puede er r2alizads fanto por 2l operador de (3 linea coma por &l mecanico
de 13 inea.

Condicien Dlagrponomics parts superior de la maguina:

El trabajsdor pars realizar esta acividad adopia |3s slgulent=s posturas: el troncd s& ENCUEnt:
flexionada enfre 0° y 20°, con Incinacian del cuslic entre 0° y 20°, 135 plemas con soporte Dliaeral &l
miembro superar 2quierdo se encuentra flexonado entre 20° y 45°, el aniebrazo se Encuenta
fliexionado entre 60" y 100°, 12 mufieca se encwentra entre 0* y 15* de Nledan.

Condicion Dlsargondmica parta Infarior de k3 maquina:
El [rﬂbﬂ]i:':ll:lr para realizar est3 actividad E‘-I:II:IP‘I! I3z E|§:IJ|E'I|IEE |]I:IE|J.IHE el tronca se encuenta
flzxionado entre 0° ¥ 20", con Inclinacidn del cuello entre 0° ]l'.ED'. 13g 1]|EI'I'IEE- BE EncuUentra fexkonadas
3 mds de £0°, 2l membro SUFI'EI'II]" l![?J|B'E|D g2 2ncuentra flexionado arfre 45 ¥ E0°, 2l antebraza ge
Bncuentra fiexonado 3 mas de 100%, 12 mufieca 52 encusntra enire 0"y 15" g2 fiexddn

Racultados | REBRA | 4] Acimcidn | Es recesars [n schusciin M& | T | Khelds rissgo
E3 nefesana |a acueddn 8 aduscion
Reculindos | REBA Achmddn BA | 3 | Nihvelde feago
ﬂ sk Anies

" EVIDEMCIA § PARTE SUPERIOR DE LA MAGUNA
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ERGONOMICO

EVIDEMCIAS PARTE INFERIOR DE L& MAQUNA

| MEJORA S PROPUESTAS

| orpanizacionalas o Adminlstrativas Tecnoldglees o ds Ingenlaria

* Capachar al personal sobre posturas v ~ Mo apican mejoras tecnoldgicas o de Ingeniera.
mowimlentas, higlene poshural.

* Implementar pausas actvas de rabajo durants

|3 Jornada laboral del rabalador.

EEWEFICID S EZPERADO S

| * Satkfacokn Laboral
* Disminulr 13s quejaE de los frabajadares.
“ Disminulr 13z posibildaces gue 0 irabajadores sufran o2 keslones misculo esquedticas,
“ Disminulr los repasas de los frabajadores.
* Disminulr 13 marbilidad musculo esgueistics.

| Actlvidad Evaluada: Reallzar control de calidad a 36 tolles sanitariss.
4 - Popsicionar una a una |as tozllas sankarlas en [ balanza.
| Descripcion de 1a Actividad:
El trabajador luego retirar =l envaltoris de 13s 4 tosllas, 13 poskclona una 3 wna en 13 balarza. Este
actvidad es reallzada al Iniclo de 13 jornada |sboral ¥ postedorments cada 2 horas sl i@ maguing esta
aperativa.

Condicion DIserponomics:

£l traba|sdor para reallzar ests scilvidad =dopia |3s slgulenbes posturas: el tronco se encuentra
fizxionada entre 0° y 20°, con Inciinacian del cuslle entre 0° y 20°. I35 plemas con soparte ollatsral, &l
miembre superor derecho 5& encuentra entre 20° ¥ 45°, el aniebrazo e2 encuentra flexionzdo entre
G0 y 100" y apoyada en 13 masa o2 trabajo, I2 mufieca 52 encuentra enire 0* ¥ 15 de fizxian.

Fasultados |FEE.-". | 1|.ﬂ'.|'_"l.ul:|:|"1 |P-burrl:’.ﬂul1:l:m.ll:|'.‘l-‘n. |h.F.. | I:-| Mvel de riesgc -
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_ Organizacionales o Adminlstrativas
“ Capachar al parsonal sobre posturas y -

mzwirnlentas, higiene postural.
* Implemeniar pausas actvas de trabajo duranis

|3 jornana iabaral del rabajanar.

REPOHTE DE ANALISIS
ERGONOMICD

EVIDENCIAS

MEJORA 3 PROPUEITAS

JOLUD

Tecnoliqloes o d3 Ingsnlaria
0 apican mejoras tecnobdglcas o de Ingenlera.

| = Zatefacckin Laboral.

BENEFICK) S ESPERADND 3

* Disminulr 135 quejas de log frabajadores.
* DIEminulr 13z posibiidades que g trabajadores sutran o2 leslones misculo esqUeieticas.
* DIEmInuIr log repozos de log trabajadares.

* DIgminulr 13 marbllldad musculo esgueistica.

[Activided Evaluada: 9.- Posiclonar |3 c3j2 pars sendcios a granel en 135 salldas de |3 maquing.
10.- Fetirar |3 caja de servicles a granel llena 02 |z maquing.
Dazcripeldn de |2 Actividad:
El trabajador luego de armar |35 cajas de senichas 3 gransl, 138 raslada y posiciona en 135 saldas de|
producio de |3 maquing. Resllza esta aciividad cada vez que |35 cajas s encuentran lienas de toallas |
sanfanzs. Realza la actividad durante |2 jomada laboral. La repetividad dependera de 3 operatividad |
de |la maguina.

Condicion DISeEROROMIGE:
El trabajador para reallzar esia aclividad adopta 13s elgulentes posturas: el tronco se encuentra
fizdonada 3 mas de 60°, con nclinaclén del cusllo entre 0y 20°, 135 plernas con saporte bllaseral, los|
miemiores BUperores Se encuentra fexionados entre 45° y 90°, |05 anisbrazos 2 encuentran |
100", Ia mufieca se encuentra entre 0" y 15" de flexidn.

F

fliedonadaos antre G0°

Racullados

REBA

E

Achaddn

Ex necexaris In schusciin.

BLA

I

Sy
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| MEJORAS PROPUESTAS |

_ Organizacionales o Admintstrativas Tecnoldglees o 48 Ingsnlaria

* Capachar al personzl sobre posturas v ~ Mo aplcan mejaras tecnologicas o de ingeniera.
mvwimlentas, higiene posbural.

* Implementar pausas activas de rabajo duranis

|3 jornada labaral del frabaladar.,

BENEFICKIS EZPERADND S

| = ZatEfacchkin Laboral
= DIsminulr 135 QUEjaE de ko trabajadores.
“ DIsminulr 135 posiblildades que los frabaladores sufran g2 leslones milsculo esqueldticas.
* DIsminulr los reposoE de los frabajadores.
= Disminulr 13 marbilidad musculo esgueistica,

'activioad Evaluada: 12.- AJustar nasts alcanzar os 4 kllos por c3)3 de senvicias 3 granel.

Dascripoién de |2 Actividad:

£l traba|ador ratira y raslada |3 caja de senvicios a grangd de peso 4 Kios aproximadaments. Poslclona
Ia caja en 13 palanza y redllza los ajusies para alcanzar el pesa de 4 Klos por c3ja, 2l 3juste puede ser
para colocar toallss santtanas o retrar oallas sanfanzs de 13 ca3ja. Reallza esta actividad duranie Ia
Jomada laboral. La repetiividad dependard de |3 ocperatividad oz 1a maguina.

Condicitn DISEQRNOMIG:
El EEDH]MEIT para reallzar esia actividad E-UI:IF"H (EE) Elgﬂ.llEﬂtEE PEIEIJ.IHE el troncd s encuentra
flexicnada enire 0° Y 20°, con inclinaclén del cusello entre 0° ¥ 20", Ias Fll'Eﬂ'liE- comn EﬂFID'I'tE oliateral, los
miembrcs EIJFEH:ITEE- 5e encuentran fedonadis endre 0° Y 20", los antebrazos =2 SncUeniran

fliexonadoEs enire 507 ¥ 1007, Ia mufieca se encuenira enfre 0" y 15" de Niexian.
Facultadoe | REBA | 1] Achuadan | Mo es necesana la acuadan NA | O Mivel de riesgs -
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ANEXO 2

EI ESTUDIO HIGIENICO -
— - DE ERGONOMIA = &
EN PUESTOS DE TRABAJOD L

MAECHCAL EMPRESS DE VEMEZUELA, C.A L] el
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ESTUDIO HIGIENICO DE ERGONOMIA
EN PUESTOS DE TRABAIJO
OPERADOR TECNICO |
MAQUINA DIANA II

DATOS DEL CLIENTE ¥/0 LUGAR DE REALIZACION DEL ENSAYO

WOMERE O RAZON SOCIAL: JOHNSOM & JOHMSOM DE VEMEZUELA, 5.A.
REGISTRO DE INFORMACIGN
J-00053020-3

FISCAL [RIF):
DIRECCHSN FISCAL: Avenida Romulo Gallegos, Edificio 18) Piso 7, Los Dos
Caminos, Caracas, Capital, 1070
Prolongacion Carretera Vieja Los Guayos, Avenida

DIRECCHSN DEL CEMTRO DE

TRABAIO: Pancho Pepe Croquer, entre Chrysler y Venezolana de
Pinturas, Valencia, Estado Carabobo, 2001
TELEFONOS: 0241-3338269
CORRED ELECTROMICO: mooncep §E its.jnj.com

FORRAATO CO0: F1-17.12 ACY:23 D FIC A& ILTW T MR 1 e dE
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ESTUDIO HIGIENICO DE ERGONOMIA EN PUESTOS DE TRABAIO

Ficha Metrologica

Este informe tecnico documents la trazabilidad de las mediciones 3 patrones certificades
internacionalmente, que wtilizz |25 unidades de medicidn en concordancia con el Sistemz Internacionz
gz Unidades, de acuerde 2 procedimizntos documentados ssglin la normativa 150 17025:2005, y |3
normE venezclana 2273:1994. Para requerimientos de copias de este informe en idioma castellano o

idiorma inglés, sinvase soficitarlo por medio de ka direccidn electronica higisne@medexven.com

This Technical report stote the troceability of measures to internabionally certificoted stondords that
employ megsures wiits in concordonce with international Units System, aooording with estoblizhed
procedures in (50 17025 Standard, COVENIN 2273:1901 Standards. for requests of copies abowt this
repart in Spanish or English, you con osk it through the electronics address higiene{Bmedexven. com.
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7.5.2.1. APLICACION DE ENCUESTA CORPORAL A GRUPOS HOMDGENEDS

5e aplico una encuests carporal, partiendo dl conacer empirico v de |3 necesidad sentida del
trabajador, y tomanda come guiz |z metodalogia del modslo obrero venezolana.

Fsta encuesta consiste en aplicar de manera ananima a los trabajadores que elecutan o desempenan
un misma carga, formularios d2 preguntas refacionadas con las posibies molestias y/o dolores que
presentan, con que frecuencia y con que intensidad, del misma mode, s consufta i los trabajadores
12 han acridentado o enfermado, 3 han estado de reposo 3 causa de (a5 prodables molestias, y desde
2 punto de vista cuzles seran ez posibles soluciones y/o alternativas pare |z mejora de L

condiciones o trabajo del pussto evaluzda.

g ot b b VB LR S DU il e g e e

A 1 R P L e _;--.—— FOARATDCDE: F1-17.13 ROV- 00 O FECHA TLITARG. . PG 20 de dB
e e e e e v e e e e e
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7.5.2, EMCUESTAS A GRUPDS HOMOGEMEQS DE TRABAJIADORES:

cumpliendo con las estrategias acordadas con bos delegados(zs) ée prevencicn v representantes del
servicio de Seguridad v Salud en el Trabsio a fin de lograr ls participacion activa v protagonica de los
trabzjadores{as) de Iohnson & Johnson de Venezuels, 5.4, fusron splicadzs una seriz de encuestas a
grupos homogensos de trabajadores de las dreas de: Manufacturs, Almzcén Materia Prima y

Repuestos, Mantenimiznto, Senicios Industriales, CLS, EHEES, Administrativo.

Los grupos homogénans que se conformaron fusron los sizuientes:

Grupo Homegeneo 1: Operadores Tecnicos | de todas las maguinas en el area de manufactura,
Grupo Homegeneo 2; Operadorss Tecnicos Il de todas las maguinas en & &rea de manufactura.

Grupo Homageneo 3: Operadorss Tecnicos Il de todas |z maguinas en &l rea de manufacturs.

Erupo HomogEneo 4: Los Equipadores que surten de materia prima y retiran producto terminado del

drea de manufactura.

Grupo Homogeneo 5: Los Supervisores /o Jefes de Tuma, responsables del ares de manufactura.

Grupo Homageneo B: Conformada par el personal d= Mant=nimiento Electrico, en cada turno y/'o grupo de

trabaje, los de Mantenimienta Preventive, asi como tambien los Electricistas de Sarvicios Industrizles.

Grupo Homaogéneo 7: Conformado por el personzl de Martenimients Mecanico, en cads turno o
grupo de trabajo, los de Mantenimiento Preventivo, asi como también los Mecinicos de Senvicios

Industrizles, Mecanicos de Reparacion.

Grupe Homogenao B: Conformade por el personal que opera montacargas v otros equipes de mansjo
de carga, 2n las areas de almacén de materia prima y de repuestos.

Grupo Homegeneo 9 Conformado por & personzl de Supeniscres v Operadores en lzs areas de
almacén de materiz prima y de repuestos.

Grupo Homogéneo 10 Conformado por el personal de CLS, a3 saber: Operadores de picking
Operadoras de inventario, Operadores de recepeion, Operadores de devolucian,

FORPATD CO0: F1-UT.0TA0Y: 00 O PCCHA 214,10 FALIMA: 20 de 4B
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Srupe Homogeneo 11: Conformado por 2l personal d2 CLS que opers montacargas y ofros equipes de
manejo de carga.

Grupa Homogeneo 12: Conformado por el personal que labora en diversos puestos de trabajo del area
administrativa de |a organizacion: Tecnologia de informacian, Recursos Humaneo, Compras, Comerdio

exterior, Ventas, Servicio de Seguridad y Salud en &l Trabajo, Administracidn y Finanzas, otros.

Grupa Homogeneo 13: Personzl que labora en las areas de control de |z calidad (laboratorios y oficinas

del laboratorio).

Entre las encuestas aplicadas & los trabajadores se tienen 135 siguisntes:

Encussta corporgl, en la cual los trebajadores y trabsjedorzs manifiestan de formaz andnima |z

existenciz o presencia de dodores /o molastias & nivel muscular u dseo.

7.5.2.1, APLICACION DE ENCUESTA CORPORAL & GRUPDS HOMOGENEDS

Se aplico una encuesta corporal, partiendo del conocer empirico v de |z mecesidad sentida del
trabzjador, y tomando coma guia la metodaologia del medele obrerc venezolano.

Esta encuests consistz en splicar de manera andnima & los trabajadores que ejecutan o dessmpefian
un mismo cargo, formularios de preguntas relaciongdas con las posibles molestias o dolorss gue
presentan, con qué frecuencia y con qué intensidad, del mismo modao, s2 consulta si los trabsjedores
z2 han accidentade o enfermado, si han estado de reposo 3 causa de las probabies molestias, y desde
su punto de vista cuales serian las posibles soluciones yfo alternativas para la mejora de las

condiciones de trabajo del pussto evaluado.

T T T
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Para este puesto &l universo de |z encussta es de seis |06) trabajedores, en fal sentido, los
trabajadores encuestados manifestaron molestias o dolores en diversss partes del cuerpo, sezun se
puede apreciar en |z grafica 2 continuzcian:

Rewtado e pacuesta torporal 8 grupo hamagénea de trabajadored

Operador Técnico | DANA Il {Mecinico)
{0 o s oo | el i ] 08

ks iy
fu 1]
iyl el g
l i e 1l L
i el ] 4]
i i Sl Tt 17
i e B = el L8
I irA BT 4
| Bk i it L
I‘ i B iLi
l[ b e k¥
Formin | | gy i ki
i (1]
. i
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Ercumiancarparabn aaborlac pariea ol cuse po can reckedion ol rel de la jomada,
Fusa i Divcamis Corponl Trabsyadosss JOHKRSDN b KNEDH O VIMIDH LA, 54, [Lbonxkae groa s
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& lz= otras interrogantes de la encuesta corporal, el 33,3% de los trabajadores manifestd haber sufrido
accidentes de trabajo o enfermedad ocupacionzl, mientras gue gl 50%, refirio haber estado de reposo
por dolores o molestizs en el cusrpo, asi mismo, el 83,3% de trabajadores encuestado, considera que
sus puestos de trabajo han sido intereenidos por 2l Servicio de Seguridad y Szlud en el Trakaje, de igusl
mado el 16,7% del universe de los encuestados emitio comentarios, relacionadas con la incomodidad
del érea dz embalzje.

Otras preguntas di Encuista Corporal de Grupos Homogéneos

Ooerador Técnico | DIANA Il IMecinico)
Camtisyd de trabajadorrin| rmosryisden]es) (4

0
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L
e
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§ e
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1) 187
LT
L
s pfrichs s Clerde de s ritado ¢ repoag pat g s inBervenals me Comerraraoe dal Eratuwdor
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H Einafidin Lerecio o Safuradsd y
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Interrogantes de la endueits

Lrcemnian cong ors b mp bosd s, Dirss aregu pias
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7.5, 3. APLICACION DE METODOS DE EVALUACION ERGONOMICA, AREA: MANUFACTURA, PUESTO
CARGO: OPERADDR TECHICO | MACLNMA DLIANA I, ACTIVIDADES: OPERACION DE MACUING
DIAMA I

FRUEBA DE SINTOMAS SUBJETIVOS DE FATIGA YOSHITAKE

La Frusta de sintomas subjetivos de fatiga es un cuestionaric gue mide los tipos v las magnitudes de la
fatiga que presentan los trabajadores. Abords tres dimensiones de la percepcion subjetiva de la Fatiga
Laboral realizando 10 preguntas pars la exigencia mental en gl trabajo, 10 para las manifestacionss
fisicas de la fatiga y por Ultimo 10 items indagando sobre los sintormas mixtos. Las preguntas estan
disefiadzs de tal modo que exigen una respuests dicotomica (SLMO) conteniendo un modo de
tabulacicn diferencizdo para hombres (6 respuestas positivas) v mujeres (7 respusstas positivas). Es@3
herramienta s aplicd axitcsamente en diferentes paises latincamericanos (México, Cuba, Argenting,
Wenezuela ¥ Brasil, entre otros). Utilizada en conjunto con otras tecnicas de indagacion, resulta vabosa

para el estudic de |as exizencias fizicas v cognitivas de los diferentes tipos de procescs laborales.
Las puntuaciones para la valoracion de los sintomias subjetivos de fatiga se aprecian de seguido:
FROMEDID MORMAL: Hombres: 20,00 %y Mujeres: 23,33 %

TIPOS: Tipo 1: Wi Fisico, Ni mental; Tipo 2: Mental; Tipo 3: Fisico

Tipos de fatiga:

Tipo 12 P1 » PZ = P3 Sintomzs generales de fatizz

Tip: Z: P2 == P1 »= P3 Fatiga intelectual

Tipo 3 B3 == P1 == P2 Fatiga fizsica

e e L N P R e S R e e
[ L T FOR RATD OO0 F1-17 12 B 08 OF FECHA TLTSAOL . . FAG IR 20 de 48
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En funcion de lo antes sxpussto, e tienes pars &l pussto evaluado una vez aplicada la prusba el resultado

gus 58 apreciz en (3 tabla siguients:
HERRAMIENTA PARA PRUEDA DE SINTOMAS SUBJETIVOS DE FATIGA YOSHITAKE
LETTHS Puints e Largo
P ey Edad Durtaban o rifcxy
T e
Operadar Técwrn Faiign 2
Manefarbara {Mieciakn) Mmsculing 47 %:1
Ity 2o Urnbibabe, Tipod Fatiga 1 | Tipa da Fatiga d | Tipsdu Fatiga 3
] Tianda
Tatgal
om
The de =
Fatig.
333 000 2,00 3,33 11
1
Resultado: Este trabajadoria) presenta Sintomas de fatiga fisica

VALORACION SUBJETIVA DE CARGA MENTAL

e ha considerado pertinentz |a aplicacion de un método de valoracion subjetivo de |z carga mentzl &
lz que pudizsen estar expuesstos los trebajadores(as) en el dessmpefio de sus fundones, esta
wakoradion consiste en disz preguntas refacionadas con bos siguientes aspectos:

Empleo de ka memoria & corto plazo, Acoso de tiempe, vigilencia o stencion sostenida, Permanancia
2n el pussto, Toma de decizionss importantes, Trebajo mondtone, Supenvision, Sociabilidad en el
trabajo, Esfuerzo de naturslezs intelectual, cognitive, Autonomia,

Una vez realizadas las interrogantss 3 los trabajadores(as), son asignadas valoradones porcentuales y
absolutas =n Iz escala que se sprecia de seguido:

Uniz vez gue han sido clasificadas las respusstas como "5 o "Mo”, se contabilizan las respusstas y se
obtiens los respectivos porcentzjes de |a clasificadon:

5i hay mas del 50% de respuestas “Si* o 583 mas de 5 respuestss afirmativas, el porcentaje es de S0%y
a5l hasta 100% s2 hablz de que exdste carga mental 2n las actividades desarralladas en el pussto.

S s nE EerE e g e e
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Luego stendiendo a esta clasificacion:
50 a 60% hay carga mental Leve,
51% a 70 % Hay carga mentzl moderads,
F1% & B0% I3 carga mental es Altg,
E1% a 00% hay carga mentzl Muy alis,

1% a 100% hay carga mental Excesiva.

Una vez consideradas las respusstas emitidas por los trabajadores qus ocupan el puesto objeto de

estudio 32 tiene el sigwents resultado:

HERRANUENTE DE VALORATHN DE CARGS MENTAL
Empresec SDEMES0M B JCHMECN DE VENEZUZLA, 5.4, Fechn de enoussty: 18 mapof 2045
Anbgliscad e el
Ares f Depertermenta: Puesto: Genem: Ediar:
f Corgn
Cyperagior Temmico |
ManuTachurs Aechni Ifesculing: a7 14
Actividedes Eenutacas: Dperecion y reparacon d= magquina
RESPUISTAS DE LA ENCUESTA POR PARTE DEL TRASAIADOR(A)
B o La rrvarroceia a N wiglascia o aymein e o Eai B sarita [ lo==a da
p— | EErif g B P f—r T i pusln Ll L —
(B Ho [B) 5 5i
Trabgs S Sewia bibclad an 17 E-:ll.III.'IlIhIIlL\.II::.:;i F——
Eritidinctul, Egnithad
5 &8 S Ma Si
EESUKEN MUBERICD: DETHLLE GRAFICD
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PAUSAS ACTIVAS

EJERCICIOS PARA EL CUELLO

Con la ayuda de la mano
lleve la cabeza hacia un lado
como si tocara el hombro con
la oreja hasta sentir una leve
tension. Sostenga durante 15
segundos y realicelo hacia el
otro lado.

Entrelace las manos ¥
llévelas detras de la cabeza

de manera tal que lleve el

mentdn hacia el pecho.
Sostenga  esta  posicion
durante 15 segundos.

'EJERCICIOS PARA LOS HOMBROS

Eleve los hombros lo que
mas pueda y sostenga esta

-
~ posicidn durante 15
;k segundos.

Lleve los brazos hacia atras,
por la espalda baja vy
entrelace los dedos e intente
subir los dedos sin soltar los
dedos. Sostenga esta
posicion durante 15
segundos.
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EJERCICIOS PARA BRAZOS

Con la espalda recta, cruce
los brazos por detrdas de la
cabeza e intente llevarlos
hacia arriba. Sostenga esta
posicion durante 15
segundos.

Lleve el brazo hacia el lado
confrario y con otra mano
empljelo hacia el hombro.
Realice el ejercicio durante
15 segundos y luego hagalo
con el otro brazo.

Extienda completamente el
brazo hacia el frente, voltee
la mano hacia abajo y con la
mano contraria ejerce un
poco de presion sobre el
pulgar, hasta que sienta algo
de tension. Luego se debe
hacer con la otra mano.

Lleve los brazos hacia atras
por encima del nivel de los
hombros, tome un codo con
la mano contraria, empujando
hacia el cuelle. Sostenga
durante 15 segundos ¥
cambie de lado.
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EJERCICIOS PARA LAS MANOS

Pag.3de6

Estire el brazo hacia el frente
y abra la mano como si
estuviera haciendo la sefal
de pare, y con la ayuda de la
otra mano leve hacia atras
todos los dedos durante 15
seqgundos.

Lieve hacia adelante la mano
y voltee hacia abajo todos los o
dedos, con la ayuda de la Al
otra mano ejerza un poco de &- i

presion hacia atras durante @

15 segundos. b !‘ ";,

Con una mano estire uno a
uno cada dedo de la mano
contraria (como si los
estuviera contando) ¥
sosténgalo durante 3
segundos.

1

9

Con las palmas de las manos /
hacia arriba, abra y cierre los .

dedos. Esto se debe repetir
10 veces. -
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EJERCICIOS PARA LAS PIERNAS
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Levante la rodilla hasta donde
le sea posible y sostenga
esta posicién durante 15
segundos. Mantenga recta la

!
o
] :‘; 4 espalda y la pierna de apoyo.

Conservando la pierna recta, Q
extiendala al maximo posible. ‘l A |
Mantenga esta posicion por w ";.-t\  A—
15 segundos. LA

N .
I N

)

kA De un paso al frente,
o N A . apoyando el talon en el piso y
L 1 lleve la punta del pie hacia su

J .I l ::;LT&.::HHEHQE durante 15

Extienda sus brazos hacia el
frente, y flexione las piernas
simulando que se sienta en el
gire y mantenga esta posicion
durante 15 segundos.
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Con el cuello recto mire hacia
arriba, hacia la derecha,
hacia la izquierda y hacia
abajo repitiendo durante 10
segundos.

Con el cuello recto haga
movimientos circulares con
los ojos hacia el lado derecho
y luego hacia el lado
izquierdo durante 10
segundos.

Cierre los ojos durante 30
segundos, respire profundo y
piense en algo POSITIVO.

EJERCICIOS PARA LA ESPALDA

Con la espalda recta flexione
las rodillas, lleva los brazos
hacia al frente, sostenga
durante 15 segundos y luego
descansa.
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Sentado coloca las manes en
la espalda, dirige los codos
hacia atras y extiende
ligeramente el fronco vy
sostenga esta posicion
durante 15 segundos

En posicion de pie, extienda
sus brazos hacia adelante, y
flexione las piemnas
simulando gue se sienta en el
aire ¥ mantenga esta posicion
durante 15 segundos.

Sentado con las piemas
separadas mas alla del ancho
de los hombros y con los pies
bien apoyados en el suelo,
lleva las manos hacia el piso
y sostenga esta posicion
durante 15 segundos.
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Zona Industrial El Recreo. Complejo Indwstrial Batalla de Carabobo. Galpon B-8.

4 Valancin Edo. Carabobo
Imantssngenienalyahon com

Telefono: 0414-834. 36,08 [ 0416445 5501 ) 0414437 38,51

NTEe FECHA: 23 / 08! 2017
N* JHN-Z3-06-03-03

abfat]uk

“eligenrs Sodiarata

RF. J-3024344-2

PRESUPUESTO

OBRA- FABRICACION DE CARRO TRANSPORTADOR DE BOBINA ¥ RACK DE MATERIA PRIMA

CLIENTE: JOHHSOM ¥ JOHNSON DE VENETUELA | 5.4 DIRECCION: Zona kndustiial Valencia, Entedo Carsbobo.
ATENCION: JOSE RODRIGUEZ

e DESCRIPCION UND. | CANTIDAD PRECIC UINITARIC PRECHO TOTAL

|FABRICACION DE CARRO TRANSPORTADOR DE BOBNAS

SEGUN PLANGS SUMMESTRADOS, ELABORADD EN ACERD =
1020 CON ACABADC ESMALTE DECORATIVG, AJUSTADO A Fza 3 %00.000.00 1.00.000,00
|MATERIWLES DE DIMENSIONES COMERCWALES

FARRICACION DE CARRC RACK DE MATERIA PRIMA SEGLIN
PLANOS SUMMISTRADOS, ELABORADO EN ACERD 1020

CON ACABADC ESMALTE DECORATIVO, AIUSTADO A Pai 3 400.000,00 1.200.000.00
MATERILES DE DIMENSIONES COMERCUMLES

SUB-TOTAL BsF: 2.700.000,00

VA 12% J24.000,00
Total Servicio Bs.F  3.024.000,00

NOTA : PRESUPUESTO ELABORADO A TODO COSTO CON ENTREGA EN PLANTA VALENCIA

Por Imanie, CA.

Omar A Rojas C.
Dpto. Ingenieria de Proyectos
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Zona Industrial El Recreo. Complejo Industrial Batalla de Carabobo. Galpén B-8.

Valencia Edo. Carabobo imanteingenieria@yahoo.com
Telefono: 0414-434.36.09 / 0416-445.55.01 / 0414-437.39.51

FECHA: 23/ 06/ 2017

N° JHN-23-06-09-03
1
1)

383 Q3

lo-llsum«m Sofucients

RIF J-30924346-2
PRESUPUESTO

OBRA: FABRICACION DE MEZZANINA PARA LA MAQUINA DIANA II

ICLIENTE: JOHNSON Y JOHNSON DE VENEZUELA , S.A. DIRECCION: Zona Industrial Valencia, Estado Carabobo.
ATENCION: JOSE RODRIGUEZ

ITEM DESCRIPCION UND. | CANTIDAD PRECIO UNITARIO PRECIO TOTAL
1 |FABRICACION DE MEZZANINA PARA LA MAQUINA DIANA II | Pza. 1 400.000,00 400.000,00
2 Pza. 0,00
SUB-TOTAL Bs.F: 400.000,00

IVA 12% 48.000,00

Total Servicio Bs.F 448.000,00

NOTA : PRESUPUESTO ELABORADO A TODO COSTO CON ENTREGA EN PLANTA VALENCIA

Por Imante, C,A.

Omar A Rojas C.
Dpto. Ingenieria de Proyectos
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