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RESUMEN

En la empresa FABRICA S.V.S.C.A. se detectaron condiciones
inadecuadas en el proceso de colado, debido a la presencia de actividades
de alto impacto, en este caso en especifico con tareas u operaciones
ejecutadas por los operarios de forma manual que representa un alto riesgo
laboral para generar trastornos musculo-esqueléticos. Por esta
problematica, se propusieronmejoras basadas en un estudio ergonémico, en
las actividades de alto impacto del proceso de colado, de la Fabrica S.V.S.
C.A. realizados por los trabajadores, con la finalidad de disminuir las
condiciones disergondémicas y cumplir con los lineamientos legales
vigentes.De este modo se llevo a cabo un diagndstico de la situacion
actual, andlisis de las debilidades encontradas que permitieron proponer
mejoras y finalmente un analisis de costo- beneficio de la mejora.La
investigacion se elaboro bajo la modalidad proyecto factible con un disefio
de campo y nivel de investigacion descriptiva y documental, se aplicé la
observacion directa, la entrevista no estructurada, la revision documental.
Y para la evaluacion de las actividades de alto impacto se utilizé el método
REBA.

Descriptores: Ergonomia, Alto Impacto, Riesgos Disergondmicos
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INTRODUCCION

El ser humano esta en la busqueda de seguridad en todo momento, ya que es
una condicion aplicable a toda situacion en la vida cotidiana, la cual se debe a
muchos factores, la salud es uno de los principales, resguardar la salud personal y
mental es fundamental en el mundo actual en el que se vive, otros factores son la
eficiencia y la comodidad dentro del entorno que rodea al individuo. Dichos factores
contribuyen al alcance de un mejor desempefio en las actividades diarias que se
realizan.

El &mbito laboral no es ajeno a estos factores. A través del tiempo se ha
evidenciado cdmo el ser humano realiza trabajos de esfuerzo excesivo, que atentan
contra su salud fisica y mental, ocasiondndole enfermedades ocupacionales a largo
plazo y siendo causa de distintos accidentes laborales.

Actualmente, la situacion han cambiado, el sistema legal es cambiante, y por
ende, las empresas se adaptan y evolucionan. La premisa de que el hombre se debia
adaptar a las tareas que realizaba ha quedado atras y dia tras dias se lucha para
disefiar las tareas de manera de que sean éstas las que se adapten al hombre, para
mejorar las condiciones de trabajo, preservar la salud y la calidad de vida de los
trabajadores y finalmente lograr el sentido de pertenencia laboral que tanto se busca.

Ante tal necesidad, se realiza la presente investigacion, que tiene como
objetivo proponer mejoras basadas en un estudio ergonémico de las actividades de
alto impacto del area de colado de la empresa FABRICA S.V.S, C.A. Esta empresa
esta especializada en la fabricacidn de suelas de poliuretano de calzados para damas y
caballeros, y es precisamente que durante el proceso de colado de la materia prima, se
presentan riesgos ergondmicos atados a las tareas propias ejecutadas en el area.

Para el analisis de la situacion actual se identificaron los riesgos

disergonémicos utilizando para ello el método REBA. Dicho método ayuda a evaluar



las posturas de las actividades, asi como de los riesgos mediante el levantamiento,
arrastre y empuje de carga, y el compromiso postural.

En la metodologia, se utilizaran técnicas de recoleccion de datos primarios y
secundarios, es decir, se realizaran entrevistas no estructuradas, para poder tomar en
cuenta la opinion de las personas que hacen vida en la empresa, la observacion
directa, registros en videos y fotos, para obtener datos confiables, asi como el uso de
una revision documental que sirva de apoyo a la investigaciones, con la finalidad
recopilar informacion en la investigacion. Para lograr el objetivo, este trabajo esta
estructurado de la siguiente forma:

En el capitulo I: se realiza la descripcion del problema, el porqué de la
investigacion, asi como se plantean el objetivo general y especificos, las limitaciones
y el alcance del trabajo de investigacion.

Para el capitulo 1l: se incluyen todos los aspectos tedricos necesarios, tales
como los antecedentes, las bases tedricas que se debe conocer para realizar la
investigacion, asi como las bases legales que hacen vida a lo largo de la investigacion
y los antecedentes que serviran de apoyo, para la realizacion del dicho proyecto.

En el capitulo 11, se explica la metodologia de investigacion a desarrollar, es
decir, tipo, nivel y disefio de la investigacion, las técnicas de recoleccion de datos
tales como la observacion directa, la entrevista no estructurada y la revision
documental, la poblacién en estudio, identificada como el area de colado conformada
por 12 personas y las fases de la investigacion.

En el capitulo 1V: se identificaron los recursos con los que se cuenta para la
realizacion de este proyecto, donde también se muestra el cronograma de actividades
a sequir en el periodo desde el mes de Septiembre 2016 hasta la defensa del mismo en
el mes de Mayo del presente afio.



CAPITULO |

EL PROBLEMA

1.1 Planteamiento del Problema

En 1946, la Asamblea Mundial de la Salud, en su constitucion, definio el
término “Salud” como un estado de bienestar general, es decir fisico, mental y social.
Es por ello, que Salud y Seguridad laboral, se define como un conjunto de medidas
desarrolladas para prevenir riesgos asociados al trabajo, dichas medidas se rigen por
el convenio 155 de la Organizacion Internacional del Trabajo (OIT 1997), el cual esta
directamente relacionado a las condiciones de trabajo brindadas por la empresa, éstas
deben ser adecuadas y justas para lograr un correcto desempefio de las actividades
por parte del personal.

Es por ello que hoy en dia,la promocion de la seguridad y salud con la
finalidad de mejorar condiciones y medio ambiente de trabajo, se ha convertido en
una importante estrategia de la empresa, ya que el bienestar de los trabajadores
contribuye al desarrollo y productividad de la misma. Asimismo, si el personal se
encuentra motivado contribuira positivamente en las actividades de la empresa. Al
respecto, indica Nicolaci, M; (2008)“El ser humano tiene aptitudes para la
productividad que pueden permanecer inactivas si el ambiente en que vive y trabaja le
impacta de manera destructiva y hostil, e impide su crecimiento y la expansion de sus
potencialidades”. (p.10)

En Venezuela, El Instituto Nacional de Prevencién, Salud y Seguridad
Laborales (INPSASEL), bajo el marco legal como la Constitucion de la Republica
Bolivariana de Venezuela de 1999, la Ley Organica de Prevencion, Condiciones y
Medio Ambiente de Trabajo, (LOPCYMAT) promulgada en el 2005, la Ley Organica
del Trabajo, Trabajadores y Trabajadoras (LOTTT) del 2012son los entes y



reglamentos que promueven el mejoramiento de las condiciones de vida y trabajo de
los trabajadores. Las empresas venezolanas deben ofrecer condiciones de trabajo
dignas y adecuadas, ya que asi lo estipula la ley, que de no ser acatada podria tener
como consecuencia una penalizacion, incluyendo la carcel.

Por lo tanto, estas condiciones de trabajos se refieren a la seguridad, salud y
bienestar en un ambiente de trabajo adecuado y propicio para el ejercicio pleno de las
facultades fisicas y mentales de los trabajadores, como lo indica la LOPCYMAT
(2005) en su articulo N°1, el cual le establece a las instituciones las normas,
lineamientos y politicas que garanticen la seguridad de los empleados de cada
empresa existente en Venezuela.

Dentro de estas normas y lineamientos, se encuentra la adecuacion de los
puestos de trabajo, de tal manera que se disminuyan o eliminen los riesgos de
exposicion fisica de los trabajadores. Por ello, se utiliza la ergonomia como ciencia
que se especializa en ello. De igual forma, la ergonomia es conocida como la
disciplina que se encarga del estudio del trabajo en relacion al medio ambiente,
considerando lugares de trabajo, herramientas y tareas bajo, ciertas normativas, como:
garantizar una correcta disposicién del espacio de trabajo, evitar los esfuerzos
innecesarios, los esfuerzos nunca pueden sobrepasar la capacidad del trabajador,
evitar movimientos que fuercen los sistemas articulares, entre otros.

Por lo que utilizando esta informacion las personas pueden prevenir
accidentes laborales y les sirve para ser usadas en el disefio del puesto de trabajo y de
las tareas, con la finalidad de beneficiar la calidad de vida de los trabajadores,
brindandole condiciones seguras de trabajo, evitando enfermedades ocupacionales y
finalmente incrementando la productividad de la empresa.Al respecto, en la Ley
Organica de Prevencion, Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo, LOPCYMAT
(2005), en su articulo 60 de la relacion persona, sistema de trabajo y maquina,
estipula lo siguiente:

“El empleador o empleadora debera adecuar los métodos de trabajo
asi como las méquinas, herramientas y Utiles utilizados en el



proceso de trabajo a las caracteristicas psicoldgicas, cognitivas,
culturales y antropométricas de los trabajadores y trabajadoras. En
tal sentido, debera realizar los estudios pertinentes e implantar los
cambios requeridos tanto en los puestos de trabajo existentes como
al momento de introducir nuevas maquinarias, tecnologias o
métodos de organizacion del trabajo a fin de lograr que la
concepcion del puesto de trabajo permita el desarrollo de una
relacion armoniosa entre el trabajador o la trabajadora y su entorno
laboral”

Por lo tanto,se requiere que el empleado aplique las normativas del trabajo a
que se dedica, ya que asi estard en pleno conocimiento de la labor que va realizar
previniendo cualquier accidente que pueda ocurrir en el manejo de maquinarias y
herramientas pertinentes al trabajo asignado para desarrollar su actividad laboral en
un ambiente laboral favorable para los trabajadores y para la empresa.

La empresa seleccionada como unidad de estudio para la presente
investigacion, Fabrica SVS C.A, no escapa de esta realidad. Estd ubicada en la Av.
Este-Oeste 2, Zona Industrial Municipal Norte, Parcela 86-A, Galp6n C, Valencia,
Estado Carabobo. Fue fundada en 2007 y se encarga de fabricar suelas de poliuretano
para calzados de damas y caballeros, con una produccién estimada de 36.000
unidades diarias. Estd conformada por cuatro departamentos: colado, moldeado,
control de calidad y embalaje. Las materias primas son importadas y procesadas para
luego ser distribuidas a reconocidas marcas venezolanas como Basinger y Mario
Pellino.

Entre tanto que el proceso productivo inicia con la recepcion de la materia
prima (Poliol y el Isocianato), la cual se presenta en forma de polvo, su presentacion
es en tambores de 200Kg., aungue puede variar segun las necesidades del comprador.
Luego, se verifica las caracteristicas de la materia prima como son la viscosidad, el
contenido de plomo, estafio, entre otros. Seguidamente, los tambores son
transportados con un montacargas a la maquina de mezclado, en el departamento de
colado y es el &rea donde ocurren la mezcla del Poliol y el Isocianato, la cual se

inyecta en los moldes de suelas con diferentes tallas. El area de moldeado se encarga



de procesar la materia prima (poliuretano) derretida, después del colado en el carrusel
para moldear la suela. Control de calidad, luego de que el proceso de moldeado
termina de verificar que el producto no tenga ningun defecto y pueda pasar al
siguiente proceso, si el producto salié defectuoso del proceso de moldeado se coloca
en una cesta para desechar o volverla a reutilizar.Si la suela cumple con las
especificaciones de control de calidad, son llevados al departamento de embalaje, en
el cual la mercancia es colocada en sus cajas y pasa entonces al almacén de producto

terminado. (Ver Figura 1).

Recepcidn y almacenamiento de la materia prima

Inspeccion de la materia prima

=

Transporte de la materia prima a la maquina de mezclado

Mezclado del Poliol y el Isocianato

A USSR T N
A A BA 4

Inyeccion a los moldes de suelas con diferentes tallas

5

Transporte al &rea de moldeado

Moldeado de las suelas

(=)

Inspeccién del producto terminado

|:94> Transporte al almacén de producto terminado

T Almacenamiento

Figura 1. Diagrama actual del proceso en la empresaFabrica SVS C.A.
Autores: Bricefio, A. y Mierez, S. (2016)




En este orden de ideas, en el desarrollo de las funciones de los operarios se
observaron condiciones operativas inadecuadas, por acciones como levantamiento,
arrastre, empuje y carga de forma manual, como es el caso de los tambores de
poliuretano con un peso aproximado de 200 kg, que se repite constantemente durante
toda la jornada laboral, en este caso en especifico en el area de colado, por lo que ha
generado una alta ausencia del personal dentro del area, con mas de un 60 % del total
del recurso humano, a causa de enfermedades ocupacionales segun lo expresado por
el Supervisor, puesto que los operarios han manifestado en particular lesiones
lumbares, lo cual evidencia que las actividades se estdn llevando a cabo
incorrectamente. De igual forma, a continuacion se presenta la Tablal que resefia la
morbilidad general de la empresa caso en estudio en el mes de agosto y septiembre
del 2016.

Tabla 1 Morbilidad General de la Empresa FABRICA S.V.S.C.A.
MES | DEPARTAMENTO | MOLESTIAS

TOTAL POR

Musc-Esq.| Auditivo | Visual. | Digestivos |Respiratorio. | Piel Otros DEPARTAMENTO

COLADO 4 1 3 1 2 1 12
MOLDEADO N° DE 3 1 1 1 2 8
AGOSTO CONTROL DE
CALIDAD TRABAJADDORES | 1 2 3 6
EBALAGE 4 2 1 7
COLADO 4 1 2 3 1 2 13
MOLDEADO N° DE 2 1 1 1 5
SEPTIEMBRE | CONTROL DE
CALIDAD TRABAJADDORES | 1 1 1 3
EBALAGE 3 2 1 2 8

Fuente: DSSL de la Fabrica SVS, C. A. (2016)

De este modo, se demuestra los efectos negativos que ha producido en los
operarios debido a las condiciones laborales actuales con las que desarrollan sus
tareas en los diferentes departamentos de la empresa.Pudiéndose resaltar los de mayor
incidencia como es el area de colado que en el mes de Octubre se tuvieron un total de
doce (12) trabajadores afectados, y en septiembre un total de trece (13). Ademas de

otros reflejados en los graficos 1y 2.
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Gréfico 1. Niveles de Morbilidad General de la Empresa FABRICA S.V.S.C.A. (Agosto 2016)
Fuente: Bricefio, A. y Mierez, S. (2016)
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Gréfico 2. Niveles de Morbilidad General de la Empresa FABRICA S.V.S.C.A. (Septiembre 2016)
Fuente: Bricefio, A. y Mierez, S. (2016)




Como se observa en la gréfica, en el departamento de colado ocurre la mayor
morbilidad con relacion a los otros, es decir que esa area es donde se presenta la
mayor proporcion de personas que acuden al servicio médico por molestias
realizando las labores correspondientes, lo cual genera la necesidad que en la presente
investigacion se realice una evaluacion basada en un estudio ergondmico de las
actividades de alto impacto en el proceso de colado de la fabrica S.V.S.C.A., para
con ello proponer mejoras que disminuyan o eliminen los riesgos disergondémicos
presentes.

En esta area laboran un total de doce personas en cuatro puestos de trabajo
rotativos por turno. En este departamento los trabajadores manipulan y trasladan de
manera manual un tambor de poliuretano con un peso aproximado de 200 kg,
excediendo los limites impuestos por la Norma Técnica para el control en la
manipulacion, levantamiento y traslado de cargas en Gaceta Oficial de la Republica
Bolivariana de Venezuela N°40.824. Asimismo, se podria decir de las posturas
inadecuadas y movimientos repetitivos, que afectan la salud de los trabajadores
causandoles enfermedades ocupacionales.

A continuacion se muestra en la Tabla 2, el indice de morbilidad de algunas
molestias que ocasionan en los trabajadores, en el area de colado para los meses de

agosto y septiembre del 2016.

Tabla 2Morbilidad en el Departamento de Colado

Molestias Agosto 2016 Septiembre 2016
N de Trabajadores N@ de Trabajadores

Musc-Esq. 4 4
Auditivo. - 1
Visual. 1 -
Digestivos. 3 2
Respiratorio. 1 2
Piel 2 1
Otros 1 2

Fuente: DSSL de la Fabrica SVS, C. A. (2016).



En la tabla 2 se observa de manera evidente que durante los meses de Agosto
y Septiembre del 2016, la mayor parte de los trabajadores presentaron molestias de
tipo masculo-esqueléticos afectando zonas como cuello, espalda, hombros y
extremidades superiores e inferiores.Y segun lo avalado por el Departamento de
Salud y Seguridad Laboral (DSSL), las molestias pueden ser desde pequefias
molestias y dolores hasta cuadros médicos que ameriten reposo temporal.

En el grafico 3, se muestra el porcentaje de trabajadores del area de colado
con los distintos tipos de molestias, los mas recurrentes son de tipo
musculoesquelético con 34% del total de trabajadores afectados durante el mes de
Agosto.

AGOSTO

®m Musc-Esg.

= Auditivo.

= Visual.

= Digestivos.

® Respiratorio.
= Piel

m Otros

Gréfico 3. Molestias del mes de Agosto en el area de colado.
Fuente: Bricefio, A. y Mierez, S.(2016)
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En el grafico 4 se observa que las molestias mas recurrentes durante el mes de
Septiembre son de tipo musculo-esquelético con 33% del total de trabajadores del

area de colado, seguido por molestias digestivas, respiratorias y de diversa indole.

SEPTIEMBRE

M Musc-Esq.

W Auditivo.

| Visual.
Digestivos.

M Respiratorio.

H Piel

W Otros

Gréfico 4. Molestias del mes de Septiembre en el area de colado
Fuente: Bricefio A, Mierez S (2016)

Actualmente la Fabrica S. V.S. C. A., puede ser una empresa relativamente
nueva, no cuenta con estudios ergondmicos que evidencien de forma técnica, las
oportunidades de mejoras en los puestos de trabajo, es por ello que surge la necesidad
de llevar a cabo la presente investigacion con la finalidad de aportar soluciones para
minimizar los riesgos disergondmicos en el area de colado de la empresa.

Entonces, la presente investigacion plantea como proposito desarrollar una
propuesta de mejora basada en un estudio ergonémico de las actividades de alto

impacto en el proceso de colado de la Fabrica S.V.S C.A., en Valencia del estado
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Carabobo, ya que se presume, que de continuar con esta problematica, la empresa
queda expuesta a inspecciones por parte de las autoridades del Instituto Nacional de
Prevencion Salud y Seguridad Laborales (INPSASEL), y amonestaciones, por no
garantizar condiciones seguras a sus empleados, incrementos en los reposos,
afectando la productividad en la empresa y aumentando los costos operacionales que
se derivan de la contratacion de nuevo personal, habilitaciones y pagos de gastos
médicos.
1.2Formulacién del Problema
Tomando en consideracion lo anteriormente expuesto se plantea la siguiente
interrogante que dard inicio a la investigacion:;Como se pueden mejorar las
condiciones disergonémicas y movimientos de alto impacto realizados por los
trabajadores del area de colado de la empresaFabrica S.V.S.C.A?
1.30bjetivos de la Investigacion
1.3.10Dbjetivo General
Proponer mejoras basadas en un estudio ergonémico, en las actividades de alto
impacto del proceso de colado, de la Fabrica S.V.S. C.A. realizados por los
trabajadores, con la finalidad de disminuir las condiciones disergondémicas y cumplir
con los lineamientos legales vigentes.
1.3.20Dbjetivos Especificos
Diagnosticar la situacion actual del proceso de colado, en cuanto al cumplimiento
de los requerimientos ergondémicos legales que rigen la materia de seguridad,
salud y ergonomia en el trabajo, a través de técnicas de recoleccion de datos.
Analizar las debilidades encontradas en el diagndsticoque afectan al operario,
utilizando herramientas de ingenieria industrial.
Proponer mejoras en las actividades de alto impacto del area de colado de la
Féabrica S.V.S C.A, en base al andlisis realizado.
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Evaluar la relacion costo/beneficio para implementacion de las mejoras
ergonémicas propuestas en el area.
1.4Justificacion de la Investigacion

Toda investigacion tiene como proposito principal, explicar las acciones a
tomar para resolver una determinada situacion. Partiendo de un problema como lo es,
el detectado en la empresa Fébrica S.V.S. C.A., debido a los altos niveles de
morbilidad en el departamento de colado, por presentar la mayor parte de los
trabajadores molestias de tipo musculo-esqueléticos, se realiza un estudio, cuyo
propdsito es obtener como resultado, las causas que generan la situacion presente y
con ello orientar en la toma de decisiones efectivas y pertinentes, dentro de un plan de
mejoras, que conduzcan lograr los objetivos planteados por la empresa.

A esto se suma, que dicha propuesta es con el fin de garantizar la seguridad y
salud de los trabajadores, ya que si se cuenta con una némina de trabajadores en
buenas condiciones de salud, ejerciendo sus labores en un ambiente de condiciones
Optimas, ayudan a incrementar la produccion de la empresa. De alli, la importancia
deque el presente estudio apunte mejoras en las actividades que realizan los
empleados, con la finalidad de adecuar y adaptar las condiciones de estos puestos
trabajos a las caracteristicas adecuadas de los trabajadores que ejercen sus labores en
ellos.

Por tal motivo, el bienestar de los trabajadores ayudaria a garantizar la
continuidad de las operaciones evitando cualquier tipo de pérdidas por la detencion
del proceso productivo a causa de enfermedades laborales, como se cree que es
frecuente en empresas en las que la ergonomia del trabajo y las condiciones de los
trabajadores no es una prioridad.EI no cumplimiento de los requisitos de la
LOPCYMAT no solo implicaria dafios a los trabajadores, sino también genera
incumplimiento legal que como consecuencia como multas, calculadas por trabajador

expuesto. El &rea de colado cuenta con 12 trabajadores los cuales representan el
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100%, y a su vez multiplicado por un promedio entre 26 y 75 unidades tributarias por

cada trabajador expuesto.(Ver Tabla 3)

Tabla 3Penalizacién

UNIDADES
TRABAJADORES | TRIBUTARIAS BS. COSTO TOTAL
12 26 150 46.800Bsf
12 75 150 135.000Bsf

Fuente: Articulo 199 de la LOPCYMAT/(2005)

Es por ello que mediante esta investigacion se realizara una propuesta de
mejora buscando el bienestar de los trabajadores, con la finalidad que ellos puedan
mejorar en el desempefio de sus actividades beneficiando a la empresa. Con la mejora
del puesto de trabajo, se pretende, ademas, reducir al minimo los costos de
rehabilitacién por enfermedades ocupacionales relacionadas con ergonomia.
1.5Alcance y limitaciones

El alcance de esta investigacion esta direccionado a todas las actividades que
realizan los trabajadores en el departamento de colado de la empresa FABRICA SVS
C.A, ubicada en la Av. Este-Oeste 2, Zona Industrial Municipal Norte, Parcela 86-A,
Galpon C, Valencia Estado Carabobo.

Dentro de las limitaciones del estudio, se presentan aquellas referidas al
tiempo de la investigacion para poder cubrir los métodos de evaluacion ergonémica y
la falta de informacion y la falta de datos estadisticos respecto a estudios realizados

anteriormente en la empresa.
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CAPITULO I

MARCO TEORICO

El marco tedrico tiene como proposito darle a la investigacion, conocimientos
previos y ordenados de manera que den utilidad al estudio, y es por ello que, segun
Hernandez, R., Fernandez, C. y Baptista, P. (2000) indican que existen algunas
funciones que debe cumplir el marco tedrico en toda investigacion, las cuales son las
siguientes:

Orientar hacia la organizacion de datos y hechos significativos para descubrir las
relaciones de un problema con las teorias ya existentes.

Evitar que el investigador aborde tematicas que, dado el estado del
conocimiento, ya han sido investigadas o carecen de importancia cientifica.
Guiar en la seleccion de los factores y variables que seran estudiadas en la
investigacion, asi como sus estrategias de medicion, su validez y confiabilidad.
Prevenir sobre los posibles factores de confusion o variables extrafias que
potencialmente podrian generar sesgos no deseados.

Orientar la busqueda e interpretacion de datos.

Con relacién a lo anteriormente expresado por los autores citados, se podria
decir que los aportes tedricos daran apoyo a un conjunto de herramientas a utilizar
para resolverel problema objeto de estudio; permitiendo realizar una revision de la
literatura existente, donde se destaquen, se obtengan y se consulten la bibliografia y
otros materiales didacticos que puedan ser Utiles para el propoésito de estudio, asi

como extraer y seleccionar la informacién principal y necesaria que se asemeje al
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problema planteado. La importancia de este marco radica en que para alcanzar los

objetivos que se han planteado en una investigacion se debe contar con un sistema
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coherente de conceptos, proposiciones y teorias que proporcione al investigador un
amplio horizonte de conocimientos, asi como en un marco de referencia en el cual se
sustente la investigacion para el posterior analisis de los resultados.

A continuacion se exponen un conjunto de investigaciones previas, teorias e
informacion en general los cuales conforman y sustentan el basamento teérico de la
siguiente investigacion.

2.1 Antecedentes de la Investigacion

Los antecedentes se refieren a la revision de trabajos previos relacionados con
el tema en estudio, deben ser realizados por instituciones de educacion superior y
pueden ser trabajos de grado, postgrados, ponencias, trabajos de ascenso,
conferencias, congresos, bien sea de caracter nacional e internacional.

Villalobos, M. (2015). En el trabajo especial de grado titulado “Riesgos
Ergondémicos en los Puestos de Trabajo de un Supermercado del Estado
Carabobo 2014-2015 presentado en la Universidad de Carabobo (UC), indican que
los trabajadores de supermercados se exponen a multiples riesgos laborales que
pueden asociarse a enfermedades ocupacionales. El objetivo de esta investigacion,
fue determinar los riesgos ergonémicos en puestos de trabajo de un supermercado del
Estado Carabobo, desde Octubre 2014 hasta Marzo 2015. La metodologia aplicada
fue el: estudio descriptivo de corte transversal, realizado en una muestra voluntaria de
50 trabajadores de diez puestos de trabajo. A quienes se les realizd la Prueba
Escalonada, también aplicé el Cuestionario Psicosocial de Copenhague y el Test de
Puestos con Pantallas de Visualizacion de Datos de la Universidad Complutense.

El investigador utilizé el Modelo Simple e Integral para evaluacion de riesgo a
lesiones musculo-esqueléticas (MODSI), la Check-list de Acciones Repetitivas
Ocupacionales (OCRA), la Evaluaciéon Réapida de Esfuerzo para Oficinas (ROSA) y
la Norma Covenin 2742. Como resultados encontrd que la capacidad fisica es normal

en el 40% vy alta en el 22% de los trabajadores. EI 98% de los trabajadores mostrd
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exposicion desfavorable para la inseguridad. La carga postural estuvo presente en el
100% de las evaluaciones. Dentro de las conclusiones, el investigador expone la
importancia de las evaluaciones ergonémicas que permiten ayudar a realizar las
propuestas que corrijan las causas,para asi disminuir los riesgos ergonémicos y
prevenir secuelas provenientes de los riesgos ocupacionales. Asimismo, sefiala la
importancia de distribuir informacion sobre ergonomia, los riesgos y sus beneficios
con el fin de dar comienzo a las correcciones de las posturas inadecuadas.

Por lo antes expuesto, este trabajo de investigacién fue de vital importancia
como guia para la aplicacion de métodos ergondmicos con el fin de disefiar puestos
de trabajo, aplicacion de metodos de observacion directa y la encuesta al operario, asi
como realizar analisis sobre el redisefio de los puestos de trabajo y la generacion de
alternativas para eliminar o reducir, el nivel de riesgo presente en sus areas de trabajo,
mejorar las metodologias de trabajo y satisfacer las demandas de los trabajadores.

Asimismo, Hernandez, A. (2015), presenta el trabajo especial de grado titulado
“Las Condiciones Ergondmicas en el Desempefio Laboral de las Higienistas
Dentales de la Facultad de Odontologia de la Universidad de Carabobo”
presentado ante la Universidad de Carabobo para optar al titulo de Ingeniero
Industrial. La presente investigacion estuvo orientada a: determinar las condiciones
ergonomicas en el desempefio laboral de las higienistas dentales, de la Facultad de
Odontologia de la Universidad de Carabobo, con el proposito de mejorar las
condiciones del medio ambiente de trabajo y relacionado con las actividades que alli
realizan durante su jornada laboral.

Metodoldgicamente, estuvo enmarcada en un estudio descriptivo de campo. En
este sentido, la investigacion tuvo como poblacién un total de 62 higienistas dentales,
los cuales laboran en la Facultad de Odontologia de la Universidad de Carabobo. El
instrumento elegido y construido para la medicion, basandose en las variables e

indicadores, fue un cuestionario con Escalamiento tipo Likert, constituido por 22
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reactivos y una encuesta de sintomatologia ergondémica y factores propios del
individuo basadas en el Cuestionario Nordico Estandarizado, para la deteccion y
analisis de sintomas musculo esqueléticos.

Los resultados presentados por el investigador, arrojaron que: se debe educar
tanto a la institucién como a las Higienistas dentales de la Facultad de Odontologia de
la Universidad de Carabobo sobre la necesidad de aplicar las medidas preventivas
pertinentes, a fin de garantizar la salud e integridad de los trabajadores, por lo que se
recomienda generar pautas ergonémicas que contribuyan a tener puestos de trabajo
confortables que prevengan las dolencias musculos esqueléticos y éstas estan
relacionadas en la guia de higiene postural para los puestos de trabajo.

Esta investigacion fue de gran ayuda ya que genero una linea de referencia en el
planteamiento de los objetivos especificos de la investigacion, del mismo modo fue
tomada en cuenta la estructura de las herramientas utilizadas, como el cuestionario
con escalamiento tipo Likert y la encuesta realizada.

Seguidamente, Morales, K. (2014)en el trabajo especial de grado titulado
“Evaluacion del Puesto de Trabajo de Almacenista de una Empresa de
Alimentos Maracay Estado Aragua” presentado ante la Universidad de Carabobo.
La investigacion consistio en evaluar ergonomicamente el puesto de trabajo de un
almacenista, en una empresa de alimentos ubicada en Maracay, Estado Aragua. Fue
una investigacion de tipo observacional descriptivo. EI almacén posee una poblacion
de 298 sujetos, la muestra estuvo constituida por 60 trabajadores correspondientes al
area del almacén.

El autor aplicé una encuesta a todos los trabajadores del area, con sintomas
musculo esqueléticos y medidas antropométricas, efectué una entrevista y realizé la
valoracién de los riesgos, empleando el peritaje de puestos, mediante estudios de las

posturas mas criticas, con el método REBA que reportd un alto riesgo y el método
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NIOSH con una puntuacion de 1,2 que determina que existe riesgo de dolencias o
lesiones.

Se evidencid riesgo de afeccion musculo esquelético, estableciendo que debe
intervenirse rapidamente, optimizando la operacion. Por ultimo, recomendé formar a
los trabajadores sobre los riesgos de salud y la importancia de la ergonomia en el
trabajo, colocando maquinaria que disminuya el traslado de la carga, disminuir la
altura del empalizado, las frecuencia y duracion de las tareas, mejorar la condicién de
agarre de las cajas, la altura del cajon de las unidades, buscando que el binomio
empresa trabajador posean un fin comin, basado en la productividad y en el respeto
del recurso humano.

El uso de esta informacion fue de gran soporte a la investigacién ya que en ella
se emplearon varias metodologias y herramientas que forman parte de este trabajo, su
enfoque tiene una relacion puntual con este trabajo de grado, ya que ambos sugieren
una propuesta basada en estudios ergondémicos para mejorar condiciones de trabajo
que ayuden a prevenir lesiones y enfermedades ocupacionales.

En este orden de ideas, Cerda, E. (2013), realizé un trabajo de investigacion
titulado “Ergonomia en la construccion”, desarrollado en la Universidad Técnica de
Catalufia, tuvo como objetivos estudiar tareas, analizar variables y desarrollar
modelos de evaluacién para tareas con manipulaciéon manual de carga dinamico-
asimétricas en el sector construccion. EI modelo lo realiz6 con base en las siguientes
fases de investigacion: clasificacion del proceso, recoleccion de informacion técnica,
identificacion de variables para finalmente realizar un andlisis de las tareas,
determinacion de un indice ergonémico global considerando las siguientes variables:
Peso, Frecuencia, Técnicas y Posturas Combinadas, Agarre Combinado, Percepcién
de Esfuerzo y Dificultad de Manipulacion. El autor finalizé la investigacion con
proyecciones y necesidades acerca la investigacion de la manipulacion manual de

Carga Dindmico-Asimétricas.
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Este trabajo sirve de precedente debido a la existente manipulacion manual de
carga, lo cual es determinante en el area de colado donde se lleva a cabo el estudio ,
debido a que, el proceso de colado es totalmente manual y ha producido
inconvenientes a nivel ergondmico en los trabajadores del area. Este estudio, genera
un modelo de evaluacion a la manipulacion manual de carga, que sirve de referencia
para desarrollar y generar las alternativas de mejora.

Por ultimo, Siza, (2012), presenta el trabajo especial de grado titulado “Estudio
Ergonomico en los Puestos de Trabajos del Area de Preparacion de Material en
Cepeda Compafia Limitada”presentado ante la Escuela Superior Técnica de
Chimborazoen Riobamba, Ecuador, para optar al titulo de Ingeniero Industrial. La
presente investigacion consistié en realizar un estudio ergondmico en los puestos de
trabajo del area de preparacién de material en “Cepeda Compafiia Limitada”, su
actividad principal es la fabricacién 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 utilizé son: OWAS, REBA, UNE-EN 1005-4, MAC,
G-INSHT, vy el software EvalCARGAS, logrando identificar las actividades de los
puestos de trabajo con mayor posibilidad de dafio a la salud de los trabajadores.

En la investigacién el autor concluye que las principales afecciones de origen
ergonémico a las que el trabajador estd expuesto son: lumbalgia, hernia discal y
cervicalgia. Tambien propone medidas preventivas destinadas a controlar el riesgo
ergondmico encontrado; ademas, de una correcta vigilancia de salud para los
trabajadores. Con las recomendaciones propuestas pretende disminuir el nivel de
riesgo ergondmico en los puestos de trabajo; asi como brindar a los trabajadores la

informacidn necesaria para prevenir afecciones de tipo ergonémico.
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Este trabajo fue considerado importante para la investigacion realizada
actualmente, debido que posee informacion muy util con respecto al analisis de
puestos de trabajo, ergonomia, identificar los factores de riesgo ergonémico que
pueden causar enfermedades, ademas de la aplicacion de métodos como el OWAS,
REBA y un software que te permite evaluar las cargas manipuladas por los
trabajadores. Este estudio propone medidas de control que pueden servir de guia para
el desarrollo de las propuestas de mejora de esta investigacion, asi como de
recomendaciones para la empresa FABRICA SVS C.A.

2.2 Bases Tedricas
Las bases tedricas son un conjunto de basamentos teoricos y legales que
sustentan la investigacion, segun Pérez, J. (2010) la define como:

Las bases teoricas constituyen el corazon del trabajo de investigacion,
pues es sobre este que se construye todo el trabajo. Una buena base
tedrica formard la plataforma sobre la cual se construye el analisis de
los resultados obtenidos en el trabajo, sin ella no se puede analizar los
resultados. (p.54).

Por lo tanto las teorias que a continuacion se describen serviran de soporte para

el presente estudio de investigacion:
2.2.1 Ergonomia

En la actualidad, se puede definir la ergonomia: Seglin la Asociacion
Internacional de Ergonomia (2000), IEA por sus siglas en inglés, “la Ergonomia es el
conjunto de conocimientos cientificos aplicados para que el trabajo, los sistemas,
productos y ambientes se adapten a las capacidades y limitaciones fisicas y mentales
de la persona”. (p.87).En una de sus ramas, la ergonomia fisica, estudia las posturas
mas apropiadas para realizar las tareas del hogar y del puesto de trabajo, para el
manejo de cargas y materiales y para los movimientos repetitivos.
2.2.2 Objetivo de la Ergonomia

IEA (2000), define los objetivos de la ergonomia dentro de la organizacion de

la siguiente manera:

22



1. Disefiar el ambiente fisico de trabajo para lograr comodidad, seguridad, salud e
higiene laboral.

2. Disefiar herramientas, instrumentos, maquinarias e instalaciones de acuerdo a las
necesidades y caracteristicas fisicas de los usuarios.

3. Estructurar métodos de trabajo para lograr productividad, calidad y economia.

4. Facilitar la seleccion de personal y ayudar a la capacitacion y entrenamiento.

5. Analizar los puestos de trabajo, especificarlos y evaluar las tareas y los Detectar
riesgos de fatiga, cansancio y accidentes.

6. Promover la comodidad, la salud, la calidad de vida interna y lograr la
satisfaccion laboral.

7. puestos.

8. Seleccionar la tecnologia mas adecuada para el sistema de trabajo.

9. Regular las condiciones de iluminacion, ventilacion, desplazamientos, ubicacion
de maquinas y herramientas en el entorno de trabajo.

2.2.3Tipos de Ergonomia

Rodriguez, E. (2007). Define los tipos de ergonomia de la siguiente manera:

Ergonomia Cognitiva:

La ergonomia cognitiva (o como también es llamada 'cognoscitiva’) se interesa
en los procesos mentales, tales como percepcion, memoria, razonamiento, y respuesta
motora, en la medida que estas afectan las interacciones entre los seres humanos y los
otros elementos componentes de un sistema.

Los asuntos que le resultan relevantes incluyen carga de trabajo mental, la toma
de decisiones, el funcionamiento experto, la interaccion humano-computadora (por
ejemplo, la ley de Fits), la confiabilidad humana, el stress laboral y el entrenamiento
y la capacitacion, en la medida en que estos factores pueden relacionarse con el

disefio de la interaccion humano-sistema.
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Ergonomia Fisica o quimica:

La ergonomia fisica se preocupa de las caracteristicas anatomicas,
antropomeétricas, fisioldgicas y biomecanicas humanas en tanto que se relacionan con
la actividad fisica.

Sus temas mas relevantes incluyen posturas de trabajo, sobreesfuerzo, manejo
manual de materiales, movimientos repetidos, lesiones musculo-tendinosas (LMT) de
origen laboral, disefio de puestos de trabajo, seguridad y salud ocupacional.

Ergonomia Organizacional:

La Ergonomia Organizacional se preocupa por la optimizacién de sistemas
socio-técnicos incluyendo sus estructuras organizacionales, las politicas y los
procesos.

Son temas relevantes a este dominio los factores psicosociales del trabajo, la
comunicacion, la gerencia de recursos humanos, el disefio de tareas, el disefio de
horas laborables y trabajo en turnos, el trabajo en equipo, el disefio participativo, la
ergonomia comunitaria, el trabajo cooperativo, los nuevos paradigmas del trabajo, las
organizaciones virtuales, el teletrabajo y el aseguramiento de la calidad ergonémica.
2.2.4Principios Basicos de la Ergonomia

Rodriguez, E. (2007). Esmuy importante  examinar  las
condicioneslaboralespara resolver o evitar problemas de salud. Generalmente realizar
cambios ergondmicos, por pequefios que sean, del disefio del equipo, del puesto de
trabajo o las tareas puede mejorar considerablemente la comodidad, la salud, la
seguridad y la productividad del trabajador.

A continuacion principios de cambios ergonémicos que pueden producir
mejoras significativas en el puesto de trabajo:

Para labores minuciosas que exigen inspeccionar de cerca los materiales, el

banco de trabajo debe estar mas bajo que si se trata de realizar una labor pesada.

24



Para las tareas de ensamblaje, el material debe estar situado en una posicion tal
que los musculos més fuertes del trabajador realicen la mayor parte de la labor.
Hay que modificar o sustituir las herramientas manuales que provocan
incomodidad o lesiones. A menudo, los trabajadores son la mejor fuente de ideas
sobre cOmo mejorar una herramienta para que sea mas comodo manejarla. Asi,
por ejemplo, las pinzas pueden ser rectas o curvadas, segin convenga.

Ninguna tarea debe exigir de los trabajadores que adopten posturas forzadas,
como tener todo el tiempo extendidos los brazos o estar encorvados durante
mucho tiempo.

Hay que ensefiar a los trabajadores las técnicas adecuadas para levantar pesos.
Toda tarea bien disefiada debe minimizar cudnto y cudn a menudo deben
levantar pesos los trabajadores.

Se debe disminuir al minimo posible el trabajo en pie, pues a menudo es menos
cansador hacer una tarea estando sentado que dé pie.

Se deben rotar las tareas para disminuir todo lo posible el tiempo que un
trabajador dedica a efectuar una tarea sumamente repetitiva, pues las tareas
repetitivas exigen utilizar los mismos musculos una y otra vez y normalmente
son muy aburridas.

Hay que colocar a los trabajadores y el equipo de manera tal que los trabajadores
puedan desempenar sus tareas teniendo los antebrazos pegados al cuerpo y con
las mufiecas rectas.

Ya sean grandes o pequefios los cambios ergonémicos que se discutan o pongan
enpractica en el lugar de trabajo, es esencial que los trabajadores a los que
afectaran esos cambios participen en las discusiones, pues su aportacion puede
ser util para determinar qué cambios son necesarios y adecuados. Conocen mejor

que nadie el trabajo que realizan.
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Los principios expuestos en el parrafo anterior aplican como norma general a
sequir cuando se evalua el puesto de trabajo en busca de mejoras del mismo, sin
embargo cada puesto de trabajo presenta diferentes condiciones ergonémicas para el
trabajador por multiples factores como: labor a realizar en dicho puesto, condiciones
de iluminacién, clima, postura, antropologia del trabajador, requerimientos de
manipulacion manual de cargas, posturas inadecuadas debido a disefios no
ergondmicos de maquinaria a operar por parte del trabajador.

Debido a esto no existe un procedimiento lineal para generar las mejoras a un
puesto de trabajo, sino que a lo largo del tiempo se ha trabajado en crear herramientas
de estudio de cada factor antes expresado para asi luego de obtener resultados de la
situacion actual estudiada, se pueda concluir si ha presencia de riesgos
disergonémicos que amerite disefiar mejoras especificas a cada puesto de trabajo.
2.2.5 Riesgo ergonémico

Es definido por Villar, M. (2011), como la probabilidad de sufrir un evento
adverso e indeseado en el trabajo y condiciones por ciertos factores de riegos
ergondémicos y entendiendo este tipo de riegos, como un conjunto de atributos de la
tarea o puesto de trabajo, mas o menos claramente definidos, que inciden en aumentar
la probabilidad de que un sujeto, expuesto a ellos, desarrolle una lesion en su trabajo.

Debido a lo anteriormente expresado por el autor mencionado, los factores de
riesgos pueden ser caracterizados como factores biomecanicos y psicosociales. Los
biomecénicos son todas aquellas que afectan la parte fisica del trabajador como
posturas forzadas de uno o varios miembros del cuerpo, la aplicacion de una fuerza
excesiva, ciclos de trabajos cortos y repetitivos, uso de maquinas o herramientas que
transmiten vibraciones en el cuerpo, entre otros. Mientras que los factores
psicosociales afectan la parte mental del empleado, como consecuencia de un trabajo

monotono, falta de control sobre las propias tareas, presion de trabajo, entre otros.
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2.2.6 Antropometria

Sanchez, R. (2012). En un articulo escrito, duefio de un reconocido blog en
internet sobre ergonomia, define que, la antropometria es la ciencia de la medicion de
las dimensiones y algunas caracteristicas fisicas del cuerpo humano. Esta ciencia
permite medir longitudes, anchos, grosores, circunferencias, volimenes, centros de
gravedad y masas de diversas partes del cuerpo, las cuales tienen diversas
aplicaciones.En el campo de la salud y seguridad en el trabajo y de la ergonomia, los
sistemas antropomeétricos se relacionan principalmente con la estructura, composicion
y constitucion corporal y con las dimensiones del cuerpo humano en relacion con las
dimensiones del lugar de trabajo, las maquinas, el entorno industrial y la ropa.

Clasificacion de la Antropometria

Sanchez, R. (2012).Existe la antropometria estatica y la dindmica. La estatica
mide al cuerpo mientras este se encuentra fijo en una posicion, permitiendo medir el
esqueleto entre puntos anatomicos especificos, por ejemplo el largo del brazo medido
entre el acromio y el codo. Las aplicaciones de este tipo de antropometria permite el
disefio de elementos como guantes, cascos entre otros.

La antropometria dindmica o funcional corresponde a la tomada durante el
cuerpo en movimiento, reconociendo que el alcance real de una persona con el brazo
no corresponde solo a la longitud del mismo, sino al alcance adicional proporcionado
por el movimiento del hombro y tronco cuando un trabajador realiza una tarea.

Variables Antropométricas

Las variables antropométricas son principalmente medidas lineales, como la
altura o la distancia con relacién al punto de referencia, con el sujeto sentado o de pie
en una postura tipificada; anchuras, como las distancias entre puntos de referencia
bilaterales; longitudes, como la distancia entre dos puntos de referencia distintos;
medidas curvas, o arcos, como la distancia sobre la superficie del cuerpo entre dos

puntos de referencia, y perimetros, como medidas de curvas cerradas alrededor de
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superficies corporales, generalmente referidas en al menos un punto de referencia o a

una altura definida. Tal como se muestra en la figura 2.

Figura 2: Modelo de perfil humano antropométrico
Fuente: Sanchez, Rivera (2012)

Algunas de las variables antropométricas son las siguientes:
Alcance hacia adelante (hasta el pufio, con el sujeto de pie, erguido, contra una
pared)
Estatura (distancia vertical del suelo al vértex)
Altura de los hombros (del suelo al acromion)
Altura de la punta de los dedos (del suelo al eje de agarre del pufio)
Anchura de los hombros (anchura biacromial)
Altura sentado (desde el asiento hasta el vértex)
Altura de los 0jos, sentado (desde el asiento hasta el vértice interior del 0jo)
Altura de los hombros, sentado (del asiento al acromion)
Altura de las rodillas (desde el apoyo de los pies hasta la superficie superior del

muslo)
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Longitud de la parte inferior de la pierna (altura de la superficie de asiento)
Longitud del antebrazo (de la parte posterior del codo doblado aleje del pufio)
Profundidad del cuerpo, sentado (profundidad del asiento)
Longitud de rodilla-nalga (desde la rétula hasta el punto mas posterior de la
nalga)
Distancia entre codos (distancia entre las superficies laterales de ambos codos)
Anchura de cadera, sentado (anchura del asiento)
Anchura del pie.

2.2.7 Trastornos Musculo-Esqueléticos

La Agencia Europea para la Seguridad y Salud en el Trabajo (EU-OSHA), en el
afio 2015, definen los trastornos musculo-esqueléticos (TME) como una de las
enfermedades de origen laboral méas comunes que afectan a millones de trabajadores
y cuestan a los empresarios mucho dinero. Afrontar los TME ayuda a mejorar las
vidas de los trabajadores aunque también tiene sentido desde un punto de vista
empresarial.

Los trastornos musculo-esqueléticos normalmente afectan a la espalda, cuello,
hombros y extremidades superiores, aunque también pueden afectar a las
extremidades inferiores. Comprenden cualquier dafio o trastorno de las articulaciones
y otros tejidos. Los problemas de salud abarcan desde pequefias molestias y dolores a
cuadros médicos mas graves que obligan a solicitar la baja laboral e incluso a recibir
tratamiento médico. En los casos mas crénicos, pueden dar como resultado una
discapacidad y la necesidad de dejar de trabajar.Los dos grupos principales de TME
son los dolores y las lesiones de espalda y los trastornos laborales de las extremidades
superiores (que se conocen comunmente como «lesiones por movimientos

repetitivos»).
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Causas de los Trastornos Musculo Esqueléticos

La mayoria de los TME relacionados con el trabajo se desarrollan a lo largo del
tiempo. Normalmente no hay una Unica causa de los TME, sino que son varios los
factores que trabajan conjuntamente. Entre las causas fisicas y los factores de riesgos
organizativos se incluyen:

Manipulacion en cargas, especialmente al agacharse y girarse.
Movimientos repetitivos o forzados.

Posturas extrafias o estaticas.

Vibraciones, iluminacion deficiente o entornos de trabajo frios.
Trabajo a un ritmo elevado.

Estar de pie o sentado durante mucho tiempo en la misma posicion.

Existen datos crecientes que vinculan los trastornos musculo esqueléticos con
factores de riesgo psicosocial (en especial combinados con riesgos fisicos), entre los
que se incluyen:

Alto nivel de exigencia de trabajo o una escasa autonomia.
Escasa satisfaccion laboral.

Prevencionpara los Trastornos Musculo Esqueléticos

No existe una Unica solucion y en caso de problemas graves o poco habituales
puede ser necesario asesoramiento profesional. Sin embargo, muchas soluciones son
faciles y accesibles, por ejemplo, proporcionar una carretilla para manipular
mercancias o cambiar la posicion de los elementos de un despacho.Para abordar los
trastornos musculo-esqueléticos los empresarios deberian utilizar:

Evaluacion de riesgos: adoptar un enfoque holistico, evaluando y abordando todas
las causas (véase supra).
Participacion del empleado: incluir al personal y sus representantes en los debates

sobre posibles problemas y solucione.
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Acciones
Las acciones preventivas podrian incluir cambios en:
Disefo del lugar de trabajo: adapte el disefio para mejorar las posturas de trabajo
Equipo: asegurese de que tiene un disefio ergondmico y adecuado para las tareas
Trabajadores: mejore la conciencia del riesgo, proporcione formacién sobre
buenos métodos de trabajo
Tareas: cambie los métodos o herramientas de trabajo
Gestion: planifique el trabajo para evitar el trabajo repetitivo o trabajar en malas
posturas durante un tiempo prolongado Planifique pausas para descansar, rote los
puestos de trabajo o reasigne el trabajo
Factores organizativos: desarrolle una politica en materia de trastornos musculo-
esqueléticos
También deben considerarse en el enfoque de gestion de los TME la vigilancia
de la salud, la promocion de la salud y la rehabilitacién y reintegracion de los
trabajadores que ya padecen algin TME.
2.2.8Método REBA
Segun Hignett, S y Mcatamney, L. (2000). Es el resultado del trabajo conjunto
de un equipo de ergbnomos, fisioterapeutas, terapeutas ocupacionales y enfermeras,
“es una herramienta atil para la prevencion de riesgos capaz de alertar sobre
condiciones de trabajo inadecuadas”. (p.12).Por lo que realizando andlisis postural
especialmente en labores que conllevan cambios de posturas, la aplicacion previene al
evaluador sobre el riesgo de lesiones que pueden sufrir el trabajador asociadas
principalmente de tipo musculo esquelético, indicando en cada casa la urgencia con
que se deberian aplicar acciones correctivas.Entre tanto, para el desarrollo del REBA
pretende:
Desarrollar un sistema de analisis postural sensibles para riesgos musculos

esqueléticos en una variedad de tareas.
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Dividir el cuerpo en segmento para codificarlos individualmente, con referencia a
los planes de movimientos.
Suministrar un sistema de puntuacion para la actividad muscular debido a
posturas estaticas (segmento corporal o una parte del cuerpo) dindmicas (acciones
repetidas, por ejemplo repeticiones superiores a 4 veces /minutos, excepto andar),
inestables o por cambios rapidos de la postura.

La Informacion requerida por el Método REBA

Segln Hignett y Mcatamney (2000). La informacion requerida por el Método

REBA es basicamente la siguiente:

Los angulos formados por las diferentes partes del cuerpo (tronco, cuello, piernas,
brazo, antebrazo, mufieca) con respecto a determinadas posiciones de referencia.
Dichas mediciones pueden realizarse directamente sobre el trabajador
(transportadores de angulos, electrogoniémetros u otros dispositivos de medicion
angular), o bien a partir de fotografias, siempre que estas garanticen mediciones
correctas (verdadera magnitud de los angulos a medir y suficientes puntos de
vista).
La carga o fuerza manejada por el trabajador al adoptar la postura en estudio
indicada en kilogramos.
El tipo de agarre de la carga manejada manualmente o mediante otras partes del
cuerpo.
Las caracteristicas de la actividad muscular desarrollada por el trabajador
(estética, dindamica o sujeta a posibles cambios bruscos).

Aplicacion del Método REBA

Hignett y Mcatamney (2.000). La aplicacion del método puede resumirse en los

siguientes pasos:

Division del cuerpo en dos grupos, siendo el grupo A el correspondiente al tronco,

el cuello y las piernas y el grupo B el formado por los miembros superiores
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(brazo, antebrazo y mufeca). Puntuacion individual de los miembros de cada
grupo a partir de sus correspondientes tablas.
Consulta de la Tabla A para la obtencion de la puntuacién inicial del grupo A a
partir de las puntuaciones individuales del tronco, cuello y piernas.
Valoracion del grupo B a partir de las puntuaciones del brazo, antebrazo y
mufieca mediante la Tabla B.
Modificacion de la puntuacion asignada al grupo A (tronco, cuello y piernas) en
funcién de la carga o fuerzas aplicadas, en adelante "Puntuacion A".
Correcciéon de la puntuacion asignada a la zona corporal de los miembros
superiores (brazo, antebrazo y mufieca) o grupo B segun el tipo de agarre de la
carga manejada, en lo sucesivo "Puntuacion B".
A partir de la "Puntuacion A" y la "Puntuacion B" y mediante la consulta de la
Tabla C se obtiene una nueva puntuacion denominada "Puntuacién C".
Modificacion de la "Puntuacion C" segun el tipo de actividad muscular
desarrollada para la obtencion de la puntuacion final del método.
Consulta del nivel de accién, riesgo y urgencia de la actuacién correspondientes al
valor final calculado.
Finalizada la aplicacion del método REBA se aconseja:
La revision exhaustiva de las puntuaciones individuales obtenidas para las
diferentes partes del cuerpo, asi como para las fuerzas, agarre y actividad, con el
fin de orientar al evaluador sobre donde son necesarias las correcciones.
Redisefio del puesto o introduccion de cambios para mejorar determinadas
posturas criticas si los resultados obtenidos asi o recomendasen.
En caso de cambios, reevaluacion de las nuevas condiciones del puesto con el
método REBA para la comprobacién de la efectividad de la mejora.

Este método fue seleccionado para el estudio ya que es una de las

metodologias mas utilizadas para el diagndstico de movimientos que producen
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trastornos musculo-esqueléticos que involucran todas las partes del cuerpo, su
aplicacion es sencilla y porque la empresa ya contaba con un estudio REBA realizado
por una empresa privada especializada con la materia. Por otra parte, el método
REBA es reconocido por el instituto nacional de prevencion, salud y seguridad
laboral (INPSASEL) como un método veraz para la evaluacion de las condiciones
posturales del trabajo.

2.2.9 Ecuacion de NIOSH

Instituto Nacional de Seguridad y Salud de los Estados Unidos de América
(NIOSH) (1981). Este método fue creado a través de un comité nombrado para
revisar la metodologia sobre manipulacion de cargas y levantamiento de pesos.Tiene
como principal caracteristica la combinacion de aspectos biomecanicos, fisioldgicos y
psicofisicos con lo cual se establece una carga maxima que responde al menor peso
obtenido.

El criterio biomecanico permite limitar el compromiso de la parte baja de la
espalda que es la zona mas sensible en las tareas de levantamiento de cargas, el
criterio fisiologico limita el esfuerzo metabdlico y la fatiga generada por las acciones
repetitivas de levantamiento, mientras que el criterio psicofisico permite limitar la
carga de trabajo a partir de la percepcion de los trabajadores sobre su propia
capacidad para levantar. La ecuacion NIOSH se define por los siguientes factores
multiplicadores:

RWL=LC x HM x VM x DM x AM x FM x CM

Con esta ecuacion se consigue obtener un limite de peso recomendado
(RWL)para tareas con condiciones de trabajo especificas que se detallan mas
adelante. El resultado es el peso de la carga que la mayoria de los trabajadores pueden
manipular durante una jornada de trabajo o menor (8 horas 0 menos), sin que exista

un aumento del riesgo de sufrir lesiones en la columna.
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Los multiplicadores de ecuacion NIOSH, los cuales son factores de pesos y
distancias, tanto horizontal como vertical, que pueda soportal la columna vertebral de
un trabajador, evaluando el recorrido desde la toma la carga hasta que se deja en el
siguiente departamento. También evalla el esfuerzo de levantamiento desde que se
inicie hasta que finalice, la frecuencia con lo hacen y la duracion y por ultimo el
factor de agarre con que se manipule la carga. A continuacion en la tabla 4 se

presentan estos multiplicadores de la Ecuacion NIOSH:

Tabla 4 Multiplicadores de la ecuacion de NIOSH
MULTIPLICADORES DE LA ECUACION DE NIOSH

LC Es la constante de carga, por lo general 23 kg. O 51 Ib

HM Multiplicador horizontal, que se refiere al incremento de la distancia
horizontal de la carga manipulada a la columna vertebral

VM Multiplicador vertical, se refiere al esfuerzo que soporta la columna al

levantar cargas desde o muy cercanas al suelo, o por encima de los
hombros, este componente esta asociado con la distancia vertical
entre las manos (punto medio de agarre de la carga) y el piso.

DM Multiplicador de distancia vertical recorrida, este multiplicador evalta
la distancia vertical recorrida desde que se toma la carga y se deja en
su destino, es importante sefialar que la carga méxima aceptable
disminuye a medida que aumenta esta distancia vertical

AM Multiplicador asimétrico, éste penaliza los levantamientos de carga
que deben hacerse de forma asimétrica, es decir, que el levantamiento
se inicie y termine fuera del plano sagital medio del trabajador ya que
éstos reducen el peso maximo admitido y la fuerza isométrica de los
asociada a éstos.

FM El multiplicador de frecuencia se refiere al nimero de levantamientos
por minuto (frecuencia de la tares), el tiempo que se dedica a la
actividad de levantamiento (duracion) y la distancia vertical entre el
objeto y el piso.

CM Componente de agarre, se refiere al tipo de agarre para manipular la
carga

Fuente: Programa Nacional para la Prevencion de Trastornos Musculo Esqueléticos (2008)
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Con este valor del limite de peso recomendado se puede obtener el indice de
levantamiento (LI) que estima el nivel de estrés fisico asociado en una tarea particular
de alzamiento manual de cargas. Este indice se calcula a través de la relacién entre el
peso de la carga levantada y el limite de peso recomendado (RWL), de la siguiente
manera:

LI = Peso de la carga levantada / Limite de peso recomendado = L / RWL

Es importante sefialar que a través de este método se evaltuan los distintos
puestos de trabajo del area de aseguramiento de la calidad, puesto que en los mismos
se evidencian una constante manipulacion de cargas y es necesario conocer el
maximo de peso permitido para cada trabajador expuesto.

2.2.10 Normas de la Comision Venezolana de Normas Industriales (COVENIN)

La comision Venezolana de Normas Industriales COVENIN surgié del
establecimiento de la normalizacion en el pais en el afio 1958.Esta comisién consiste
en un grupo colegiado que asesora al ministerio de fomento y que esta integrado por
loselementosdel sector publico y del privado. Este organismoestd encargado de
programar y coordinar las actividades de normalizacion y calidad en el pais.

Dado que el estudio estd relacionado con el levantamiento de cargas, se
tomara en cuenta la norma COVENIN 2273-91 “Principios ergondémicos de la
concepcion de los sistemas de trabajo”, la cual trata temas como el comportamiento y
bienestar del hombre en el seno del sistema de trabajo y la manera en que se ven
influidos por factores tecnoldgicos, econémicos, organizativos y otros inherentes al
propio individuo. La concepcién de los sistemas de trabajo debe satisfacer las
exigencias humanas, mediante la aplicacion de los conocimientos ergonomicos,
teniendo en cuenta las experiencias de la practica.

2.3 Bases Legales
Al hacer referencia al aspecto legal se hace necesario mencionar en principio a

la Constitucion de la Republica Bolivariana de Venezuela del afio 1999, la cual
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contiene las directrices en materia juridica respecto a todos los &mbitos de la vida
nacional, incluido en estos los relacionados con el ambiente laboral. Al respecto el
articulo 83 indica que: "El trabajo es un hecho social ygozara de la proteccion del
Estado”.

La ley dispondra lo necesario para mejorar las condiciones materiales, morales
e intelectuales de los trabajadores y trabajadoras..."Los métodos de trabajo que tiene
la organizacion deben cumplir con las leyes y normas de la Republica Bolivariana de
Venezuela, LOTTT y LOPCYMAT. En la Constitucion Bolivariana de Venezuela
que en el capitulo V, articulo N° 87 dice que: “Todo patrono o patrona garantizara a
sus trabajadores y trabajadoras condiciones de seguridad, higiene y ambiente de
trabajo adecuados”.

El presente articulo sefiala al empleador como el responsable de que el
personal realice sus actividades en un entorno propicio, de asegurar su integridad
fisica y que se sientan comodos al momento de desempefiar su labor.

Ley Organica del Trabajo

En la Ley Organica del Trabajo, Trabajadores y Trabajadoras (L.O.T.),
promulgada el 30 de Abril de 2012, en el capitulo V, articulo N° 156 estipula que: “El
trabajo se llevara a cabo en condiciones dignas y seguras, que permitan a los
trabajadores y trabajadoras el desarrollo de sus potencialidades, capacidad creativa y
pleno respeto a sus derechos humanos”. ElI mantener una condiciones Optimas de
trabajo, estimula al trabajador a desempefiarse mucho mejor en la actividad que
realiza, por lo que es importante siempre crear, mantener y mejorar estas condiciones,
para que la empresa pueda observar el desempefio que espera esté del empleado.

Ley Orgéanica de Prevencion, Condiciones y Ambiente de Trabajo
(LOPCYMAT)

Mientras que se debe cumplir lo que se estipula en la Ley Orgéanica de
Prevencion, Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo (L.O.P.C.Y.M.A.T), que es
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donde se estipula los lineamientos que debe seguir la empresa ya sea publica o
privada, para cumplir con el compromiso que tiene el patrén de proporcionar un
entorno adecuado para la realizacion del trabajo en todas las areas de la planta. Esta
ley tiene por cinco objetivos, que entre los mas relevantes son: “Promover y mantener
el mas alto grado de bienestar fisico, mental y social de los trabajadores y las
trabajadoras en todas las ocupaciones” y “Prevenir toda causa que pueda ocasionar
dafo a la salud de los trabajadores y las trabajadoras por las condiciones de trabajo.”

Segun esta Ley Organica de Prevencion, Condiciones y Medio Ambiente de
Trabajo (LOPCYMAT), Fébrica SVS C.A., pudiera estar incumpliendo los articulos
gue se mencionaran a continuacion, sino se realiza el estudio ergonémico adecuado a
los puestos de trabajo y la aplicacion de posibles mejoras:

Articulo 56. Deberes de los empleadores y empleadoras

Articulo 59. Condiciones y ambiente en que debe desarrollarse el trabajo

Articulo 118. Infracciones leves

Articulo 119. Infracciones graves

Articulo 130. Indemnizacion a los trabajadores y trabajadoras.

Por otra parte, se debe tener en cuenta el articulo 60 de la LOPCYMAT que
expresa la siguiente:

Acrticulo 60. “Relacién persona, sistema de trabajo y maquina. El
empleador o empleadora debera adecuar los métodos de trabajo asi
como las maquinas, herramientas y Utiles utilizados en el proceso de
trabajo a las caracteristicas psicoldgicas, cognitivas, culturales y
antropométricas de los trabajadores y trabajadoras. En tal sentido,
debera realizar los estudios pertinentes e implantar los cambios
requeridos tanto en los puestos de trabajo existentes como al
momento de introducir nuevas maquinarias, tecnologias o métodos
de organizacion del trabajo a fin de lograr que la concepcion del
puesto de trabajo permita el desarrollo de una relacion armoniosa
entre el trabajador o la trabajadora y su entorno laboral”.
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2.4 Definicion de Términos Bésicos

Actividades de alto impacto: Son las acciones, tareas u operaciones ejecutadas
por los operarios de forma manual dentro del departamento de colado que representa
un alto riesgo laboral para generar trastornos musculo-esqueléticos.

Calzado: Nombre genérico de cualquier prenda de vestir que cubre y
resguarda el pie.

Colado: Método en el que se vierte una fundicion liquida en un molde para
que esta se deposite de una forma uniforme y adecuada.

Control de Riesgos: Es el proceso de toma de decision, mediante la
informacidn obtenida en la evaluacion de riesgos, para tratar y/o reducir los riesgos,
para implantar las medidas correctoras, exigir su cumplimiento y la evaluacion
periddica de su eficacia.

Disergonomia: Es una desviacién de lo aceptable como ergonémico o
confortable para el trabajador.

Emergencia: Evento no deseado que se presenta debido a factores naturales o
como consecuencia de accidentes de trabajo, tales como: incendios, explosiones,
sismos, deslizamientos, accidentes de transito, entre otros.

Esfuerzo: Es el que emplea un trabajador para realizar una gran fuerza fisica
con algdn fin determinado.

Exposicion: Condiciones de trabajo que implican un determinado nivel de
riesgo a los trabajadores.

Factor de riesgo: Toda circunstancia o situacion que aumenta las
probabilidades de una persona de contraer una enfermedad o cualquier otro problema
de salud.

Gestidn de Riesgos: Es el procedimiento, que permite una vez caracterizado

el riesgo, la aplicacion de las medidas mas adecuadas para reducir al minimo los
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riesgos determinados y mitigar sus efectos, al tiempo que se obtienen los resultados
esperados.

Identificacion de Peligros: Proceso mediante el cual se reconoce que existe
un peligro y se definen sus caracteristicas.

Inspeccion: Proceso de observacion metddica para identificar no
conformidades con los estandares establecidos e identificar los peligros.

Lesidn: Dafio fisico u organico que sufre una persona como consecuencia de
un accidente de trabajo o enfermedad ocupacional.

Lineamientos:Es un conjunto de acciones especificas que determinan la
forma, lugar y modo para llevar a cabo una politica en materia de obra y servicios
relacionados con la misma. Establecimiento de los términos, limites y caracteristicas
de las actividades internas de la organizacion.

Lugar de Trabajo: Designa todos los sitios en los que los trabajadores deban
estar 0 a los que hayan de acudir a causa de su trabajo, y que se hallen bajo el control
de un empleador.

Movimientos:El movimiento es un cambio de la posicién de un cuerpo a lo
largo del tiempo respecto de un sistema de referencia.

Patologia: Es aquella enfermedad o dolencia que padece una persona en un
momento determinado y por otro lado el que dice que la patologia es aquella parte de
la medicina que se ocupa del estudio de las enfermedades y del conjunto de sus
sintomas.

Peligro: Propiedad o caracteristica intrinseca de algo capaz de ocasionar
dafos a las personas, equipo, procesos y ambiente.

Poliuretano: Es un material plastico que se presenta en varias formas. Puede
fabricarse para que sea rigido o flexible y es un material preferente en una amplia

gama de aplicaciones comerciales.
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Salud: Estado de completo bienestar fisico, mental y social, y no meramente
la ausencia de enfermedad o de incapacidad.

Suelas: Es la parte del zapato que por lo general esta formado por un material
mas resistente que el zapato en si. Sirve para proteger la planta del pie y proporcionar
traccion y mayor friccion para evitar caidas.

Tambor:Es unrecipientecilindricoutilizado para el envio descarga a granel.
Los tambores pueden ser deacero, decartondenso (comunmente llamado tambor de
fibra), o depléstico, y se utilizan generalmente para el transporte y almacenamiento de
liquidos y polvos.

Trastornos musculo-esqueléticos (TME): Son una de las enfermedades de

origen laboral mas comunes que afectan a los trabajadores en sus puestos de trabajo.
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CAPITULO 111

MARCO METODOLOGICO

En el desarrollo del presente capitulo, se pretende exponer los aspectos
metodologicos que se usaran para la investigacion, con el objetivo de lograr el
alcance del planteamiento del problema, asi como los objetivos formulados al inicio
de esta investigacion y con ello disefiar lapropuesta de mejora basada en un estudio
ergonémico de las actividades de alto impacto en el proceso de colado de la fabrica
S.\V.S. CA.

Este capitulo consiste en describir detalladamente el proceso metodoldgicoque
enmarcard el presente estudio, el cual contiene los siguientes puntos:

3.1 Naturaleza de la Investigacion

De acuerdo al problema que se planted sobre las condiciones disergonomicas
y las actividades de alto impacto realizados por los trabajadores del area de colado de
la empresa fabrica S.V.S C.A, el presente trabajo se encuentra dentro de los
parametros de una investigacion de tipo Proyecto Factible.

Segun, Arias, F. (2006), sefiala: “se trata de una propuesta de accion para
resolver un problema practico o satisfacer una necesidad. Es indispensable que dicha
propuesta se acompafie de una investigacion, que demuestre su factibilidad o
posibilidad de realizacion” (p. 134). Basado en esta definicion y debido a que se hace
referencia a los problemas ergondmicos en el area de colado de la empresa Fabrica
S.V.S C.A. Esta investigacion consta de dos partes para la realizacion del estudio, la
cuales son:

1. El estudio e investigacion de las actividades que realizan los trabajadores, para
asi identificar las condiciones disergondémicas y las actividades de alto

impacto.



2. Generar propuestas de mejoras sobre dichas actividades, con el fin de mejorar
las condiciones de trabajo.
3.2 Disefio de la investigacion

En relacion con este aspecto metodoldgico, el presente estudio se fundamenta
en un disefio de campo, que segunPalella, S y Martins, F. (2010) “consiste en la
recoleccion de datos directamente de la realidad donde ocurren los hechos, sin
manipular o controlar las variables. Se estudian los fendmenos sociales en su
ambiente natural. ” (p. 88).Los autores sefialan en la cita, que el investigador no
manipula variables, debido a que esto altera el ambiente de naturalidad en el cual se
manifiesta.

De acuerdo con lo anterior citado, el presente estudio se tipifica como una
investigacion de campo, ya que los investigadores obtendran la informacion sobre
los riesgos disergondmicos que ocurren en la Féabrica S.V.S, C.A. y que pueden
afectar el desenvolvimiento adecuado de los trabajadores en el area de colado de
dicha empresa, de manera directa a través de la observacion.

3.3 Nivel de la Investigacion

El nivel de la investigacién se refiere al grado de profundidad con el que se
abordara el tema en estudio, segun Arias, F. (2006). “Consiste en la caracterizacion
de un hecho, fendmeno, individuo o grupo, con el fin de establecer su estructura o
comportamiento” (p. 24).Este trabajo de investigacién tendra un nivel descriptivo y
documental, ya que el mismo se sustenta en un diagndéstico de la problematica objeto
de estudio.

Segun Tamayo y Tamayo, M. (2003). EI nivel descriptivo es como aquel que:
“Comprende la descripcidn, registro, analisis e interpretacion de la naturaleza actual,
y la composicion o proceso de los fendmenos. El enfoque se hace sobre conclusiones
dominantes o sobre grupo de personas, grupo o cosas, se conduce o funciona en

presente”. (p. 35).
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Mientras que el autor antes mencionado expresa que el nivel documental: “es
un proceso basado en la busqueda, recuperacion, analisis, critica e interpretacion de
datos secundarios, es decir, los obtenidos y registrados por otros investigadores en
fuentes documentales: impresas, audiovisuales o electronicas”. (p. 35).

Para el caso de estudio en cuestion, la recoleccion de informacion para
estudiar las realidades de tipo ergondémicas de la empresa no se alteraran, ni se
modifican las condiciones existentes, solo se evaluaran y reuniran los datos que se
generen bajo condiciones normales de trabajo, a fin de obtener los datos pertinentes
que conduzcan a una propuesta de solucion segun la problematica planteada.

3.4 Poblacion y Muestra
3.4.1 Poblacion

La poblacion se puede definir como el conjunto total de personas que tienen
caracteristicas comunes, y serdn estudiadas dentro de la investigacion. Para Arias, F.
(2006) la define como “el conjunto de sujetos o unidades de observacion que reunen
las caracteristicas que se deben estudiar, que cumplen con los criterios de seleccion y
a los cuales se desea extrapolar los resultados medidos y observados en la muestra”
(p.64). Para efectos de la presente investigacion, la poblacion se definird como todos
aquellos individuos que son trabajadores directos en el proceso de colado de
laempresaFabrica S.V.S. C.A.

3.4.2 La Muestra

Se puede decir que la muestra es una pequefia porcion de la poblacién, y es
representativa a la poblacion objeto de estudio, en este caso por aquellas personas que
estan involucradas de manera directa en las actividades que realiza en el proceso de
colado de laempresaFabrica S.V.S. C.A. Segun el autor Arias, F. (2006) una muestra
“Es en general, una parte representativa de un conjunto, poblacion o universo, cuyas

caracteristicas deben reproducir lo méas exactamente posible”. (p. 66).
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Al mismo tiempo, la muestra sera de tipo intencional, tal como lo define Arias
(2006) “es un procedimiento de seleccion en el que se desconoce la probabilidad que
tienen los elementos de la poblacion para integrar la muestra”. (p. 85). Dicha muestra
sera la eleccion de los elementos que no depende de la probabilidad, sino de causas
relacionadas con las caracteristicas de los investigadores las cuales se basaran en el
departamento de colado, el cual fue escogido por presentar mayor proporcion de
morbilidad ocurrida en la empresa en los meses de Agosto y Septiembre del afio
2016, segun fuente aportada por la Fabrica S. V. S. C. A. (Ver Tabla 5)

Tabla 5 Distribuciéon de la muestra

CARGO CANTIDAD TURNOS
DESEMPENADO DIURNO NOCTURNO
1ERO 2D0
OPERARIOS 12 4 4 4
SUBTOTAL 8 4
TOTAL 12 12

Fuente: DSSL de la Fébrica SVS, C. A. (2016).

3.5 Técnicas e Instrumentos de Recoleccion de Datos
Técnicas de Recoleccion de Datos

Las técnicas de recoleccion de datos, se consideran como aquellos instrumentos
que permiten al investigador obtener la informacion necesaria para el desarrollo del
trabajo. Para recopilar los datos que se van utilizar en la presente investigacion
serénecesario aplicar métodos los cuales van a ser manejados de acuerdo a la
circunstancia que se presenten. Las técnicas empleadas en esta investigacion seran:
3.5.1 Observacion Directa: Sampieri, R; Fernandez, C. y Baptista, P. (2006),

expresan que la observacion consiste en: “el registro sistematico, valido y confiable
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de comportamientos o conductas manifiesta” (p.20). La observacion directa permitira
alas investigadores diagnosticar la situacion actual del proceso de colado, en cuanto al
cumplimiento de los requerimientos ergondémicoslegales que rigen la materia de
seguridad, salud y ergonomia en el trabajo.
3.5.2Entrevista No Estructurada: A esta forma de entrevista se recurre cuando no
se cuenta con suficiente informacion sobre el tema o para efectuar una entrevista en
profundidad, Segun Arias, F. (2006), se refiere a “interrogatorio basado en un dialogo
cara a cara entre el entrevistador y el entrevistado acerca de un tema, de tal manera
que el primero pueda obtener la informacion requerida” (p. 73). Para ello se realizara
una Entrevista No Estructurada al personal involucrado en el proceso de colado de la
empresa Fabrica S.V.S. C.A
3.5.3Revision Documental:Serealizara una revision documental de las teorias y
métodos, que favorezcan y ofrezcan un marco referencial veraz al trabajo; donde se
verificaran informes, reportes estadisticos, libros de actas, manuales de proceso de la
empresa y de los reportes de reposos médicos de los trabajadores, entre otros,
documentacién que se utilizaran para recabar informacion. Segun Arias, F. (2006),
esta técnica “consiste en un proceso basado en la busqueda, andlisis, critica e
interpretacion de datos obtenidos y registrados por otros investigadores, en fuentes
documentales impresas, audiovisuales o electrénicas” (p.90).
3.6 Instrumentos de Recoleccion de Datos

En cuanto a los instrumentos, el autor Arias, F. (2006), afirma que: “son los
medios materiales que se emplean para recoger y almacenar la informacion” (p.147).
Entre las técnicas e instrumentos de recoleccion de datos se encuentran las
siguientes:
3.6.1 Ficha de Observacion: Para la observacion directa se utilizard& como
instrumento a Hoja de Observacion, que para Arias, F. (2006) la define, “como un

instrumento en el que se indica la evaluacién de un aspecto o conducta a ser
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observada”. (p.70). De tal modo, que la misma permitira registrar los datos
observados necesarios que conllevan determinar los factores que afectan la situacion
planteada y con ello buscar oportunidades de mejoras.
3.6.2Guion de la Entrevista: Otra técnica a utilizar serd el guion de laentrevista para
ello, se realiza una Entrevista No Estructurada al personal involucrado en el proceso
de colado en la empresa Fabrica S.V.S. C.A. En ese sentido, Arias, F. (2006),
establece que: “en esta modalidad no se dispone de preguntas elaboradas
previamente. Sin embargo, se orienta por unos objetivos preestablecidos, lo que
permite definir el tema de la entrevista”. (p.74). De esta forma, las preguntas que se
realizaran iran surgiendo de lo observado, para con ello complementar la
informacion.
3.6.3 Analisis de Contenido: Para la aplicacién de la revision documental se utilizara
el andlisis de contenido, aplicando la metodologia clésica propuesta por Sanz (2004),
que “consiste en realizar lecturas seriadas del texto a fin de identificar su estructura,
construyendo un esquema con los principales contenidos”. (p.47).
3.6.4 Método REBA: Hignett, S And Mcatamney, L. (2000).ElI método REBA
permite estimar el riesgo de padecer desordenes corporales relacionados con el
trabajo basandose el andlisis de las posturas adoptadas por los miembros superiores
del cuerpo (brazo, antebrazo, mufieca), del tronco, del cuello y de las piernas.
Ademas, define la carga o fuerza manejada, el tipo de agarre o el tipo de actividad
muscular desarrollada por el trabajador. Por lo que en dicho estudio se aplicard para
evaluar tanto posturas estaticas como dindmicas que afectan alos operarios en el
proceso de coladoen la empresa Fabrica S.V.S. C.A.
3.7 Fases metodoldgicas

El desarrollo de la investigacion actual se llevara a cabo por etapas, la cual

estara comprendida de la siguiente manera:
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Fase I: Diagnostico de la situacion actual del proceso de colado, en cuanto al
cumplimiento de los requerimientos ergondémicos legales que rigen la materia de
seguridad, salud y ergonomia en el trabajo, a través de técnicas de recoleccion
de datos.

En esta etapa el diagndstico de la situacion actual del proceso de colado, se
realizard mediante la observacion directa del proceso productivo efectuado por los
trabajadores. De igual forma, se aplicaran entrevistas no estructuradas a todo el
personal relacionado tanto de manera directa como indirecta con el area evaluada, con
el objetivo de comprender la manera en que se ejecutan las tareas y la forma como
estas pudieran afectar tanto su salud, como su seguridad al ejecutarlas por un tiempo
prolongado, conocer la percepcion que tienen respecto a las condiciones laborales:
iluminacion, ruido, ventilacion, entre otros.

Fase I1: Analisis de las debilidades encontradas en el diagnostico que afectan al
operario, utilizando herramientas de ingenieria industrial.

En esta fase se procedera a analizar las debilidades encontradas en el
diagnosticoque afectan al operario en el proceso de colado, para esta evaluacion de
los problemas de tipo ergondémico se tomé como referencia el método REBA, lo cual
permitird el analisis en conjunto de las posiciones adoptadas por los trabajadores
involucrados con los miembros superiores del cuerpo (brazo, antebrazo, mufieca), del
tronco, del cuello y de las piernas. Ademas, de definir otros factores determinantes
para la valoracién final de la postura, como la carga o fuerza manejada, como el tipo
de agarre o el tipo de actividad muscular desarrollada por el trabajador.

Con la aplicacion del método REBA los valores que se utilizardn seran uno
(1)que indicara un riesgo inapreciable, mientras que el valor méximo quince (15),
establecera que se trata de una postura de riesgo muy alto impacto sobre la que se

deberia actuar de inmediato. Para finalizar, se registraron los resultados en conjunto
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de las condiciones disergondmicas detectadas tanto por la aplicacion del método
REBA.

Fase Il1: Propuestas de mejoras en las actividades de alto impacto del area de
colado de la FABRICA S.V.S C.A, en base al andlisis realizado.

Esta fase se desarrollaran las mejoras de acuerdo a los resultados obtenidos,
para la adecuacion del proceso de colado de dicha empresa, en dondese consideraran
la informacion obtenida en la observacion, directa, las opiniones de todos los
involucrados en el proceso y las puntuaciones obtenidas por la aplicacion del método
REBA, para posteriormente disefiar las propuestas de mejoras en todas las actividades
de alto impacto del area de colado de la FABRICA S.V.S C.A., que obtengan una
puntuacion final mayor o igual a 3 puntos, con el propdsito de reducir estos niveles de
riesgos o eliminarlos. El objetivo primordial sera lograr un puesto de trabajo que no
ponga en riesgo la salud y segundad del personal que alli labora.

Fase IV: Evaluacion del impacto econdémico de las propuestas de mejoras en los
puestos de trabajo del area de colado de la empresa FABRICA S.V.S, C.A.

Esta dltima fase consiste en evaluar la relacion costo/beneficio para la
implementacién de las mejoras ergondmicas que seran propuestas en el area, una vez
propuestas las mejoras que sean convenientes, se realizard un andlisis de los costos
que conllevaria aplicarlas y los beneficios que traerian consigo. Con el fin de
determinar la factibilidad del estudio y demostrar si es necesario o no aplicar dichas

mejoras en el area.
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CAPITULO IV

RESULTADOS

En este capitulo, se describen los resultados obtenidos durante el desarrollo de
la investigacion, dando asi cumplimiento a los objetivos trazados, los cuales fueron
estructurados mediante cuatro fases. En la primera de ellas se diagnostico la situacion
actual del proceso de colado, en cuanto al cumplimiento de los requerimientos
ergondmicos legales que rigen la materia de seguridad, salud y ergonomia en el
trabajo. En la segunda fase se analizo las debilidades encontradas en el diagnostico
que afectan al operario, utilizando herramientas de ingenieria industrial.

Posteriormente, en la tercera fase, se presentaron las propuestas de mejoras
ergondmicas en las actividades de alto impacto del area de colado de la Fabrica S.V.S
C.A, en base al andlisis realizado. Por altimo, en la cuarta fase, se evaluo la relacion
costo/beneficio para implementacion de las mejoras ergondmicas propuestas en el

area objeto de estudio. A continuacion se muestran los resultados obtenidos.

4.1 Fase I Diagnostico de la situacion actual del proceso de colado, en cuanto al
cumplimiento de los requerimientos ergondémicos legales que rigen la materia de

seguridad, salud y ergonomia en el trabajo.

Se inicia el diagnostico la situacion actual del proceso de colado de la Fabrica
S.V.S C.A, con la observacion directa al proceso ejecutado por los trabajadores. La
misma, se realizd con la finalidad de conocer las labores operativas ejecutadas por
los operarios, y que representan actividades de alto impacto, ademas, también se
apreciaron las condiciones de trabajo a las que estan expuestos los trabajadores.

Luego se aplicd una entrevista no estructurada al personal relacionado, tanto de



manera directa como indirecta, con el area evaluada, con el objetivo de conocer su
vision de la manera en que se ejecutan las tareas y la forma como éstas pueden afectar
su salud. Con esta informacion se hizo un resumen de las debilidades encontradas. A

continuacion los resultados obtenidos.

4.1.1 ldentificacion de la Empresa Fabrica SVS C.A.

La empresa Fabrica SVS, C.A., inicia sus operaciones el 16 de febrero de 2009,
teniendo como ubicacion la Zona Industrial Municipal Norte, Parcela 86-A, Galpon
C, Valencia, Estado Carabobo. Tal como lo establece el Registro de Comercio No.
07 Tomo 72-A, inscrita en el Registro Mercantil Segundo de la circunscripcion
judicial del Estado Carabobo. Esta organizacién cuenta con 67 trabajadores
(actualmente), en donde gran parte del personal conforman la unidad de planta; y en
una pequefia proporcion el area de gerencia administrativa.

La empresa Fabrica SVS, C.A., tiene como razon social, la fabricacién de
suelas de poliuretano. En su lucha por mantenerse como una de las principales
empresas, productora de suelas,esta en la ruta hacia la excelencia en la fabricacién de
este producto; a través de la actualizacion de sus procesos, paralelamente
estagestionando la adquisicion de nuevas tecnologias que le permitiran estar a la
vanguardia en el mercado, satisfaciendo las necesidades de los clientes, cuya
exigencia fomenta que dia a dia el producto sea cada vez de mejor calidad.

Ademas de ello, Fabrica SVS, C.A., quiere fundar su filosofia en la riqueza de
los seres humanos que le dan vida al equipo. Creer en la mayor riqueza que aporta el
trabajar como comunidad, como un equipo, con el dinamismo que proporciona la
variedad de enfoques, la pluralidad de ideas. Quieren que esto Ultimo sea una fuente
principal desu compromiso innovador.

En su area productiva, Fabrica SVS, C.A., se dedica a la transformacion de
materias primas como el poliol y el isocianato en suelas de poliuretano de alta

resistencia para el uso diario, mediante la maximizacion de esfuerzos y el

51



aprovechamiento de los recursos. La estrategia de Fabrica SVS, C.A., es prestar el
mejor servicio desde cerca, porque solo alli logra comprender sus desafios y ofrecer
la experiencia basada en la realidad, fidelidad, compromiso y estrechos vinculos con

los clientes y sus problemas permiten conocer y proyectar junto a ellos.

4.1.2 Mision, Vision y Valores organizacionales de la Empresa Fabrica SVS C.A.

A continuacién se presenta la vision, misién y valores organizacionales de la

Empresa Fabrica SVS C.A., que rigen a dicha organizacion, las cuales son:

Vision: “Abarcaremos los mercados nacionales e internacionales mediante la
excelencia en la innovacion y diversificacion de productos y materiales, logrando
la satisfaccion de nuestro personal, clientes, accionistas, proveedores y

comunidad”.

Mision: “Somos una empresa lider en la fabricacion de suelas de poliuretano para
el sector calzado, que cuenta con un excelente equipo de trabajo, con altos niveles
de calidad, comprometidos con ofrecer precios competitivos, plazos de entrega

justos y proteger siempre el medio ambiente”.

Valores Organizacionales

Mientras que los valores organizacionales de la Empresa Fabrica SVS C.A., son
los siguientes:
Respeto: Entorno humano (trabajadores, clientes, proveedores y comunidad)
se le asigna el mas alto valor.
Honestidad: Crear una cultura donde existe compromiso hacia la empresa,

con la finalidad de generar bienestar y desarrollo al entorno humano.

52



Moral: Respetar las leyes, reglamentos, decretos nacionales, estadales o
regionales. lgualmente las normas y procedimientos internos. Existe un
compromiso del personal de la empresa para preservar la confidencialidad de
los asuntos internos relevantes.

Innovacién: Mantener un alto sentido de la investigacion con una doctrina de
mentes abiertas a la critica constructiva. Aceptar el cambio como factor
fundamental del desarrollo.

Trabajo en equipo: La fuerza que integra al grupo y su cohesion se expresa
en la solidaridad y el sentido de pertenencia al grupo de trabajadores que
laboran en la empresa.

Actitud de servicio: Atencion, simpatia, amabilidad y cordialidad con todos
entorno humano.

Liderazgo: Mantener capacidad de influir positivamente y motivar, al talento
humano para el logro de los objetivos de la empresa.

Compromiso: Sentir a la empresa como nuestra.

Responsabilidad: Cumplir con lo que se ofrece.

Honestidad: Actuar con transparencia.

Humildad: Reconocer las fortalezas y debilidades en nosotros mismos y en
los demas. Utilizar los conocimientos adecuadamente. Estar orientados a la
capacitacion constante de toda la gente.

Creatividad: Buscar soluciones diferentes a los problemas.
4.1.3 Estructura organizativa de la empresa Fabrica SVS C.A.
La estructura de la empresa Fabrica SVS C.A., ubicacion la Zona Industrial Municipal

Norte, Parcela 86-A, Galpén C, Valencia, Estado Carabobo, cuenta con el organigrama

que se presenta a continuacion. (Ver Figura 3).
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Figura 3. Estructura organizacion de la empresa Fabrica SVS C.A.
Fuente: Recursos Humanos de la empresa Fabrica SVS C.A. (2017)
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4.1.4Distribucion del personal que conforma la Empresa Fabrica SVS C.A.

En el Cuadro 1 se presenta la distribucion del personal que conforma la
Empresa Fabrica SVS C.A., de los cuales (26) son del sexo femenino y (41)
masculino. En el caso especifico, del area objeto de estudio, esta definida por los

trabajadores directos en el proceso de colado, los cuales son un total de doce(12).

Cuadro 1 Distribucion del personal que conforma la Empresa Fabrica SVS C.A.

DAMAS 23 3 26
CABALLEROS 41 0 41
ALMACEN 5 3 8
COLADO 12 - 12
MOLDEADO 10 - 10
REFILADO 2 - 2
PINTURA Y
LAVADO 12 ) 12

Fuente: DSSL de la Fabrica SVS, C. A. (2016).

4.1.5 Horarios de Trabajo de la Empresa Fabrica SVS C.A.

En el caso de los horarios de trabajo de la Empresa Fabrica SVS C.A., son los

siguientes:

Horario de Administracion:
Lunes a Viernes de: 07:00 am a 12:00 m y 01:00 pm a 04:00 pm.
Descanso de: 12:00 m a 01:00 pm.

Descanso Semanal: Sdbado y Domingo.



Horario de Fijo de Operaciones:

Lunes a Viernes de: 07:00 am a 04:00 pm.
Descanso 1° Grupo de:11:00 am a 12:00 m.
Descanso 2% Grupo de: 12:00 m a 01:00 pm.

Descanso Semanal: Sabado y Domingo.

Horario de Rotativo de Operaciones (1¢" Turno):

Lunes a Viernes de: 07:00 am a 04:00 pm.
Descanso 1 Grupo de:11:00 am a 12:00 m.
Descanso 2% Turno de 12:00 m:00 a 01:00 pm.

Descanso Semanal: Sdbado y Domingo.

Horario de Rotativo de Operaciones (2%° Turno):

Lunes a Viernes de 04:00 pm a 12:00 pm.
Descanso de: 8:00 pm a 9:00 pm.

Descanso Semanal: Sdbado y Domingo

4.1.6 Descripcion del proceso productivo de la empresa Fabrica SVS C.A.

El proceso basico para la elaboracion de las suelas en la empresa Fabrica SVS
C.A., se distribuye en cuatro galpones:1) Almacén de Materia Prima, 2) Galpdn de
Colado, Moldeado y Refilado, 3) Galpon de Lavado y Pintura y 4) Galpén de
Empaque. A continuacion se procede a describir las actividades desarrollas en cada

etapa de produccion
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Etapa 1: Recepcién de la materia prima

El proceso productivo inicia con la recepcion de la materia prima (Poliol y el
Isocianato), la cual se presenta en forma de polvo, su unidad de manejo es en
tambores de 200kg, aunque puede variar segun las necesidades del proveedor. En este
caso,el tipo de almacenamiento de dicho material es en paletas con camadas de dos
peldafios. Luego, estos tambores son trasladados por el montacarguista al area de
produccion, en donde control de calidad, antes de comenzar el proceso,verifica las
caracteristicas de la materia prima como son la viscosidad, el contenido de plomo,

estafio, entre otros.

Etapa 2: Planificacion y requisicion del material

Seguidamente, el Supervisor de Colado recibe la orden de produccion donde se
indica el cddigo, modelo y cantidades de suelas a producir. De igual forma, el
Gerente de Operaciones se encarga del control del proceso a través del llenado del
formato que se muestra en el Anexo A “Control de Maquina de Colado”, lo cual lo
hace al inicio de la jornada de trabajo y de cada colado verificando las referencias a
producir; y se entrega al final de la jornada de trabajo. En él se indica: la fecha, hora
de arranque, hora de parada, coladas, vueltas, maquina, turno, grupo, scrap (pares),
scrap bolsa (%), kg de scrap, estacion, modelo, nimero, masa, inicio, termino,

encargado de maquina, personal.
Etapa 3: Distribucién de la materia prima

Una vez ve rifada la calidad de la materia prima, los tambores, el cual tiene un
peso de 200Kg., son transportados con una carrucha por un operador al departamento

de colado, con una distancia de ocho (08) metros, dicha actividad es ejecutada con

una frecuencia de dos (02) veces al dia, es decir, durante una jornada laboral, segin
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informacion suministrada por el Supervisor del &rea objeto de estudio. En la Figura 4
se observa dicha tarea, en donde se observan las cargas, empuje y levantamientos
manuales, que representa un alto riesgo laboral de generar trastornos musculo-

esqueléticos.

Figura 4. Distribucion de la materia prima al proceso de colado
Autores: Bricefio, A. y Mierez, S. (2017)

Etapa 4: Colado

En el area de colado es donde ocurre la mezcla del Poliol y el Isocianato, la cual
se inyecta en los moldes de suelas con diferentes tallas. En primer lugar se calienta el
horno entre 45 C 0 50 C y se ubica el tambor dentro del mismo para obtener una
mayor homogenizacion de la materia prima, con una duracién de diez (10) minutos.
Luego de que se derrite el material, éstos salen del horno caliente por lo que el
operario requiere de utilizar implementos de seguridad, es decir, de guantes con
proteccion para el calor, como son los de tela y carnaza. Posteriormente, son llevados
a la fuente de alimentacion de los carruseles en las maquinas de colado, en este caso
la empresa cuenta con cuatro maquinas cuyas capacidades son de: Maquina 1: 30
pares, Maquina 2: 30 pares, Méaquina 3: 9 pares y Maquina 4: 32 pares.
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Etapa 5: Preparacion de la Maquina

El Coordinador introduce en la computadora los comandos respectivos a el
modelo, nimero, peso (gramos), pausas, movimiento del carro, velocidad del carro,
limpieza del batidor y tuberia, color, nimero de orden de acuerdo a la referencia a
colar, como se muestra en a Figura 5.

Figura 5. El Coordinador introduce en la computadora los comandos
Autores: Bricefio, A. y Mierez, S. (2017)

Un operador ubica en el cuarto de moldes y seleccionan aquellos indicados en
la orden asignada, para luego colocarlosmanualmente sobre el carrito transportador
(Carretilla) y trasladarlo a las maquinas de colado. En ese momento un operador
ejecuta la instalacion de los moldes por pares en la maquina para un total de treinta
(30) moldes. Para ello, requiere colocar los cuatro (04) tornillos hexagonales de
manera manual, a cada uno de los moldes, para un total de (120) tuercas a enroscar.
Para luego proceder a ajustar con la llave de 19 o 17 milimetros los moldes en el

equipo. Finalizado esto verifica que los moldes estén bien cuadrados y ajustados en
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las planchas de cada estacion. Es importante acotar que los moldes son de aluminio y
tienen un peso aproximado de entre 15 a35 kilogramos, segun el tipo de modelo, por
lo que dicha accion pudiera estar afectando al trabajador con lesiones musculo-
esqueléticas en el cuello, hombro, mufieca 0 mano, las cuales son ejecutados con una
frecuencia de hasta cuatros veces durante una jornada laboral.

Luego, se coloca en el dispensador (inyector de materia prima) el batidor y la
copa y se ajustan de forma manual, girando hacia la derecha las piezas.
Inmediatamente, se aplica el desmoldeante (silicén) a los moldes con el dispensador
en spray. Y se coloca la mascarilla con los cartuchos para vapores inorganicos y gases
acidos y luego se pasa el moto-tur a cada molde de arriba-abajo y en forma circular

para retirar las impurezas de los mismos. (Ver Figura 6).

Figura 6. Proceso de colado
Autores: Bricefio, A. y Mierez, S. (2017)

Etapa 6: Moldeado

El area de moldeado se encarga de procesar la materia prima (poliuretano)

derretida, después del colado en el carrusel para moldear la suela tal como se ilustra
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en la Figura 7. Posteriormente, el departamento de Control de Calidad, obtiene una
muestra del material para realizar las pruebas de densidad. Para ello, se coloca el vaso
de densidad de 57 CC (centimetros cubicos) debajo de la copa para obtener el
material a medir, luego se corta la parte superior del material sobrante al nivel de la
boca del vaso de densidad. Y se extrae la muestra y coloca sobre la balanza para saber

la densidad, para compararla con la ficha técnica.

Figura 7. Proceso de Moldeado
Autores: Bricefio, A. y Mierez, S. (2017)

Etapa 7: Refilado

Una vez abierto el molde, el operador se coloca frente a él con los pies
separados y con un gancho tipo "J" para extraer una a una la suela, para proceder a
inspeccionar el acabado de las mismas y de esta forma cumplir con la etapa de
refilado, en donde se procede a eliminar la rebarba de los bordes de las suelas, con
una lijadora eléctrica, lo cual es ejecutado por una operadora como se visualiza en la
Figura8, para que el producto tenga un borde totalmente liso, para luegodepositarlas
en las cestas de plasticos, las cuales son trasladadas por un operador al area de lavado

y pintura con un traspaleta.
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Figura 8. Proceso de Refilado
Autores: Bricefio, A. y Mierez, S. (2017)

Etapa 8: Lavado y Pintura

En este proceso intervienen un total de dos trabajadores, y permite que la
pintura se adhiera a la superficie de la suela. Se lava la misma con un quimico
Ilamado percloro; utilizando solo vapor, sin contacto directo con la suela, lo
quepermite este pre-acondicionamiento de la superficie. Dependiendo del color que
desee el cliente, la suela es pintada en maquinas especialmente disefiadas para la alta

produccion del producto.

Etapa 9: Embalado

Ya para finalizar el proceso, el producto se empaca en pares de suelas en bolsas
plasticas, que son depositadas por un trabajador en cestas hasta completar 24
unidades y cuyo peso pueden llegar hasta 15 kg., estas cestas son ubicadas en el piso
frente a la estacion de la maquina de colado y una vez listas son retiradas por el

operario.

62



Dentro de las normas de seguridad se establece utilizar las técnicas de
levantamiento de carga, en donde se toma con ambas manos la cesta para tener un
agarre firme y mantener la cesta lo méas cercana al cuerpo para trasladarla (30 cm de
distancia) al area de conteo y posicionar al nivel de la cintura. Sin embargo, como se
puede observar en la Figura9 las posturas de trabajo son totalmente incorrectas, ya
que el operario tienden a encorvar la espalda, provocando malestares que a mediano
plazo; (de acuerdo a lo que se menciona en literatura especializada descrita en el
capitulo segundo de este trabajo), puede convertirse en un desorden musculo
esquelético.

Figura 9. Levantamiento de carga (cestas plasticas)
Autores: Bricefio, A. y Mierez, S. (2017)

4.1.7 Diagrama actual del proceso de colado de la empresa Fabrica SVS C.A.

A continuacion se presenta un Diagrama de Proceso, donde se describen cada
una de las actividades involucradas en las etapas descritas en el proceso de colado de
la empresa Fabrica SVS C.A.En este caso no fueron consideras las actividades
ejecutadas en las etapas de moldeado, refilado, lavado y pintura, asi como también,
de, embalado, puesto que no pertenecen al area de colado, objeto de estudio. (Ver
Figura 10).
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Figura 10 Diagrama de Proceso Actual del Proceso de colado de la empresa Fabrica SVS C.A.
Autores: Bricefio, A. y Mierez, S. (2017)
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4.1.8 Descripcion de los medios de trabajo utilizados en el proceso de colado de
la empresa Fabrica SVS C.A.

Los medios de trabajo, son todas aquellas maquinas, equipos, herramientas,
sustancias e infraestructura, con las cuales se realiza la interaccién con el operario y

el trabajo, los cuales se presentan en el Cuadro 2.

Cuadro 2 Medios de trabajo utilizados en el proceso de colado

Maéquina de colado Se cuenta con cuatro maquinas de colado
Magquina 1: Marca: Gusbi Italy, serial:cuyas capacidades son de: Maquina 1:
4512. Magquina 2: Marca: Gusbi ltaly,[30pares, Maquina 2: 30 pares, Maquina
serial 4565. Maguina 3: Marca: Gushi[>: 9 Pares y Maquina 4: 32 pares. Estas

Italy, serial: s/n. Maquina 4: Marca: Main maquinas son capaces de generar unos
y a 10.000 pares por turno de ocho horas.

Infraestructura en general, incluyendo
Instalaciones sistemas de deteccion y control de
incendios, extintores, sistema de alarmas,
sistemas de aguas negras y demas
propios del establecimiento.
Traspaleta, montacarga, carretillas, [Para el traslado del granel, limpieza de
carruchas, pafios, rociador, equipos al terminar el Lote.
desinfectantes, escaleras, cepillo, trapo
Autores: Bricefio, A. y Mierez, S. (2017)

4.1.9 Descripcion de los equipos de proteccion personal utilizados en la empresa
Fébrica SVS C.A.

En la empresa Fabrica SVS C.A., se completa el disponer en el lugar de trabajo
de los dispositivos de uso individual, es decir, de los equipos de proteccion personal
destinados a proteger la salud e integridad fisica del trabajador en sus puestos de
trabajo, seguin la Norma Covenin 2237-85. Sin embargo, no estan siendo utilizados
con la debida consciencia por parte de los operariosa la hora de realizar sus
actividades diarias de trabajo. En este caso se proceden a detallar a continuacion los

respectivos. (Ver Cuadro 3).
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Cuadro 3 Equipos de proteccion personal dotados a los trabajadores

Punta de hierro.
Suela engomada. Exposicion a caida de objetos
Anti reshalante.
Uniforme asignado por laj Ropa de trabajo (uniforme)
Empresa

Guante de tela y carnaza Proteccion de las Manos

Lentes de seguridad e
impacto Proteccion de la vista

Mascarilla anti polvo.
Mascarilla media cara con Proteccion respiratoria.
cartucho  para  vapores
inorganicos y gases acidos
Autores: Bricefio, A. y Mierez, S. (2017)

4.1.10 Descripcion de los sujetos y objetos de trabajo empleados en el proceso
productivo de la empresa Fabrica SVS C.A.

El objeto o sujeto de trabajo es todo aquello que es utilizado como materia
prima o material de arranque a ser transformado o trabajado en un determinado
proceso productivo. Por consiguiente, la descripcion de los objetos o sujetos de
trabajo empleados en el proceso productivo de la empresa Fabrica SVS C.A., se

presenta en el siguiente Cuadro 4.

Cuadro 40bjeto o Sujeto de Trabajo

Silicon desmoldante, Moto-Tur, Vaso de
Densidad, Vaso pléastico, producto Quimico
Poliol, Isocianato, Gancho Tipo Jota (J),Cestas
de plésticos, Moldes y Batidor.

Autores: Bricefio, A. y Mierez, S. (2017)

4.1.11Lay- Out actual de la empresa Fabrica SVS C.A.

A continuacion se presenta la descripcion del area bajo estudio, a través de un
lay-Out que se muestran en las Figuras 11, 12, 13 y 14. En las que se observan todas
las areas productivas de la empresa Fabrica SVS C.A.
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Figura 11. Lay-Out Actual del Galp6n 1 de la empresa Fabrica SVS C.A.
Autores: Bricefio, A. y Mierez, S. (2017)
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Figura 12. Lay-Out Actual del Galp6n 2 de la empresa Fabrica SVS C.A.
Autores: Bricefio, A. y Mierez, S. (2017)
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Figura 13. Lay-Out Actual del Galp6n 3 de la empresa Fabrica SVS C.A.
Autores: Bricefio, A. y Mierez, S. (2017)
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Figura 14. Lay-Out Actual delos Almacenes de la empresa Fabrica SVS C.A.
Autores: Bricefio, A. y Mierez, S. (2017)
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4.1.12 Revision del cumplimiento de las condiciones laborales del area de colado
de la empresa Fabrica SVS C.A.

Los lugares de trabajo deben ser periddicamente revisados, poniendo un
especial énfasis en velar que los trabajadores dispongan de las herramientas de
trabajo adecuadas y de la formacion para que puedan mantener su &mbito fisico en
correcto estado. En este sentido, los investigadores efectuaron visitas a la empresa
Fabrica SVS C.A., en donde se pudo realizar observaciones al proceso de colado, asi
como también, apreciar las condiciones laborales a las que estan expuestos los
trabajadores. En caso en especifico, se utiliz6 una hoja de registro de observaciones
basado en criterios operacionales del analisis de la operacionque se muestra en el
Cuadro 5.

Cuadro 5 Hoja de Registro de Observaciones

MAQUINARIAY EQUIPOS

a) Seencuentran limpios y libres de todo material innecesario. X
b) Poseen las protecciones adecuadas y se encuentran en buenas X
condiciones.
RECURSO HUMANO
a) Uso de los equipos de proteccién personal. X
b) Son notificados de los riesgos en sus puestos de trabajo. X
¢) Capacitacion para la prevencion de riesgos, accidentes y de X
enfermedades ocupacionales. X
d) Reportes de accidentes e incidentes laborales.
ORDEN Y LIMPIEZA
a) Avreas de trabajo, equipos y herramientas de trabajo deben encontrarse X
limpios, secos, sin desperdicios, sin material innecesario y limpios de
basura.
b) Poseen un ndmero apropiado de recipiente para los desechos. X
METODOS
a) Cumplimiento de normativas de seguridad laboral. X
b) EIl personal deben estar debidamente informado sobre los procesos X
peligrosos y riesgos en sus labores diarias. X

c) Ubicacién adecuada, recarga e identificados de los extintores.

d) Se cuenta con tanques, mangueras, alarmar contra incendios, letreros
de sefializacion, lamparas de emergencias.

e) Cartelera informativa actualizada con informacion en materia de
prevencidn de riesgos, accidentes y de enfermedades ocupacionales. X

Autores: Bricefio, A. y Mierez, S. (2017)

X X
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4.1.13 Resultados de la entrevista no estructurada al personal del &rea de colado
de la empresa Fabrica S.V.S. C.A.

Se aplicd una entrevista no estructurada a la muestra a ser estudiada que
correspondid al personal del area de colado de la empresa Fabrica S.V.S. C.A,, la
cualestuvo constituida por un (01) Supervisor y once (11) Operarios, para un el total
de doce (12) trabajadores. Esto con el objetivo de comprender la manera en que se
ejecutan las tareas y la forma como éstas pudieran afectar tanto su salud, como su
seguridad al ejecutarlas por un tiempo prolongado, conocer la percepcion que tienen
respecto a las condiciones laborales. (Ver Cuadro 6).

Cuadro 6 Resultados de la entrevista no estructurada

INTERROGANTES RESPUESTAS
Los trabajadores del é&rea de colado
manifestaron que no han sido notificados de
. ) los riesgos labores a los que estan expuestos
¢HA ECE)E'RBE'?_%QNRFI(;SRC'\;”C?‘SC'ON en sus puestos de trabajo al ingresar a la
LABORALES A LOS QUE ESTA empresa, por lo que se constata la falta de
las AST donde se reflejen los agentes
EXPUESTO? . . .
causantes de peligros, las posibles lesiones
para la salud, los niveles de riesgos de
intervencion y las medidas de prevencion
que pueden cumplir los trabajadores para asi
disminuir la ocurrencia de eventos no
deseados y controlar accidentes, incidentes
y/o enfermedades ocupacionales que pueden
presentarse al momento de la ejecucion de
cualquier actividad.
Dentro de esta perspectiva, se constatd
segun informacion manifestada por el
¢SE TIENE ESTABLECIDO LAS | gypervisor a los investigadores que no
EI'EA\I/Q,EI\?'I'SAAICA'TEII\II\#SSP[(;E existe estudio de movimientos y tiempos,
debido a que no se registran valores de
JORNADA? .
ahorro de operaciones, por lo tanto se
evidencia que este procedimiento no esta
siendo tomado en cuenta por la empresa.

Continuacion del Cuadro 6
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Dentro de los padecimientos que expresaron

los entrevistados son los dolores en las

¢QUE PADECIMIENTOS TIENE | gxtremidades  inferiores,  superiores,
AL FINALIZAR LA JORNADA | cansancio al final del dia una vez que

LABORAL? cumple con las actividades asignadas en el
proceso de colado de dicha empresa.
Igualmente, los  trabajadores han
manifestado lesiones en el dorso lumbar,
tales como hernias, por lo que han requerido
de reposos y tratamientos médicos.
El personal entrevistado manifestd que no
se investigan las causas que dan origen a
enfermedades ocupacionales, ni se realizan
¢SE INVESTIGAN LAS CAUSAS | agtyidios ergonoémicos. En tal sentido, se
DE LOS ACCIDENTES ¥ considera que el Comité de Seguridad no
ENFERMEDADES . . .
estd comprometido con el bienestar de los

OCUPACIONALES QUE LE oot | v de le
DAN ORIGEN, EN EL trabajadores para la prevencion de

PERSONAL DE LA EMPRESA? | accidentes, lesiones, capacitacion,
supervision y establecimiento de politicas y
normas establecidas en el tema de
ergonomia.

Autores: Bricefio, A. y Mierez, S. (2017)

4.1.14 Resultados del cuestionario nérdico aplicado al personal del area de
colado de la empresa Fabrica S.V.S. C.A.

Con el objeto de recolectar informacion relacionada con el tema en estudio y
evaluar las condiciones actuales de trabajo a la que se ven sometidos los trabajadores
de la empresaFabrica S.V.S. C.A., se ha aplicado el cuestionario nérdico formado por
once preguntas, (Ver Anexo A) que va dirigido a los doce trabajadores,
especificamente a los que laboran en el area de colado, los trabajadores pudieron
especificar en qué partes del cuerpo se ven mas afectadas con las dolencias o
molestias al ejecutar las labores en su lugar de trabajo. A continuacién en el Cuadro 7
se presentan los resultados del cuestionarios en los cuales los trabajadores
respondieron segin su conocimiento y experiencia en el area de trabajo, y también se
evidencia en el Grafico 1, las zonas del cuerpo més afectadas segun lo que

manifestaron los trabajadores de sus molestias con las tares que ejecutaban a diario.
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Cuadro 7 Resultado del Cuestionario Nérdico

| Molestias |

Coordinado de

1 Lumbar Sl 4 Negativo
Colado
2 Supervisor Piernas Sl 3 Negativo
Lumbar Sl 4
3 | Operador de Colado Piernas SI 3
Cuello Sl 3 _
Negativo
Lumbar Sl 4
4 | Operador de Colado Piernas SI 3
Cuello Sl 3
. Operador de Mano Sl 4
Moldeado Piernas Sl 4 _
Negativo
6 Operador de Mano Sl 4
Moldeado Piernas Sl 4
Operador de _
7 ) Mano Sl 5 Negativo
Refilado
) Hombro Sl 3
8 Lavado y Pintura
Cuello Sl 3 _
Negativo
) Hombro Sl 3
9 Lavado y Pintura
Cuello Sl 3
10 Embalador Lumbar SI 5 Negativo
11 | Operador General Lumbar Sl 5 Negativo
12 | Operador General Lumbar Sl 5 Negativo

Autores: Bricefio, A. y Mierez, S. (2017)
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® Lumbar
m Piernas
» Cuello
® Mano
= Hombro

Grafico 5. Zonas del cuerpo afectadas en los trabajadores del area de colado de la empresa
Fabrica S.V.S. C.A.
Autores: Bricefio, A. y Mierez, S. (2017)

Entre las repuestas dadas por los trabajadores, las que causaron mas relevancia
para el tema en estudio fueran la valoracion de las molestia que van de desde 3 a 5
(siendo cero nada en conjuntos con las duracion de cada molestia que van de desde 1
a 3 semanas y otras que duran mas de una mes que a su vez le impiden el
cumplimientos de su jornada laboral, las zonas que presentan mas dolor son lumbar,

piernas y cuello.

4.1.15 Identificacion de los riesgos a los que estan expuestas el personal del area
de colado de la empresa Fabrica S.V.S. C.A.

A continuacion se presentan en los Cuadros 8 y 9 los riesgos a los que esta
expuesto el personal del area de colado de la empresa Fabrica S.V.S. C.A., detectadas
a través de la observacion del entorno de trabajo actual en el momento de ejecutar las

actividades durante el proceso productivo.
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Cuadro 8 Riesgos a los que estan expuestos los trabajadores del area de colado

I QUIMICOS I FISICOS I BIOLOGICOS MECANICOS
HUMOS RUIDO IRUS X |CAIDAS A NIVEL X
GASES X [cALoR X |[HONGOS X |cAIDAS ADESNIV X
APORES X |iLumINACION DEF BACTERIAS X |QUEMADURAS X
POLVOS ILUMINACION EXC PARASITOS X |corRTADURAS X
LIQUIDOS X [FriO GOLPEADOS POR X
VIBRACION IATRAPADO ENTRE X
IATRAPADO POR X
I PSICOSOCIAL DISERGONOMICO || METEOROLOGICO ELECTRICOS
MONOTONIA BIPEDESTACION PRO X [[LLUVIAS X ||CORRIENTE ALTER X
PRESION X |SEDESTACION PRO X |INUNDACIONES X |CORRIENTE DIRECT X
ISLAMIENTO X [[Mov. REPETITIVOS X |[DESLABES X
HORAS EXTRAS POSTURAS PROLON X |[TERREMOTOS X
URNO ROTATIVO X [POSTURAS INADEC X |lsismos X
MANEJO DE CARGAS X
[TRASLADO DE CARGA X

Autores: Bricefio, A. y Mierez, S. (2017)

Cuadro 9 Total de Riesgos en el Area de Colado

Autores: Bricefio, A. y Mierez, S. (2017)

Respecto a la distribucion de los riesgos derivados de la inspeccion en el puesto
de trabajo del area de colado de la empresa Fabrica S.V.S. C.A., se determind que el
trabajador posee mayor exposicion de riesgo a los de tipo mecanicos Yy
disergonémicos con 43,75%. Por lo que la organizacién deben contar con las
respectivas matrices de riesgos de los diferentes puestos de trabajo, donde se reflejen
los agentes causantes de peligros, las posibles lesiones para la salud, los niveles de
riesgos de intervencion y las medidas de prevencion que pueden cumplir los
trabajadores para asi disminuir la ocurrencia de eventos no deseados y controlar
accidentes, incidentes y/o enfermedades ocupacionales que pueden presentarse al
momento de la ejecucion de cualquier actividad en el area de colado.
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4.1.16 Resumen de las debilidades encontradas en el proceso de colado de la
empresa Fabrica S.V.S. C.A.

Se constatdé que no se estd tomando en consideracion el uso de los Equipos de
Proteccion Personal (EPP) por parte de los operarios que laboran en el area de
colado. Ya que solo usan las botas plasticas de seguridad, pero para realizar las
labores de trabajo deben de tener sus tapas bocas, guantes, y los protectores de
oido tienen pero por descuido o por falta de informacion estos no los utilizan a la
hora de realizar sus actividades diarias de trabajo.

Falta de notificacion de los riesgos en sus puestos de trabajo.

Falta de capacitacion para la prevencion de riesgos, accidentes y de
enfermedades ocupacionales.

Omision de los reportes de accidentes e incidentes laborales en el area de
trabajo, en este sentido, la empresa queda expuesta a inspecciones por parte de
las autoridades del Instituto Nacional de Prevencion Salud y Seguridad Laborales
(INPSASEL), y amonestaciones, por no garantizar condiciones seguras a sus
empleados.

Incumplimiento de las normativas de seguridad laboral, por lo que se puede
comprobar que el Comité de Seguridad y Salud Laboral, no estd cumpliendo con
sus funciones en la empresa, ademas, no estan establecidas las medidas de
prevencidn para los posibles riesgos a los que estan expuestos sus trabajadores.
Falta de cartelera informativa actualizada con informacion en materia de
prevencion de riesgos, accidentes y de enfermedades ocupacionales.

No existe estudio ergonémico, asi como también, de movimientos y tiempos en
el area de colado, debido a que no se registran valores de ahorro de operaciones,
por lo tanto se evidencia que este procedimiento no esta siendo tomado en cuenta
por la empresa.

Se constataron condiciones disergonémicas en el area de colado con

movimientos de alto impacto tales como: instalacion de los moldes de forma
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manual por pares en la maquina para un total de treinta (30) moldes, extraer las
suelas de los moldes de manera manual ejecutado por un operario dos veces
durante la jornada laboral y traslado de las cestas plasticas contentivas de (24)
suelas al area de refilado y cuyos pesos pueden llegar hasta 15 kg.

Cabe sefalar, que la gran mayoria de los trabajadores expusieron que han tenido
enfermedades laborales debido a su trabajo, tales como hernia discal, lumbalgia,

sindrome tdnel carpiano, hernia cervical, hombro doloroso, entre otros.

4.2 Fase I1: Anélisis de las debilidades encontradas en el diagndstico que afectan

al operario, utilizando herramientas de ingenieria industrial.

En esta fase se procedid a analizar las debilidades encontradas en el
diagnosticoque afectan al operario en el proceso de colado. Para esta evaluacion de
los problemas de tipo ergonémico se tomd como referencia el método REBA, esta
técnica se basé en la observacion de la postura del trabajo del trabajador, de manera
que no se interfiere con el trabajo ni se requiere el uso de equipos y maquinarias. (Ver
Cuadros 10,11, 12y 13)

4.2.1 Procedimiento para la aplicacion del método REBAen el proceso de

coladode laempresa Fabrica S.V.S. C.A.

Captar la posicién de los segmentos corporales (para lo cual se puede acompafiar
de diagramas de apoyo para facilitar la identificacién):
§ GRUPO A -TRONCO, CUELLO Y PIERNAS.
§ GRUPO B - BRAZO, ANTEBRAZO Y MUNECA, pudiendo evaluarse
uno o ambos lados de la extremidad superior.
Identificar otros aspectos asociados a la postura en cuestion:

8 FUERZA / CARGA (fuerza que se le aplica o carga que se maneja).
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§ AGARRE (tipo de actividad muscular desarrollada: Estatica, dinamica,
cambios posturales grandes y rapidos o base inestable).

Obtener las puntuaciones individuales para cada segmento del grupo A mediante
las tablas del 6 al 17 y del grupo B mediante las tablas del 18 al 26.
Obtener la puntuacién conjunta del grupo A mediante la tabla A y la del grupo B
mediante la tabla B. Si se analizan ambos lado del grupo B, se utiliza el més
penoso para este paso.
Obtener la puntuacion de la FUERZA / CARGA, y sumarlo al valor resultante de
la tabla A para obtener la puntuacion A.
Obtener la puntuacién del AGARRE, y sumarla al valor resultante de la Tabla B
para obtener la puntuacion B.
Combinar las puntuaciones A y B, mediante la Tabla C, para obtener la
puntuacion C.
Obtener la puntuacién de la ACTIVIDAD (Tabla E), y sumarla a la puntuacion
C para obtener finalmente la puntuacion REBA.
La puntuacion REBA calculada de esta manera puede oscilar entre 1 y 15,
representa el nivel de riesgo de la postura del trabajador e implica un
determinado nivel de accion que sefiala la urgencia de la intervencion
ergonémica. Como se observa en la Tabla D, se consideran cinco posibles
niveles de riesgo medio (puntuacion REBA entre 4 y 7) ya se considera
necesario emprender acciones para intentar reducir dicho riesgo, mientras que la
urgencia es maxima cuando se alcanza un nivel de riesgo muy alto (puntuacion
REBA entre 11y 15).
Se observaron y evaluaron las actividades de trabajo solo en el proceso de
colado, en sus diferentes tareas encontradas en el puesto de trabajo y que exige
manejo de cargas de tipo dindmica y estatica ya que la manipulacién se hace en
posicion bipeda y estable todo el tiempo sin mayores desplazamientos, las cargas

no superan los 15 kg.
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De igual forma, se presentan las mediciones antropométricas del sujeto en

estudio, en este caso del operador general de colado.

01 Longitud del brazo 722 630 87,25
Ancho de pecho a
02 276 240 86,95
espalda

Altura con brazo
03 2051 1860 90,68
extendido

Altura hasta la
04 1733 1530 88,28
cabeza

Altura hasta parte
05 1613 1440 89,27
superior de Oreja

Altura hasta
06 1445 1270 87,88
Hombro

Altura hasta region
07 1096 920 83,94
lumbar

Altura hasta mano
08 816 600 73,52
en descanso

Autores: Bricefio, A. y Mierez, S. (2017)
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Cuadro 10 Evaluacién ergondmica del proceso de trabajo en el area de colado

DESCRIPCION: 1. Ubicarse en la maquina de colado (Maquina 1: Marca: Gusbi Italy,
serial: 4512. Méaquina 2: Marca: Gusbi Italy, serial 4565. Maquina 3: Marca: Gusbi Italy,
serial: s/n. Maquina 4: Marca: Main Group, serial: s/n) asignada. 2.-Se coloca en el
dispensador (inyector de materia prima) el batidor y luego la copa y se ajustan de forma
manual girando hacia la derecha las piezas. 3.- Aplicar el desmoldeante (silicon) a los moldes
con el dispensador en spray. 4.- Pasar el moto-tur a cada molde de arriba-abajo y en forma
circular para retirar las impurezas de los mismos. 5.- Colocar el vaso de densidad debajo de la
copa para obtener el material a medir. 6.- Colocar el vaso plastico de 57 CC (centimetros
cubicos) debajo de la copa para obtener el Poliol y el Isocianato. 7.- Una vez abierto el molde
colocarse frente a él con los pies separados y con un gancho tipo "J" para extraer una a una la
suela. 8.-Colocar la suela extraidas en las cestas. 9.-retirar las cestas y trasladarlas al area de
refilado. 10.-retirar la copa y el batidor después de colar. 11.-Trasladar las cestas con suela al
area de pintura. 12.-retirar el Scrap de la maquina de colado.

PROCESOS DE TRABAJO REALIZADOS: 1.-Recepcion de las cestas y de material
desmoldantea, 2.-Verificacion del area de colado y encendido de equipo, 3.-Alimentacion del
equipo, 4.-Arranque automatico del equipo, 5.-Colado automatico, 6.-Cambio de moldes.

Supervisado: Coordinador de Colado / Gerente de Planta

Horario de Trabajo: Lunes a Viernes de: 07:00 am a 04:00 pm / Rotativo: Lunes a Viernes
de 04:00 pm a 12:00 pm
Descanso Diario: 11:00 am a 12:00 m / 8:00 pm a 9:00 pm

Descanso Semanal: 02 dias: Sabado y Domingo

Ruido: 91dB lluminacion: Temperatura: 24,5
Bricefio, A.

Mierez, S.

Fecha: Marzo 2017 / Turno: 08:00 am a 12:00 pm

Autores: Bricefio, A. y Mierez, S. (2017)



Cuadro 11 Analisis de actividades de alto impacto (operador general de colado

PROCESO DE TRABAJO: 1. Ubicarse en la maquina de colado (Méquina 1: Marca: Gusbi ltaly,
serial: 4512. Maquina 2: Marca: Gusbi ltaly, serial 4565. Maquina 3: Marca: Gusbi Italy, serial: s/n.
Maquina 4: Marca: Main Group, serial: s/n) asignada. 2.-Limpiar y colocar el batidor y la copa de la
maquina de colado.

A
P

Objeto _de  Trabajo: 1.-Poliol,

poliuretano, desmoldante.

Medios de Trabajo: 1.-Maquina de

colado, Gancho tipo J.

Descripcion:1. Ubicarse en la maguina de
colado 2.-Se coloca en el dispensador
(inyector de materia prima) el batidor y
luego la copa y se ajustan de forma manual
girando hacia la derecha las piezas.

Durante esta actividad de observa

1.-Cuello: Flexion, extension, torsion

2.-Brazo derecho: Flexion, extension,
abduccion

3.-Antebrazo derecho: Flexion, extension,
pronacion

4.-Mufieca derecha: Flexién, pronacion,
supinacion, lateralizacion

5.-Brazo izquierdo: extension, flexion.

6.-Antebrazo izquierdo: Flexion,
extension.

7.-Mufieca izquierda: Flexion, extension,
pronacién, supinacion, lateralizacion.

8.-tronco: Inclinacién pectoral anterior.
9.-Pierna derecha: Flexién, extension.

10.-Pierna izquierda: Flexion, extension.

Autores: Bricefio, A. y Mierez, S. (2017)
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Grupo A

TABLA: 6 TRONCO

0
Erguido 1 o @ v ©)
0°-20° flexion 2 Afadir : : ‘
0°-20° extension +1 si hay torsién o
20°-60° flexion 3 inclinacion lateral
> 20° extension
> 60° flexidn 4
Puntuacion: 1

Autores: Bricefio, A. y Mierez, S. (2017)

TABLA: 7 CUELLO

0°-20° flexién 1 Afadir :
+1 si hay torsion o
20° flexion o extension 2 inclinacion lateral
Puntuacion: 2 1

Autores: Bricefio, A. y Mierez, S. (2017)

Soporte bilateral, andando o

TABLA: 8 PIERNAS

Afiadir : + 1 si hay

1 flexion de rodillas entre HRA|
sentado 30y 60° | I} == Vi
- n AF: 1§
i + 2 si las rodillas estan I
Spporte unt Iatera.l’ soporte 2 flexionadas més de 60° ._L-‘] ﬁb
ligero o postura inestable (salvo postura sedente) =3
Puntuacion: 1

Autores: Bricefio, A. y Mierez, S. (2017)

TABLA: 9 CARGA

inferior a 5 kg 0 Afiadir : +1 por
De 5 al0 kg 1 instauracion rapida o
superior a 10 kg 2 brusca
Puntuacion: 2
(Segun tabla B) COEFICIENTE TOTAL GRUPO A

Autores: Bricefio, A. y Mierez, S. (2017)
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Grupo B

TABLA: 18 BRAZOS

0-20° flexion/extension Anadir :
> 20° extension +1 por abduccién o
rotacion, +1
20-45° flexion elevacién del

hombro -1si hay
apoyo o postura a
favor de gravedad

> 90° flexion

0-20° flexi6n/extension

B R B W N

Puntuacion:

Autores: Bricefio, A. y Mierez, S. (2017)

TABLA: 19 ANTEBRAZOS

60°-100° flexion 1

< 60° flexion T
2 s S
> 100° flexidn
Puntuacion: 2 0 2

Autores: Bricefio, A. y Mierez, S. (2017)

TABLA: 20 MUNECAS

s’
0°-15°- flexion/ Afadir: _ 9
extension 1 +1 si hay torsién o @8 !
> 15° flexién/ o @
extension 2 desviacién lateral 15
Puntuacion: 2 1 3
(Segun tabla B) COEFICIENTE GRUPO B 8

Autores: Bricefio, A. y Mierez, S. (2017)
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Tabla D

GRUPD A GRUPO B
1
Tronco 4
Brazos
2 8 .|
Cuello | | 3 N 2
Antebrazos
1 * * 4
Piemas Mufiecas
2 1
Fuerza Agarre
A 4 9 B
\l 3 /
C
-+
1 ACTIVIDAD
9 PUNTUACION

Autores: Bricefio, A. y Mierez, S. (2017)
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A continuacion se presenta la Tabla E con el nivel de riesgo y accion donde refleja
el resultado y analisis de las actividades desarrolladas por el operador general de
colado que se muestran en el Cuadro 11, en donde se describe las siguientes acciones:
1.-Ubicarse en la maquina de colado 2.-Se coloca en el dispensador (inyector de
materia prima) el batidor y luego la copa y se ajustan de forma manual girando hacia
la derecha las piezas. Para la aplicacion del método REBA, en este caso la
puntuacion final obtenida mediante el andlisis de las posturas fue de 11 puntos y el
nivel de riesgo de la misma fue muy alto y la intervencidon para mejorar debe ser

inmediata.

Tabla E Coeficiente Final REBA

0 1 Inapreciable No necesario

1 2-3 Bajo Puede ser necesario
2 4-7 Medio Necesario

3 8-10 Alto Necesario pronto
4 11-15 Muy alto Actuacion inmediata

Autores: Bricefio, A. y Mierez, S. (2017)

+1

9

ALTO

ACCION INMEDIATA




Cuadro 12 Analisis de actividades de alto impacto (operador general de colado

PROCESO DE TRABAJO: 3.- Aplicar desmoldeante (silicon) a los moldes. 4.-Obtener muestras del
material para realizar las pruebas de densidad y reaccién de los materiales. 5.-Realizar la inyeccion
(colado) del material en los moldes de las suelas. 6.-Extraer las suelas de los moldes.

'J,Jl

Objeto de Trabajo: 1.-Silicon, Moto-tur

Medios de Trabajo: 1.-Maquina de Colado,

Moto-tur

Descripcion: 4.-Obtener muestras del material
para realizar las pruebas de densidad y reaccién|
de los materiales. 5.-Realizar la inyeccion
(colado) del material en los moldes de las suelas.
6.-Extraer las suelas de los moldes.

Durante esta actividad de observa
1.-Cuello: Flexion, extension, torsion

2.-Brazo derecho: Flexion, extension, abduccion

3.-Antebrazo derecho: Flexién, extension,
pronacion

4.-Mufieca derecha: Flexion, pronacion,
supinacion, lateralizacion

5.-Brazo izquierdo: extension, flexion.

6.-Antebrazo izquierdo: Flexion, extension.

7.-Mufieca izquierda: Flexion, extension,
pronacién, supinacion, lateralizacion.

8.-tronco: Inclinacién pectoral anterior.
9.-Pierna derecha: Flexién, extension.

10.-Pierna izquierda: Flexion, extension.

Duracion del Ciclo: (05) minutos.

Repeticiones observadas:
El nimero de repeticiones dependerd del

namero de pruebas a realizar.

Autores: Bricefio, A. y Mierez, S. (2017)
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Grupo A

TABLA: 10 TRONCO

0
Erguido 1 o @ v ©)
0°-20° flexion 2 Afadir : : ‘
0°-20° extension +1 si hay torsién o
20°-60° flexion 3 inclinacion lateral
> 20° extension
> 60° flexidn 4
Puntuacion: 1

Autores: Bricefio, A. y Mierez, S. (2017)

TABLA: 11 CUELLO

0°-20° flexién 1 Afadir :
+1 si hay torsion o
20° flexion o extension 2 inclinacion lateral
Puntuacion: 2 1

Autores: Bricefio, A. y Mierez, S. (2017)

Soporte bilateral, andando o

TABLA: 12 PIERNAS

Afiadir : + 1 si hay

1 flexion de rodillas entre HRA|
sentado 30y 60° | I} == Vi
- n AF: 1§
i + 2 si las rodillas estan I
Spporte unt Iatera.l’ soporte 2 flexionadas més de 60° ._L-‘] ﬁb
ligero o postura inestable (salvo postura sedente) =3
Puntuacion: 2

Autores: Bricefio, A. y Mierez, S. (2017)

TABLA: 13 CARGA

inferior a 5 kg 0
De 5210 kg 1
superior a 10 kg 2

Afadir : +1 por
instauracion rapida o

brusca

Puntuacion:

(Segun tabla B)

COEFICIENTE TOTAL GRUPO A

Autores: Bricefio, A. y Mierez, S. (2017)
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Grupo B

TABLA: 21 BRAZOS

0-20° flexion/extension Anadir :
> 20° extension +1 por abduccién o
rotacion, +1
20-45° flexion elevacién del

hombro -1si hay
apoyo o postura a
favor de gravedad

> 90° flexion

0-20° flexi6n/extension

B R B W N

Puntuacion:

Autores: Bricefio, A. y Mierez, S. (2017)

TABLA:22ANTEBRAZOS

60°-100° flexion 1

< 60° flexion T
2 s S
> 100° flexidn
Puntuacion: 2 0 2

Autores: Bricefio, A. y Mierez, S. (2017)

TABLA: 23 MUNECAS

s’
0°-15°- flexion/ Afadir: _ 9
extension 1 +1 si hay torsién o @8 !
> 15° flexion/ o 6"
extension 2 desviacién lateral 15
Puntuacion: - - 0
(Segun tabla B) COEFICIENTE GRUPO B 7

Autores: Bricefio, A. y Mierez, S. (2017)
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Tabla D

GRUPO A GRUPO B
1
Tronco 4
Brazos
2 7
Cuello ™~ 3 i 2
Antebrazos
2 * i 1
Piemas 0 D Mufiecas
Fuerza Agarre
A 3 7 B
\l ] /
C
+
1 ACTIVIDAD
7 PUNTUACION

Autores: Bricefio, A. y Mierez, S. (2017)
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A continuacion se presenta la Tabla E con el nivel de riesgo y accion donde refleja
el resultado y analisis de las actividades desarrolladas por el operador general de
colado que se muestran en el Cuadro 12, en donde se describe las siguientes acciones:
4.-Obtener muestras del material para realizar las pruebas de densidad y reaccion de
los materiales. 5.-Realizar la inyeccién (colado) del material en los moldes de las
suelas. 6.-Extraer las suelas de los moldes. Para la aplicacion del método REBA, en
este caso la puntuacion final obtenida mediante el anélisis de las posturas fue de 11
puntos y el nivel de riesgo de la misma fue muy alto y la intervencion para mejorar

debe ser inmediata.

Tabla E Coeficiente Final REBA

0 1 Inapreciable No necesario

1 2-3 Bajo Puede ser necesario
2 4-7 Medio Necesario

3 8-10 Alto Necesario pronto

4 11-15 Muy alto Actuacion inmediata

Autores: Bricefio, A. y Mierez, S. (2017)

+1
7
MEDIO
ACCION INMEDIATA




Cuadro 13 Analisis de actividades de alto impacto (operador general de colado

PROCESO DE TRABAJO: 7.-Trasladar las cestas con las suelas al area de refilado. 8.-Retirar I3
copa y el batidor después de colar. 10.-Trasladar las cestas con las suelas al area de pintura.

Objeto de Trabajo: 1.-Suelas terminadas
Medios de Trabajo: 1.-Cestas llenas de suela. 2.-

Carrucha.

Descripcion:1.-El Operador General de Colado
traslada las cestas llenas de suela terminada al area de
refilado para que les quiten las rebarbas y luego las
lleva al area de pintura. 2.-retira la copa y el batidor
después de colar la mezcla.

Durante esta actividad de observa

1.-Cuello: Flexion, extension, torsion
2.-Brazo derecho: Flexion, extension, abduccion

3.-Antebrazo derecho: Flexion, extensién, pronacion

4.-Mufieca derecha: Flexion, pronacion, supinacion,
lateralizacién

5.-Brazo izquierdo: extension, flexion.
6.-Antebrazo izquierdo: Flexion, extension.

7.-Mufieca izquierda: Flexion, extension, pronacion,
supinacion, lateralizacion.

8.-tronco: Inclinacion pectoral anterior.
9.-Pierna derecha: Flexion, extension.

10.-Pierna izquierda: Flexion, extension.

Duracion del Ciclo: (01) minuto por cesta

Repeticiones observadas:

Van a depender de las notas

Autores: Bricefio, A. y Mierez, S. (2017)



Grupo A

TABLA: 14 TRONCO

> 20° extension

Erguido 1 o
0°-20° flexion 2 Alfiadir :
0°-20° extension +1 si hay torsién o
20°-60° flexion 3 inclinacion lateral

> 60° flexion 4
Puntuacion: 3 1
Autores: Bricefio, A. y Mierez, S. (2017)
TABLA: 15 CUELLO
r' T i
0°-20° flexion 1 Afadir : ‘ \@

20° flexion o extension

+1 si hay torsion o

2 inclinacion lateral

Puntuacion:

1

Autores: Bricefio, A. y Mierez, S. (2017)

Soporte bilateral, andando o
sentado

TABLA: 16 PIERNAS

1 flexion

Afiadir : + 1 si hay

de rodillas entre
30y 60°

Soporte unilateral, soporte
ligero o postura inestable

+ 2 si las rodillas estan

2 flexionadas mas de 60°

(salvo postura sedente)

Puntuacion:

1

1

Autores: Bricefio, A. y Mierez, S. (2017)

TABLA: 17 CARGA

inferior a 5 kg 0 Afiadir : +1 por
De 5 al0 kg 1 instauracion rapida o
superior a 10 kg 2 brusca
Puntuacion: 2 1
(Segun tabla B) COEFICIENTE TOTAL GRUPO A

Autores: Bricefio, A. y Mierez, S. (2017)

98



Grupo B

TABLA: 24 BRAZOS

0-20° flexion/extension Anadir :
> 20° extension +1 por abduccién o
rotacion, +1
20-45° flexion elevacién del

hombro -1si hay
apoyo o postura a
favor de gravedad

> 90° flexion

0-20° flexi6n/extension

W R D W N

Puntuacion: 0 3

Autores: Bricefio, A. y Mierez, S. (2017)

TABLA: 25 ANTEBRAZOS

60°-100° flexion 1

< 60° flexion T
2 s S
> 100° flexidn
Puntuacion: 2 0 2

Autores: Bricefio, A. y Mierez, S. (2017)

TABLA: 26 MUNECAS

s’
0°-15°- flexion/ Afadir: _ .9
extension 1 +1 si hay torsién o @8 !
> 15° flexién/ o @
extension 2 desviacién lateral 15
Puntuacion: 1 0 1
(Segun tabla B) COEFICIENTE GRUPO B 4

Autores: Bricefio, A. y Mierez, S. (2017)
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Tabla D

GRUPO A GRUPOB
4
Tronco 3
Brazos
2 1| @ \ 4 ](/ :
Cuello
Antebrazos
2 1
Piemas Muiecas
3 1

+
1 ACTIVIDAD
11 PUNTUACION FINAL

Autores: Bricefio, A. y Mierez, S. (2017)
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A continuacion se presenta la Tabla E con el nivel de riesgo y accion donde refleja
el resultado y analisis de las actividades desarrolladas por el operador general de
colado que se muestran en el Cuadro 13, en donde se describe las siguientes acciones:
1.-El Operador General de Colado traslada las cestas llenas de suela terminada al area
de refilado para que les quiten las rebarbas y luego las lleva al area de pintura. 2.-
retira la copa y el batidor después de colar la mezcla. Para la aplicacion del método
REBA, en este caso la puntuacion final obtenida mediante el analisis de las posturas
fue de 11 puntos y el nivel de riesgo de la misma fue muy alto y la intervencion para

mejorar debe ser inmediata.

Tabla E Coeficiente Final REBA

0 1 Inapreciable No necesario

1 2-3 Bajo Puede ser necesario
2 4-7 Medio Necesario

3 8-10 Alto Necesario pronto

4 11-15 Muy alto Actuacion inmediata

Autores: Bricefio, A. y Mierez, S. (2017)

10

+1

11

MUY ALTO

ACCION INMEDIATA
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4.2.3 Resultados obtenidos con la aplicacion de Método REBA enel proceso de
colado de la empresa Fabrica SVS C.A.

A traves de los resultados obtenidos con la aplicacion de Método REBA, el cual
se empled para determinar las condiciones de alto impacto en el proceso de colado de
la empresa Fabrica SVS C.A., con una estimacion de los niveles de riesgos 9, 7 y 11,
que son valores medio, altos y muy altos. Por lo que se establecio para el caso
particular de la manipulacion de cargas, que al realizarse levantamientos de carga
(Cestas Plasticas) y combinar estos con desplazamientos, giros de pie y formas de
agarre se obtienen indices de impacto de la carga en los trabajadores y esta relacion
entre la fuerza observada aplicada y entre la capacidad de aplicar fuerza de manera
corregida no es favorable para el trabajo y obviamente si hay consecuencias para los
trabajadores que la realiza.

Se observé que existe manipulacion de carga de tipo dinamica y en el caso de la
carga estatica los objetos que son manipulados tienen pesos topes de hasta 15 kg
siendo estos de nivel medio para el trabajo seguro y pueden llegar a ejercer impacto
negativo en la salud del trabajador, ademas la ponderacion segin el método indica
que la carga aceptable que debe manipular estos trabajadores para su actividad con
todos y los demas elementos debe ser de 15 kg, siendo este valor aceptable para el
trabajo de un hombre cuyo limite debe ser de 20 kg.

De igual forma, respecto al manejo de las posturas segin la evaluacion
(COLADO) se determin6 que los valores obtenidos son de nivel altos, mientras que
las partes del cuerpo que se encuentran con mas riesgos ergondomico durante el
proceso de colado lo integran el tronco, cuello y piernas que el métodos los califica
como grupo A, por lo que son propensos a desarrollar enfermedades musculos-
esqueléticas, tales como: lumbalgias, hernias, contracturas cervicales y lumbares,
sindrome del tunel carpiano, entre otros.

Lo que significa que sihay condiciones actuales de la mediana presencia de
potenciales riesgos en las operaciones de trabajo a nivel disergonémicas, ya que el

trabajador se somete a actividades y movimientos de alto impacto que pueden afectar
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su salud. En tal sentido, se deben tomar en cuenta mejorar los aspectos relacionados
con las causas identificadas a través del método REBA las cuales en base a la
informacidn obtenida del estudio ergondmico para tomar acciones de mejoras en los
puestos de trabajo. Cabe sefialar que la informacién que se presenta en este apartado
es un andlisis de cada caso contenido en los estudios y partiendo de los criterios

técnicos aplicados segun cada caso evaluado.

4.2.3 Resumen de las oportunidades de mejoras encontradasenel proceso de
colado de la empresa Fabrica SVS C.A.

De igual modo, se presentan a continuacion las oportunidades de mejoras para la
empresa, puesto que seria beneficioso aplicar las mejoras propuestas en dicho estudio,
ya que se estas representarian una cultura preventiva, mecanismos de accion y clima
laboral, los cuales son fundamentales para elevar la productividad de la organizacion
y el rendimiento de los trabajadores.
Se debe revisar de manera rigurosa la tarea de traslado de las cestas hacia el area
de refilado, ya que durante esta existen manipulaciones de cargas, cuyos pesos
pueden llegar hasta 15 kg siendo estos valores que exceden las sugerencias
establecidas en el anteproyecto de cargas del INPSASEL articulo 35 que lo
determina con maximo de 20 kg, por tanto existe un riesgo latente de afectacion a
nivel musculo esquelético a nivel de zona cervical y dorso lumbar dependiendo de
las caracteristicas de como los trabajadores manipulen la carga.
Para ello la Empresa con el apoyo de los técnicos de mantenimiento evallen la
pertinencia de implementar dispositivos de manejo asistido de cargas en
cualquiera de sus presentaciones que permitan a la trabajadora movilizar las
cestas y los tambores cargados de materia prima mediante estos dispositivos y no

de forma manual. La solucién dependera de las caracteristicas de la operacién
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del trabajo y el aporte que pudieran hacer los mismos operadores de Colado en
conjunto con el comité de seguridad y Salud Laboral.

Se sugiere promover la cultura de la prevencion de los trastornos musculo-
esqueléticos mediante la promocién de cursos, talleres y cartelera informativa,
demas sobre el correcto manejo de cargas, adopcion de posturas, reconocimiento
de riesgos disergonomicos. Para ello es importante involucrar al servicio de
Seguridad y Salud Laboral, delegados y delegadas de prevencion, mediante la
participacion como entes multiplicadores al respecto.

Detallar las politicas de seguridad industrial, asi como de los riesgos a los que
estan expuestos los trabajadores en sus puestos de trabajo, en el area de colado de
la empresa Fabrica SVS C.A., para la divulgacion de las mismas, con el fin de

prevenir los riesgos laborales.

4.3 Fase Il1: Propuestas de mejoras en las actividades de alto impacto del area
de colado de la FABRICA S.V.S C.A, en base al analisis realizado.

Esta fase se desarrollan las mejoras de acuerdo a los resultados obtenidos, para la
adecuacion del proceso de colado de dicha empresa, en dondese consideran la
informacion obtenida en la observacion, directa, las opiniones de todos los
involucrados en el proceso y las puntuaciones obtenidas por la aplicacion del método
REBA, para posteriormente disefiar las propuestas de mejoras en todas las actividades
de alto impacto del area de colado de la FABRICA S.V.S C.A., que obtengan una
puntuacion final mayor o igual a 9 puntos, con el propdsito de reducir estos niveles de
riesgos o eliminarlos. El objetivo primordial sera lograr un puesto de trabajo que no
ponga en riesgo la salud y segundad del personal que alli labora.

Una vez realizado la fase de diagnostico de la situacion actual, por medio de la
aplicacion de la observacion directa, la entrevista no estructurada y evaluacion
ergonodmica del proceso de colado, se obtuvieron las causas que afectan el proceso

objeto de estudio en la empresa. Detectadas estas se disefio el plan de mejoras en
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funcion a cada problemaética encontrada. Se muestra a continuacion el Cuadro 14 con

las propuestas a desarrollar:

Cuadro 14 Propuestas de Mejoras

AREA DE COLADO
AREA DE EMBALADO

Condiciones disergonémicas
en el &rea de colado con
movimientos de alto impacto.
No existe estudio ergondémico.

Disefiar un dispositivo de
manejo asistido de cargas,
con el fin de trasladar las
cestas plasticas contentivas
de (24) suelas con un peso de
hasta 15 kg.

AREA DE COLADO

Omision de los reportes de
accidentes e incidentes
laborales en el area de
trabajo.

Falta de notificacion de los
riesgos en sus puestos de

Identificar los riesgos en los
puestos de trabajo, mediante
el andlisis de seguridad en
el trabajo (AST).

trabajo
AREA DE COLADO
Incumplimiento de las
normativas  de  seguridad | pisefar plan estratégico para
laboral.

Falta de capacitacion para la
prevencion de riesgos,
accidentes y de enfermedades
ocupacionales.

fomentar la seguridad laboral
en el area de colado de la
FABRICA S.V.SC.A.

Autores: Bricefio, A. y Mierez, S. (2017)
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4.3.1 Propuesta 1: Disefiar un dispositivo de manejo asistido de cargas, con el fin
de trasladar las cestas plasticas contentivas de (24) suelas con un peso de hasta
15 kg.

Dentro de este primera propuesta se tiene el disefio del dispositivode manejo asistido
de cargas, el cual tiene como funcion el traslado de las cestas plasticas contentivas de
(24) suelas con un peso de hasta 15 kg, las cuales son ejecutados de manera manual

por el operario y proceder a sus traslado al area de refilado.

Etapas del disefio del dispositivo de manejo asistido de cargas

Disefo del dispositivo de manejo asistido de cargas, con el fin de trasladar las
cestas plasticas contentivas de (24) suelas con un peso de hasta 15 Kkg.
Localizacion y recorrido del dispositivo de manejo asistido de cargas.
Instalacion y puesta a punto de la solucion fabricada.

Listas de materiales requeridos para el disefio.

Lista de herramientas requeridas para la instalacion del dispositivo.

Disefio del dispositivo de manejo asistido de cargas

Por lo que a continuacion se detalles las caracteristicas de dicho dispositivo, las

cuales son:
Largo: 3500, Ancho:1180 y Alto:1850

Peso con baterias: 602 Kg.
Motor 4000w, 48v, 180 ah.
BateriasUS 2000: 8 DE 6v.

Velocidad Max: 25Km/hora.
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Suspensién: Ballesta y Amortiguador.

Frenos: Doble circuito hidraulico a las cuatro.

Traseros: Cestas Plasticas, con un radio de giro 4 metros, luces intermitentes.
Fabricacion del instrumento basado en propuesta de disefio desarrollada, como se

puede apreciar segun imagen. (Ver Figura 15).

im

Dispositivo de manejo asistido de

cargas, tendra una capacidad para

trasladar (12) cestas de plasticos,

contentivas de (24) suelas, al area
de refilado.

Madides: Alto: 32 on Ancho! 40 om Large: 60ocm  —

Figura 15 Dispositivo de manejo asistido de cargas
Autores: Bricefio, A. y Mierez, S. (2017)

Localizacién y recorrido del dispositivo de manejo asistido de cargas

En este caso se presente en la Figura 16 la localizacion que tendra el dispositivo, el
cual sera con la finalidad de evitar algun tipo de obstaculizacion, por lo que contara
con una zona predeterminada en el area de colado, al igual que se ilustra el desarrollo

del recorrido para el traslado de las cestas de plasticos al area de refilado.
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Figura 16 Localizacién y recorrido del dispositivo de manejo asistido de cargas.
Autores: Bricefio, A. y Mierez, S. (2017)
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Instalacion y puesta a punto de la solucion fabricada

Para asegurar la operatividad del dispositivo propuesto, se realizard una prueba
piloto, donde participaran tanto los operarios como el fabricante de la misma, esta
prueba se realizara en el area de colado y refilado, respectivamente, de la FABRICA
S.V.S C.A, acorde con los lineamientos para el disefio, tomando en cuenta los
suministros y materiales, mano de obra y herramientas necesarias para tal fin.

Una vez instalada, se realizara la puesta a punto del dispositivo, asegurando su
total funcionalidad. Para esta actividad es importante destacar que la empresa, contara
con el apoyo de la empresa Metalmecanica Walmor C.A., para la fabricacion del
dispositivo, es importante destacar que no se solicitaron mas cotizaciones ya que es el

proveedor autorizado por FABRICA S.V.S C.A, para este tipo de trabajos.

4.3.2 Propuesta 2:l1dentificar los riesgos en los puestos de trabajo, mediante el

analisis de seguridad en el trabajo (AST).

A continuacién se presentan las matrices de riesgos de los diferentes puestos de
trabajo que conforman el area de colado, donde se reflejaran los agentes causantes de
peligros, las posibles lesiones para la salud, los niveles de riesgos de intervencion y
las medidas de prevencion que pueden cumplir los trabajadores para asi disminuir la
ocurrencia de eventos no deseados Yy controlar accidentes, incidentesy/o
enfermedades ocupacionales que pueden presentarse al momento de la ejecucién de
cualquier actividad. (Ver Tabla 27 y 28).

Tabla 27 Niveles de Riesgos
Severidad (Consecuencias)

Criterios
Ligeramente dafiino Dafiino Extremadamente dafiino
Baja Riesgo Trivial Riesgo Tolerable Riesgo Moderado
Probabilidad Media Riesgo Tolerable Riesgo Moderado Riesgo Importante
Alta Riesgo Moderado Riesgo Importante Riesgo Intolerable

Fuente: Norma Covenin 4004-00
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Tabla 28 Criterio para la toma de decisiones
Riesgos Accidn y temporizacion

TRIVIAL No se requiere accion especifica.

No se necesita mejorar la accion preventiva, sin embargo se
deben considerar soluciones mas rentables o mejoras que no
TOLERABLE |supongan una carga econémica importante.

Se requieren comprobaciones periddicas para asegurar que se

mantiene la eficiencia de las medidas de control.

Se deben hacer esfuerzos para reducir el riesgo, determinando
las inversiones precisas. Las medidas para reducir el riesgo
deben implantarse en un periodo determinado.

MODERADO |Cuando el riesgo moderado estad asociado con consecuencias
extremadamente dafias, se precisas una accion posterior para
establecer, con mas precisién, la probabilidad de dafio como
base para determinar la necesidad de mejora de las medidas de

control.

No debe comenzarse el trabajo hasta que no haya riesgo. Puede
gue se precisen recursos considerables para controlar el riesgo.

IMPORTANTE _ _ ,
Cuando el riesgo corresponde a un trabajo que se esta
realizando, debe remediarse el problema en un tiempo inferior al

de los riesgo moderados

No debe comenzar ni continuar el trabajo hasta que se minimice
INTOLERABLE |el riesgo. Si no es posible minimizarlo, incluso con recursos

limitados, debe prohibirse el trabajo.

Fuente: Norma Covenin 4004-00

Ahora bien, se procede a presenta los respectivos analisis de los riesgos en cada uno
de los puestos de trabajo del area de mantenimiento de la empresa caso en estudio.
(Ver Cuadro 15).
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Cuadro 15 Identificacién de los riesgos en el area de colado (AST).

o .-\..'

Rif: J-29495037-0

AMALISIS SEGURO DEL TRABAJD

Las riticdad dé 1 Fabrica SWS, C.A., Rif: J-29495037-0, cuyo
logal o= .hp Rocco Palmisano, Cédula de Identidad V-11.359.602, ke

nﬂ:—uﬂumh&m cumplimisnto con ol Arbcule 56, numerales 3y 4

Condicones y Medio Amblente de Trabajo

de la Loy Organica de

(LOP.CY.MAT).

SERVICIO DE SEGURIDAD ¥ SALUD
EN EL TRABAID

[Fagna 1 de 26
L
c&:lqmissr-mw:rm

NOMBRES Y APELLIDOS DEL TRABAJADOR (4):

CEDULA DE IDENTIDAD:

FECHA DE INGRESO DEL TRABAJADOR (A):

GERENCIA DE: DEPARTAMENTO: AREA DE TRABAID: FPLESTO DE TRABAID: FECH"= —= = s =mm s
PRODUCCION COLADD GALPON 2 OPFPERADDR GENERAL DE COLADD
NUEVD INGRESO [ ). MODIFICACION DE PUESTD DE TRABAMD ). CAMBIO O REUBICACTON DE PUESTO DE TRABAMD [ ). ACTUALTZACION DE DATOS ([ )
FECHA: Elw DE PROTECCION PERSOMAL PARA LA ACTIVIDAD: DESCRIPCION DEL PROCESD DE TRABAID
UNIFORME POR LA EMPRESA (FRRANELA DE TELA DE APLICAR DESMOLDEANTES A LOS HMOLDES, LUBGD VERIFICAR LAS
CHEMISE, PANT DLUE JEANS) GUANTES DE TELA, GUANTES DE NEOPREND, | TEMPERATURAS DE LOS MOLDES PARA EL CONTROL DE LA REACCION DE
GUANTLES OE NITRILD, BOTAS DE SEGURIDAD, LENTES DL SLGURIDAD E LA SUPSTANCIA ¥ ENTRALDR LAS SULLAS ¥ FIMALLZAR CON EL CONTED DE
mmmmmﬂ.mumumm wmmmmmmuummﬂ
COMO LD HACE POSIBLES &
ACTIVIDAD HERRAMIENTAS ¥ /O RIESGOS PRINCIPIOS DE PREVENCION
EQUIPOS UTILIZADOS DANOS A LA SALUD
1. Acceder & las instalsciones| 1. Mecanico 1.1. Fracturss., 1.1. Recuerde antes de comenzar sus
pcu'lawgianua,i.hagniednge 1.1. Golpeado por. 1.2, Contusionsas, actividades colocarse e eguipo de
entradas  de  bos| 1.2. Golpeado contra, 1.3, Traumatismos Leves, proteccion  personal | recomendado:
gahmuznlal.irea de| 1.3. Caidas al misma nivel vio | 1.4, Herdas, Hematomas. guantes de tela, guantes de neoprend,
COLADO para ubicarse en la| desnivel. 1.5. Raspones, botas  de  segurdad,  lentes  de
magquina de colado (Maquina 1: L mascarllas anti-pobao,
Marca: Gusbi Italy, serial: mascarillas media cara.
4512. Maquina 2: Marca: Gushi 1.2, Tener cuidado al trasladarse de un
1. Ubicarse |Italy, senal 4565, Maguina 3: lugar a otro, pueds haber material mal
en el puesto |Marca: Gushi Italy, seiial: s/n. almacenado o aceite derramado en el
de trabajo. |Maguina 4: Marca: Main Group, piso, el cual puede causarle resbaldn o
serial: £/n) asignada, cada al mismo nivel vy utilizar los
pasamanas cuands se desplasce por
escaleras.
1.3. Mo cofmer.
1.4. No distrasrse,
1.5. No usar el celular mientras camina,
L.6. Caminar con precauciin.
1.7, Wtilizar los E.P.P asignados.
TRABAJADOR (A) | et Traomiabon (a1 | PREsENCH SUPERVISOR INMEDIATO | GERENTEDELAREA | Conioio o SEOURIDAD'Y
B mbrw p Bmada R ominey Emmlads Morrirm s dpmmiiaian Bormirm p Bpmlich AolL CEOETIE Moorrlrn p Bymisis: RO M OD BERS RS
L-E1] 20 Eb WLl emsdIm £ W-38 300 B3
l_mﬂ [ R i Cm ] P PR Wiy L
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ANALISIS SEGURD DEL TRABAID SERVICID DE SEGURIDAD ¥ SALUD
p=rige La entidad de trubujo Fabeica SVS. C.A., Rif: 3-29495037-0, cuyo EM EL TRABAM)
legsl &5 Rocco Palmisanc, Ceduls de Identdad V-11.359.602, k (51— 372 26
nu?h:mﬂsmbﬁ:mmmedMﬁﬂ#ﬁi!f‘ R:?..:
. O Pravencion A Tra 3
Rif: J-20495037-0 Lay Onpinica e Y Madio Ambiante de T | s SSST FRAST OPC
NOMBRES Y APELLIDOS DEL TRABAJADOR (A): CEDULA DE IDENTIDAD: FECHA DE INGRESO DEL TRABAJADOR (A):
GEREMCIA DE: DEPARTAMENTO: AREA DE TRABAIO: PUESTO DE TRABAID: FECHA DE ELABORACION:
PRODUCCION COLADO GALP‘I:!N F OPERADOR GENERAL DE COLADD
HUEVD INGRESO { ). PWHCAHDNDEMWDEW{ )s CAMBIO O REUBICACION DE PUESTO DE TRABAID [ ). ACTUALIZACION DE DATOS ().
FECHA: EQUIPO DE PROTECCION PERSOMAL PARA LA ACTIVIDAD: DESCRIPCION DEL PROCESO DE TRABAJO
UNITORME POR LA EMPRESA (FRAMELA DE TELA DE APLICAR DESMOLDEANTES A LOS MOLDES, LUEGD VERIFICAR
CHEMISE, PANTALON BLUE JEANS) GUANTES DE TELA, GUAMTES DE NEOPRENO, | TEMPERATURAS DE LOS MOLDES PARA EL CONTROL DE LA REAC o
GUANTES DE MITRILO, BOTAS DE SEGURIDAD, LENTES DE SEGURIDAD E LA SUSTANCIA ¥ EXTRAER LAS SUELAS ¥ FINALLEAR CON EL CONTEQ DE
mmmmunmﬁ.mmm LAS MISMAS. ADEMAS DAR CUMPLIMIENTO A LOS ESTANDARES DF
COMO LO HACE POSIBLES i
ACTIVIDAD EI‘&EJI}RAHIEHTA‘S Y/O RIESGODS DlﬁDS A LA SALUD FRINCIPIOS DE PREVEMCION
2. Colocarse los guantes de|2. Mecanico 2.1. Fracturas. 2.1. Tener cuidado al trasladarse de
neopreno para retirar & batidor | 2.1. Golpeado por. 2.2, Contusiones. un lugar a otro, puede haber material
y b copa que se encuentran |2.2. Golpeado contra. 2.3. Traumatismos Leves. mal almacenado o aceite derramado
sumergidos en dcido, 2.3. Caidas al misma nivel y/o | 2.4. Heridas, Hematomas. en el piso, &l cual puede causarle
desnivel. 2.3, Raspones, reshaldn o caida al mismo nivel
Se coloca en el dispensador |.1'l:illz.srIa-:::'pmmrr:ru:\:;J:u.mrm:lcur5-:r
L (inyector de materia prima) <
2. Limpiar y 4 desplace por escaleras.
colocar el | Petidor v luego la copa v se 2.2. Quitarse todas las prendas,
batidor y la a!ustan de_ f:ma mml';: anillos, reloj, pulseras efo, recuerde
copa de la W\dﬂ hack derecha que puaden enredarse facilmente,
maquina de |piezas. 2.3. No manipular las maquinas yfo
colado. equipos con las manos himeadas por
agua o sohwentes,
2.4, Evite el contacto directo con
sustancias comosivas.
2.5. No distrasrse.
216\1- Uh r lﬁ En.P.-.P‘ m‘ m
HUELLAS DACTILARES DELEGADO DE SERVICID DE SEGURIDAD ¥
TRABAJADOR (A) DEL TRABAJADOR (A) et SUPERVISOR INMEDIATO | GERENTE DEL AREA SAL LD B30 1. TRABAN
(=1 (5] [=1] S0 W §3 SRR 478 S5 Vo T OB NE
Firmai PIDJUIERDD | POERECHO  [rees i T Ferma

112



ANALTISIS SEGURO DEL TRABAID
La enided de wabujo Fabrics SVS, C.A., Fif: J-29495037-0,

legal &= Rocoo Palmisano, Cédu

ls dhe Tderiti
rustifics cusles son los resgos en cumplimiento con e Artcule 56, numenales 3 y 4

e
dad W-11.359.602, ke

SERVICID DE SEGURIDAD ¥ SALLUD
EN EL TRABAID

Pagina 3 de 26

’ de ls Organica de Prevencian, Condidones y Medio Ambiente de Tr. Rav. 1
Rif: J-29495037-0 L LOPCIMATL. | Cadgo SSST FRASTOPC
NOMEBRES Y APELLIDOS DEL TRABAJADOR (A): CEDULA DE IDENTIDAD: FECHA DE INGRESD DEL TRABAJADOR (A):
GERENCIA DE: DEFARTAMENTO: AREA DE TRABAIO: PUESTO DE TRABAM: FECHA DE ELABORACTOM:
PRODUCCIOM COLADD GALPON 2 OPERADDR GENMERAL DE COLADMDY
NUEVD INGRESO [ ). MODIFICACION DE PUESTO DE TRABAM [ ). CAMBIO O REUBICACION DE PUESTO DE TRABAD [ ). ACTUALTTACION DE DATOS ([ )
FECHA: Ew DE PROTECCION PERSOMAL PARA LA ACTIVIDAD: DESCRIPCION DEL PROCESD DE TRABAND
UNIFORME ASIGNADD POR LA EMPRESA [FRANELA DE TELA DE APLICAR DISMOLDEANTES A LOS MOLDES, LUEGO VERIFICAR LAS
CHEMISE, PANTALON BLUE JEANS) GUANTES DE TELA, GUANTES DE NEOPREND, | TEMPERATURAS DE LOS MOLDES PARA EL CONTROL DE LA REACCION DE
GUANTES DE MITRILO, BOTAS DE SEGURIDAD, LENTES DE SEGURIDAD E LA SUSTANCIA ¥ EXTRAER LAS SULLAS ¥ FIMALLZAR COM EL CONTED DE
mmmmﬂo uﬂmumumm LAS MISHAS. ADEHAS DAR CUMPLIMIENTO A LOS ESTANDARES DE
CﬂlHﬂ'LﬂHlCE 5
ACTIVIDAD HERRAMIENTAS ¥ /0O RIESGOS FRINCIPIOS DE PREVENCION
EQUIPOS UTILIZADOS DAROS A LA SALUD )
2. Colocarse los guantes de| 2. Mecanico 2.1, Fracturas. 2.7. BEducacion & nformadion sobre 1a
necprens para retirar & batidor | 2.1. Golpeado por. 2.2. Contusiones, manipulacicn de sustandias quimicas.
¥ |3 copa que se encuentran|2.2. Golpeado contra. 2.3. Traumatismos Leves. 2.8. Educacidn & Informacidn sobre &l
sumergidos en dcido. 2.3. Caidas al mismo nivel y/o | 2.4, Heridas, Hematomas. cuidado de las manos.
desnivel. %. Raspones.,
Se coloca en & dispensador
(inyector de materia prima) &l
LLhImla:Iy batidor v luego la copa y se
batidor v Ia ajustan de  forma maneal
copa de la girando hada la derecha las
maquina de |PEIas.
colado.
HUELLAS DACTILARES DELEGADD DE SERVICID DE SEGURIDAD ¥
TRABAJADOR (A) DEL TRABAMADCR (A) PREVENCION SUPERVISOR INMEDIATO | GERENTE DEL AREA AL BN TEARATY
Fombirs ¢ Sy S ¥ Apitasen * Aemti o y g
I £l el b V1L S8R AE8 Sl V-1 P 308 83T
Fhrmm [ ERE | POERECGHE | Fe=— Femma s e
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ANALISIS SEGUROD DEL TRABAID SERVICIO DE SEGURIDAD ¥ SALUD
e Le encded de vabeio Fabrica SVS, CA. R 1-29495037-0, cvo EN EL TRABAYO
legal &= Focoo Palmizano, Céduls de d-lid-d“ll]!iﬂﬁﬂlrh e 4 de 26
nitifica cuales son los riesgos en cumplimisnto con o Aricule 56, rumerales 2y 4 f‘;
NOMERES ¥ APELLIDOS DEL TRABAJADOR (A): CEDULA DE IDENTIDAD: a FECHA DE INGRESD DEL TRABAJADOR (A):
GERENCILA DE: DEPARTAMENTO: AREA DE TRABAIO: PUESTO DE TRARAID: FECHA DE ELABORACTION:
PRODUCCION COLADD GALPON 2 OPERADOR GENERAL DE COLADD
NUEVD INGRESOD { ). MODIFICACION DE PUESTO DE TRABAXD [ ). CAMBIO O REUBICACION DE PUESTO DE TRABAYD { ). ACTUALIZACION DE DATOS [ ).
FECHA: EﬂPD DE PROTECCION PERSONAL PARA LA ACTIVIDAD: DESCRIPCION DEL PROCESD DE TRABAID
MADD POR LA EMPRESA [FRANELA DE TELA DE APLICAR DESMOLDEANTES A LOS MOLDES, LUEGD VERIFICAR LAS
CHEMESE, PANT BLUE JEAMS) GUANTES DE TELA, GUANTES DE NEOPREND, | TEMPERATURAS DE LOS MOLDES PARA EL COMTROL DE LA REACCION DE
GUANTES DE NITRILOD, BOTAS DE SEGURIDAD, LENTES DE SEGURIDAD E LA SUSTANCLA ¥V EXTRAIR LAS SUPLAS ¥ FINALLIFAR CON EL CONTED DE
IMPACTO, MASCARIILAS ANTI POLVO, NASCARILLA MEDLA CARA CON LAS MISMAS. ADEMAS DAR CUMPLIMIENTO A LOS ESTANDARES DE
COMD LD HACE FOSIBLES i
ACTIVIDAD HERRAMIENTAS ¥ /0O RIESGOS .. PRINCIPIOS DE PREVENCION
EQUIPOS UTILIZADOS DANOS A LA SALUD
3. Aplcar e desmoldsants | 3. Mecanico 3.1. Fracturas. 1. Quitar todas las prendas, anillos,
(siicdn) a los moldes con el|3.1. Golpeado por, 3.2, Contusiones. refoj, pulsera, efo, recuerde que
dispensador en spray. EZGuhﬂﬂddom . 3.3, Traumatismos Leves, mfﬂm:mm
3.3, Caidas al mismo nivel yfo | 3.4, Hematomas. partes en movimiento,
Luego pasar e mobto-tur a| desnied, 311m1rrrta|:manrr!|deh5 3.2. Tener cuidado al trasladarse de un
cada molde de armiba-abajo v| 3.4, Aplastarmiento por Vias respiratorias y 6o lugar a otro, pueds haber material mal
en forma circular para retirar 31,2Er1.|pﬂnr¢=ml-up.i=l almacenado o aceite derramado en &
) las impurezas de bbs mismos. | 3.1. Quimico 3‘13‘ Enrolec mh; piso; el cual puede causarle resbalon o
3. Aplicar 3,1.1. Inhalacién de -1.3. Enrojecimiento caida al mismo nivel y utilizar los
"H'I l"'“'d"-'s }:'hi“"'-' sustancias tovicas 3“_"“'1:5'_ lor de cat ﬁ:ﬂum& se desplace por
moldes. 3.2, Diserganomicos 3.1.5. Nauseas, vomitos, 3.3, Tome agua frecusntements, evite
3.2.1. Posturas Inadecuadas, |manecs. fatigas.
3.2.2. Bipadestacidn 3.2.1. Alteraciones de 3.4, Asegurar un buen apoyo de los
Prolongada. cinculacidn sanguineas en los | pies manteniéndolos separades.
3.2.3. Movimientos repstitivos | miembros inferiones. 3.5, Educackin e informacidn sobre la
sobre las extremidades 3.2.2, Calambres., manipulacidn de sustancias quimicas.
SUperiones. 3.2.3. Dolores en ls espalda
TRABAJADOR (8) | Bt mapmabon (o) | pobsemcion SUPERVISOR INMEDIATO | GERENTE DELAREA | “Cnpioio DE SEGURIDADY
Bombes v g Bormiew ¢ dpadide Msemi u ol b Baemimn v bpmlde: WRELL CEFLLA Wiy w Ayl Rl RO
£l | Sk g AR TET T FET] W LT b33
o FIDCARERDD | POERECHD | Feee e tema [—
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ANALISIS SEGURO DEL TRABAID

SERVICIO DE SEGURIDAD ¥ SALUD

La entidad de trabujo Fabrica SVS, C.A, R 1-29495037-0, cuyo EN EL TRABAID
Representants logal &5 Rocco Palmisang, Céduls de [dentidad V-11. HQ.HIII-I - = de 26
notfica Cusles s5on los nmﬂpﬁhﬁ_ﬂmmﬂm ﬁwﬂBfﬂ-—'ﬂ'

Rav. 1

= dela Origarica de Pr d Condiciones v Madio Ambiente de Tr
Rif: J-29495037-0 - (LOPLYMAT. *5° | Cadiger SEETFRASTORC
NOMBRES Y APELLIDOS DEL TRABAJADOR (A): | CEDULA DE IDENTIDAD: FECHA DE INGRESO DEL TRABAJADOR (A):
GERENCIA DE: DEPARTAMENTO: AREA DE TRABAJO: | PUESTO DE TRABAJO: FECHA DE ELABORACION:
PRODUCCION COLADD GALPON 2 OPERADOR GENERAL DE COLADOD
HUEVD INGRESO ([ ). MODIFICACION DE PUESTD DE TRARAD | ). CAMEID O REUBICACION DE PUESTO DE TRABAID [ ). ACTUALIZACTON DE DATOS ().

FECHA: Eﬂﬂﬂ DE PROTECCION PERSOMAL PARA LA ACTTIVIDAD: DESCRIPCION DEL FROCESD DE TRABAID
POR LA EMPRESA (FRANELA DE TELA DE ALGODOMN, APLICAR DESHOLOEANTES A LOS HOLDES, LUBGRD VERIFICAR LAS
ﬁllﬂul‘m DLUE JEANS) GUANTES DE TELA, GUANTES DE NDOPREMNO, | TEMFERATURAS DE LOS MOLDES PARA EL CONTROL DE LA REACCION DE
GUANTES DE NITRILO, BOTAS DE SEGURIDAD, LENTES DE SEGURIDAD E LA SUSTANCIA ¥ EXTRAER LAS SUELAS ¥ FINALIFAR CON EL OONTED DE
IMPACTO, mmusmnmmmmmmm LAS MISMAS, ADEMAS DAR CUMPLIMIENTO A LOS ESTAMDARES DE
COMD LO HACE POSIBLES i
ACTIVIDAD HERRAMIENTAS ¥/O RIESGOS PRINCIPIOS DE PREVENCION
EQUIPOS UTILIZADOS DANOS A LA SALUD
3. Aplicar el desmoldeante|3. Mecanico 3.2.4. Fatiga muscular. 3.6. Evitar posiciones forzadas que
(silicdn) a los moldes con &l 3.1, Golpeada por 3.2.5. Dolor en las pusdan lastimar su espalda.
dispencador en spray. 3.2. Golpeado contra, articulaciones. 3.7. Evitar en lo posible posiciones
3.3. Caidas al mismo nived yfo incomedas, las mismas  ocasionan
Luago pasar &l moto-tur 3 <ada | dasnivel, lesiones  miscuby  esquelsticas  y
molde de amiba-abaje ¥ en|3.4. Aplastamiento por. lumbares.
forma circular para retirar las 3.8. Educacion e informacion sobre
3 li impurezas de los mismas, 3.1. Quimico Ergonomia & Higiene Postural.
Sesmoldeante 3.1.1. Inhalscién de
moldes,

superiores.
HUELLAS DACTILARES DELEGADO DE SERVICID DE SEGURIDAD ¥
TRABAJADOR . SUPERVISOR
(%) DEL TRABAJADOR [A) PREVENCION TNMEDIATOD GERENTE DEL AREA SALUD EN EL TRABAJD
_:E R e T et o _:E s y dasibie BOEL Ol LLE s 5 el O
P Sk P EEw)gemm age S vy e a3
Firwea: P OERECHD o - Firme LE = e
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Rif: J-29495037-0

Representants legal e Rocoo

ANALISIS SEGURO DEL TRABAID

L.n-nd..dd-u-.h.phh-umu... Rif: J-20495037-0,
Palmisane, Céduls de Identdad W-11.
mwﬂmhmnwnnwwdmh 56, memergles 3y 4

de la Ley Orginica de Pre

ELD.P.C.‘!'.H_.A.T'I

ﬁfm L]

y Madio Ambienns de Trabaje

SERVICID DE SEGURIDAD ¥ SALLUID
EM EL TRABAJID

Pagena & de 26
R, 1
Codigor SS5T-FR-AST-0PC

MOMBRES Y APELLIDOS DEL TRABAJADOR (A):

CEDULA DE IDENTIDAD:

FECHA DE INGRESO DEL TRABAJADOR [A):

GERENCLA DE:
PRODUCCTIOMN

CEFPARTAMENTO:
COLADD

AREA DE TRABAMD:

PUESTO DE TRABAIO:
OPERADOR GENERAL DE COLADO

FECHA DE ELABORACION:

MUEVO TNGRESO [ ).
FECHA:

MODIFICACION DE PUESTD

CAMBIO O REUBICACTO

M DE PUESTO DE TRABAID [ ).

ACTUALIZACION DE DATOS [ ).

E(m Emmmmwmmm
ALGODON,

MADD POR LA DMPRESA (FRANELA DE TELA DE
TELA,

DESCRIPCION DEL PROCESO DE TRABAID

MLDHM'_'E

POSIBLES

los materiales v la comparara
con la ficha técnica.

ACTIVIDAD Emwmm% RIESGOS DANGS A LA SALUD PRINCIPIOS DE PREVEMCION
4, Colocar &l vaso de densidad | 4. Mecanico 4.1. Fracturas. 4.1, Tener cuidado al trasladarse de un
debajo de la copa para obtener | 4.1. Golpeado por. 4.2, Contusionss. lugar a obro, pusde haber material mal
& material a medir. 4.2, contra. 4.3, Traumatismos Leves. almacenado o aceite dermramado en el

i 4.3. Objeto Floso. 4.4, Heridas, Hematomas. piso, & cual puede causarle resbaldn o
Luego entregarselo all4.4. Contacto con objeto 4.5. Raspones. caida al mismo nivel y utilizar los

4. Obtener |supervisor & cual determinard | caliente. 4.6. Quemaduras en las pasamanos cuando se desplace por

muestras del | el peso, la densidad y dureza. | 4.5. Caidas al mismo nivel yfo | manos. escaleras,

material para . desnived, 4.2. No distraerse.

realizar las |Colocar el vaso plastico de 57 4.3, Utilizar los guantes de tela,

pruebas de |CC  (centimetros  clbicos) 4.4, Llenar &l vaso hasta la medida

densidad y | debajo de la copa para cbiener indicada.

reaccién de |& Poliol y & Isocianato.luego 4.5. Realizar ol corte hacia fuera del

los entregdrsely al supervisor o Cuspo Nunca hadia dentro.
materiales. |cual determinara la reaccidn de

TRABAJADDR (&)

HUELLAS DACTILARES
DEL TRABAJADOR [ A

IF

DELEGADD DE SERVICID DE SEGURIDAD ¥
PREVENCION SUPFERVISOR INMEDTATD GERENTE DEL AREA SALUD EN EL TRABAID

A omirmy brmlada Bepaniein y Speaiilies Rombrs p domlichs 200, CBOHTIE S o b da s

L= ] L= LSO ] Sl ¥R T IOR AN

i i i S
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Rif: 3-29495037-0

AMNALISIS SEGURO DEL TRABAJO
La entided de trabajo Fabrica SWS, C.A., Rif: J-29495037-0, cuyo

Representants legal es Rocco Palmisano, Cadula de Identidad V-11.359.602, l=
notifica cuales son los riesgos en cumplimiento con el Articule 58, numerales 3 y 4

de la Ley Organica de Prevencidn, Condidones y Medio Ambients de Trabajo
(LOP.CY.MATI.

SERVICID DE SEGURIDAD ¥ SALUD
EN EL TRABAJD

Pagina 7 de 26

Rlaw, 1

Codigo: S55T-FR-AST-0OPC

NOMBRES ¥ APELLTDOS DEL TRABAJADOR (A):

CEDULA DE IDENTIDALD:

FECHA DE INGRESO DEL TRABAJADOR (A):

GERENCIA DE:
PRODUCCION

DEPARTAMENTO:
COLADMD

AREA DE TRABAIO:
GALPON 2

PUESTO DE TRABAIO:
OPERADOR GENERAL DE COLADO

FECHA DE ELABORACION:
01 DE OCTUBRE DE 2015

NUEVO INGRESO [ ).

MODIFICACION DE PUESTO

DE TRABAMD ().

CAMEID O REUBICACION DE PUESTO DE TRABAID [ ).

ACTUALTZACION DE DATOS ().

FECHA.: EQUIPO DE PROTECCION PERSOMAL PARA LA ACTIVIDAD: DESCRIPCION DEL PROCESO DE TRABAIO

UMIFORME ASIGNADO POR LA EMPRESA (FRAMELA DE TELA DE ALGDDON, APLICAR DESMOLDEANTES A LOS MOLDES, LUEGD VERIFICAR LAS
CHEMISE, PANTALON BLUE JEANS) GUANTES DE TELA, GUANTES DE HEOPRENO, | TEMPERATURAS DE LOS MOLDES PARA EL CONTROL DE LA REACCION DE
GUANTES DE MITRILO, BEOTAS DE SEGURIDAD, LENTES DE SEGURIDAD E LA SUSTANCIA ¥ EXTRAER LAS SUELAS ¥ FINALIZAR CON EL CONTED DE

IMPACTO, MASCARITLAS ANTI POLVO, MASCARILLA MEDIA CARA CON LAS MISMAS. ADEMAS DAR CUMPLIMIENTO A LOS ESTANDARES DE

CARTUCHOS PARA VAPORES INORGANICOS ¥ GASES ACIDOS. CALIDAD, SECURIDAD, VOLUMEN, COSTO ¥ AMBIENTE.
COMO LD HACE POSIBLES
ACTIVIDAD HERRAMIENTAS ¥/O RIESGOS - PRINCIPIOS DE PREVENCION
EQUIPOS UTILIZADOS DANOS A LA SALUD
5. Realizar el proceso de colado | 5. Macanico 5.1. Fracturas. 5.1. Tensr cuidado al trasladarse de un

5. Realizar
la inyeccion

en los moldes para la obtencion
de las suelas.

Supervisar el control  de

temperatura de los mismos.

Dicho proceso es automatico,

5.1. Golpeado por.

5.2. Golpeado contra.

5.3. Caidas al mismo nivel yo
desnivel.

5.1. Disergonomicos
5.1.1. Posturas Inadecuadas.

5.2. Conbusiones.

5.3. Traumatismos Leves.
5.4. Heridas, Hematomas.
5.5. Raspones.

5.1.1. Alteraciones de
circulacion sanguineas en los
miembros inferiores.

lugar a otro, puede haber material mal
almacenado o aceite derramado en el
piso, &l cual puede causarle resbalon o
caida al mismo nivel vy utilizar los
pasamancs cuando se desplace por
escaleras.

5.2. Tome agua frecuentementes, evits

(eolade) del dﬂﬁdzog' "I"afe"'a:dsa'e por 13|51 5. Bipedestacidn 5.1.2. Calambres. fatigas fisicas.
material en ~opa e I0s moldes. Prolongada. 5.1.3. Dolores en la espalda. 5_.3. .ﬁsegur_ar un buen apoyo de los
los moldes de . 5.1.4. Cansancio. pies rnar_'ltenlendu_:ulps separados.
las suelas 5.2. Fisico 5.1.5. Dolor de Cabeza. 5.4, Evitar posiciones forzadas, que
) 5.2.1. Calor. 5.1.6. Imtabilidad. puedan lastimar su espalda, recordar la
5.1.7. Fatiga. educacion para proteger su espalda.
5.1.8. Dolor muscular. 5.5. Ewitar en lo posible posiciones
5.2.1. Trastormos incomodas, las mismas ocasionan
gastrointestinales. lesiones  musculo esqueléticas v
5.2.2. Cambios de actitud. lumbares.
TRABAJADOR (A) ';:'El“'-"‘?ﬂ[:"]ﬂ-%;'[‘fi’ per el SUPERVISOR INMEDIATO GERENTE DEL AREA | SEhy [CI0 DE SEGURIDAD ¥

Rombrn y Al

=]

Firma:

P.IZQUIERDO

F.OERECHO

Rombre y Sl do

Homire § Apallida:

Hombra y Apmlide: J0EL OROPEZA

Momire y Apaliido: RORMYS BENCOMD

.k

[

L= We 12 S 420

Ci: V=R 7. 308 85T
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Rif: 3-29495037-0

AMALISIS SEGURO DEL TRABAJO
La entided de trabajo Fabrica SVS, C.A., Rif: 1-29495037-0, cuyo
Representantz legal es Rocco Palmisaneo, Cédula de Identidad V-11.359.602, l=
notifica cuales son los riesgos en cumplimiento con el Articule 56, numerales 3 y 4
de la Ley Organica de Prevencion, Condiciones y Medio Ambients de Trabajo

SERVICID DE SEGURIDAD ¥ SALUD

EN EL TRABAJID

Pagina B de 26

Rew, 1

{LOP.CY.MAT.

Codigo: S55T-FR-AST-OPC

MOMBRES ¥ APELLIDOS DEL TRABAJADOR (A):

CEDULA DE IDENTIDAD:

FECHA DE INGRESO DEL TRABAJADOR (A):

FECHA DE ELABORACIOMN:

GEREMNCIA DE: DEPARTAMENTO: AREA DE TRABAJO: PUESTOD DE TRABAIC:
PRODUCCION COLALDMD GALPON 2 OPERADOR GENERAL DE COLADD
NUEVD INGRESO [ ). MODIFICACION DE PUESTO DE TRABAID { ). CAMBID O REUBICACION DE PUESTO DE TRABAIC (). ACTUALTZFACION DE DATOS ().
FECHA: EQUIPO DE PROTECCION PERSOMAL PARA LA ACTIVIDAD: DESCRIPCION DEL PROCESO DE TRABAIO
UNIFORME ASIGNAD POR LA EMPRESA (FRANELA DE TELA DE ALGODON, APLICAR DESMOLDEANTES A LOS MOLDES, LUEGD VERIFICAR LAS
CHEMISE, PANTALON BLUE JEANS) GUANTES DE TELA, GUANTES DE HEOPREND, | TEMPERATURAS DE LOS MOLDES PARA EL CONTROL DE LA REACCION DE
GUANTES DE MITRILO, BOTAS DE SEGURIDAD, LENTES DE SECURIDAD E LA SUSTANCIA ¥ EXTRAER LAS SUELAS ¥ FIMALIZAR CON EL CONTED DE
IMPACTO, MASCARIILAS ANTI POLVO, MASCARILLA MEDIA CARA CON LAS MISMAS. ADEMAS DAR CUMPLIMIENTO A LOS ESTANDARES DE
CARTUCHOS PARA VAPORES INORGANICDS ¥ GASES ACIDOS. CALIDAD, SEGURIDAD, VOLUMEN, COSTO ¥ AMBIENTE.
COMO LD HACE POSIBLES
ACTIVIDAD HERRAMIENTAS YD RIESGOS o PRINCIPIOS DE PREVENCION
EQUIPOS UTILIZADOS DANOS A LA SALUD
5. Realizar el proceso de|5. Mecanico 5.2.3. Sudoracion. 5.6. Bducacidn e informacion sobre
colado en los moldes para la|5.1. Golpeado por. 5.2.4. Deshidratacion. Ergonomia e Higiens Postural.
obtencidn de las suelas, no|5.2. Golpeado contra. 5.7. Bducacion e Informacion sohre
olvide inorganicos v gases|S-3. Caidas al mismo nivel /o calor, medidas preventivas y dafios a la
acidos. Colocarse los lentes de| desnivel. salud.
seguridad e impactos v la ) )
" - N 3.1. Disergonomicos
IaSi.nRE?:Itl:izl:'?r: mar?:;"a &;:on los cartuchos 5.1.1. Posturas Inadecuadas.
{Od;"jﬂ] e pa pores. 5.1.2. Bipedestacion
material en |Supervisar el control  de Prolongada.
temperatura de los mismos.
: Dicho proceso es automatico, | 5.2.1. Calor.
donde el material sale por la
copa sobre los moldes.

TRABAJADOR (A) er T E[:"']E'[E:';;'[‘f? PR NI SUPERVISOR INMEDIATO GERENTE DEL AREA | “CrAloil DE SECURIDSD Y
Hombre v Azmilicc: Hombra v Azabido Momsre y Hombrs y Apalicc: JOEL OROPETA Momsr § RORMES BEMCTMD
Ca1: C.I= [ =% H C.L: w1 ans428 T V-17.308.832
Firma: P.IZQUIERDO P.CERECHO Firma: Firmac Fir-rea: Firmac
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Rif: J-29495037-0

La eritidad de trabuio Fabrica SWS, C.A., Rif: 1-29495037-0,
Representante legal & Rocco Palmisano, Céduls de [dertdad VW-11. Paging B de 26
noeifica cuales son kes riesgos. en cumplimiento con o Amicule 56, numerales 3 v 4 [ Zadfta B il S

ANALISIS SEGURO DEL TRABAJO

ﬁl;o.ﬁd!. L]

SERVICID DE SEGURIDAD ¥ SALUD
EN EL TRABAID

[Rew. 1
| Cédigo: S55T-FR-AST-OPC

NOMBRES ¥ APELLIDOS DEL TRABAJADOR (A

FECHA DE INGRESD DEL TRABAJADOR (A):

GERENCIA DE: DEPARTAMENTO: AREA DE TRABAJO: PUESTO DE TRABAIC: FECHA DE ELABORACION:
PRODUCCION COLADO GALPON 2 OPERADOR GENERAL DE COLADO
HNUEVD INGRESO [ ). MODIACACION DE PUESTO DE TRABAID [ ) CAMEBIO O REUVBICACION DE PUESTO DE TRABAJOD [ ). ACTUALIZACION DE DATOS ()
FECHA: EQUIPO DE LA ACTIVIDAD: DESCRIPCION DEL PROCESD DE TRABAID
UNIFORME m“nm{lmunuum APFLICAR DESMOLDEANTES & LOS MOLDES, LUEGD VERIFICAR
CHEMISE, PAMT BLUE JEANS) GUANTES DE GUANTES DE NEOPREND, | TEMPERATURAS DE LOS HOLDES PARA EL CONTROL DE LA oE
GUANTES NITRILO, BOTAS DiE DL SEGURIDAD L& SUSTANCIA ¥V EXTRADR LAS SULLAS ¥ FINALIZAR COM DL CONTED DE
LAS MISMAS. ADEMAS DAR CUMPLIMIENTO A& LOS ESTANDARES DE
COMO LO HACE POSIBLES .
ACTIVIDAD HERRAMIENTAS ¥/0O RIESGOS a PRINCIFIOS DE PREVENCIOMN
EQUIPOS UTILIZADOS DANOS A LA SALUD -
5. Realizar & proceso de|| 5. Mecanico 5.2.3. Sudaracion. 5.6, Educacion & informacion sobre
colado en los molkdes para la|5.1. Golpeado por, 5.2.4. Deshidratacion. Ergonomia & Higiens Postural,
obtencidn de las suelas, no|S5.2. Golpeado contra. 5.7. Educacidn e Informacidn sobre
abvide inorganicos  y gases 5.3. Caidas al mismo nivel vilo calor, medidas preventivas v dafios a la
seguridad e impactos y la) . . w0
hs, Realizar |mascarilla con los cartuchos 511, 3% Inad 4
inyeccién | para vapores, Postu N
{(colado) del 5.1.2. Bipadestacidn
material en |Supervisar el contol  de Frodorgads,
los moldes de | temperatura de los mismos, 5.2 Figico
las suelas. Dicho proceso es automdtico, | 5.2.1. Calor.
donde o material sale por b
copa sobre los moldes.
TRABAJADOR (A) '&"#&W P SUPERVISOR INMEDIATO | GERENTE DELAREA | Coaiolo D SECURIDADY
[ 1] [ 7] Sl LW s dge LS T TR N 5T
[ TR 'w P OERECHE L, Firema Fierma Pireman
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ANALISIS SEGURD DEL TRABAID

L.urnd-ddwtr-h-]nFMuMM.. Rif: J-2945303
Cadula

#5 Rocco Palmisana, de Idericad V- IIWMH E-I"' a de 26

SERVICID DE SEGURIDAD ¥ SALLUD
EN EL TRABAIND

Rif: J-29495037-0 i ondicionesy Madio Ambiants de Tratujo Cucig: SEET-FR-AST-OPC
NOMBRES Y APELLIDOS DEL TRABAJADOR (R): | CEDULA DE IDENTIDAD: FECHA DE INGRESO DEL TRABAJADOR (A):
GERENCIA DE: DEPARTAMENTO: AREA DE TRABAID: PUESTO DE TRABAID: FECHA DE ELABORACION:
PRODUCCION COLADO GALPON 2 OPERADOR GENERAL DE COLADO

MODIFICACION DE PUESTO DE TRABAXD (). CAMBIO O REUE N DE PUESTO DE TRABAYO [ ).

KUEVD INGRESO [ ).
FECHA:

EQUIPD DE PROTECCION PERSOMAL PARA LA ACTIVIDAD:

DESCRIPCION DEL PROCESD DE

ACTUALIZACION DE DATOS ()
TRABAID

UMIFORME
CHEMISE. PAMT,

m&umglmmuﬂuu
BLUE JEANS] GUANTES

ALGODON,
DE NECFRENG,

APLICAR

DESHMOLDEANTES A
TUMFERATURAS DFE LOS MOLDES PARA EL CONTROL DE LA REAC D
LA SUSTAMCIA ¥ EXTRAER LAS SLAELAS ¥ FINALIZAR CON EL CONTED DE
mmmmmmmmulﬂmm

LOS MOLDES, LUEGO VERIFICAR

CDHDLI:IHM'_E

ACTIVIDALD Eﬁ%ﬂﬂmﬂ b v RIESGOS DANOS A LA SALUD PRINCIPIOS DE PREVENCIOM
6. Una wezr abierto & molde| 6. Mecanico 6.1, Fracturas, 6.1. Tener cuidedo ol trasladerse de un
:nﬁmhﬂﬁ:aﬂtmh&iﬁaﬂaﬂuw gi?mm hlq-r--ulm..p-u.-d.;.hzr miaterial m::
pies separados y  Con un Golpaado contra, . TrAETAtSMmos Lassas, almacenads o =t rafMada &n
gancho tipo ") para extraer|®-3. Objetos Punzo 6.4, Heridas, Hematomas., pisc, & cual pusde causarle resbakin o
P — - penetrante. 6.5. RBaspones. catda al mizgme nivel vy utilizer los

u 6.4, Caidas al misma nivel yfo |6.1.1. Alteraciones de - P-":r-r e 3 depleos  por

Luego inspeccionar acabado| desnivel, circulacion sanguineas en it .

6. Extraer lag |0 |2 misma para depositarias miembros inferiores. f-z-"'";t'-wﬁ""-m“--m

suelas de los | =N 123 cestas. 6.1. Diserg 6.1.2 w-h 6.3, higi:':u'l buen spoyo de los pies
S &.1.1. Pﬂshuraslrudenmdas. 2:.3 en la espalda s L ados.

6.4, Evitar posiciones forzsdas. gue
pusdan lastimar su espalda. recordar la
educacidn para probeger su  espalbda.
6.5. Evitar an ko posible posiciones

Superiones, incomodas, laf  miEmas  ocesionan
B 6.2.1. Trastomos lesinnes midscubn SsqUe #Cat ¥
6.2, Fisoo nitestinakes., T —
6.2.1. Calor. 6.2.2. Cambios de actitud, 6.6, Educacion e Informacidn sobre
6.2.3. Sudoracion. Erganomia & Higiene Pastural.
TRABAJADOR (A) m‘mﬁf DELECAD SUPERVISOR INMEDIATO GERENTE DEL AREA | “EoaiLto DE SEGURIDAD ¥
hombem oy B e | Wry i Ageaiinie el e il ommies g dpmlichs w0, TECETIA Miimerm  Bpmiicic. R S e d B Ao
ol P ol S vk e aae Sl ¥ Lr el
PR P, IEG i, Foma Firm: L i
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— Palmizano, Ceduls de —
rbutﬁ:.uull:!nnh:mmnﬂpimwdmh B&, numerales 3y 4 :3:1““-16
Rif: -29495037-0| ' Ley Orginica de Prevandién, Londicones v Madio Amblante de Trebele | Soor S5T FRAST-OPC

AMALISIS SEGURO DEL TRABATD
La entidad de wrabaje Fabrica S¥5, C.A., Rif: 1-294595037-0,
legal &= Rocoo

SERVICIO DE SEGURIDAD ¥ SALUD
EN EL TRABAID

o
Idertidad ¥W-11.359.602, k

ROMBRES ¥ APELLIDOS DEL TRABAJADOR (A):

CEDULA DE IDENTIDAD:

FECHA DE INGRESD DEL TRABAJADOR (A):

GERENCIA DE: DEPARTAMENTO: AREA DE TRABAI: PUESTO DE TRABAIMD: FECHA DE ELABORACIOM:
| PRODUCCION COLADO GALPON 2 OPERADOR GENERAL DE COLADOD
NUEVD INGRESO (). MODIFICACION DE PUESTO DE TRABAO [ ). CAMEBIO O REUVBICACION DE PUESTO DE TRABAIO (). ACTUALIZACION DE DATOS ().
FECHA: EQUIFD DE PROTECCION PERSONAL PARA LA ACTINVIDAD: DESCRIPCION DEL PROCESD DE TRABAID
URITCGRME MADD POR LA EMPRESA (PRANELA DE TELA DE ALGODON, CESHOLDEANTES A LOS MOLDES, LUEGD VERIFICAR
CHEMISE, PANT. BLUE JEANS) GUANTES DE TELA, GUANTES DE NEQOPREND, TEMPERATURAS DE LOS HOLDES FARA EL CONTROL DE LA DE
mmuhmﬂ.mruumumu DE SEGURIDAD E LA SUSTAMCIA ¥ EXTRAER LAS SUELAS ¥ FINALIZAR COM EL CONTED DE
THPACTO. HASCARITLAS ANTI POLVD, mumumm LAS MISHAS. ADLMAS DAR CUMPLIMIINTG & LOS ISTANDARES DL
COMO LD HACE POSIBLES i
ACTIVIDAD Elgﬁl:&uEHTAs ¥/o RIESGOS DAROS A LA SALUD PRINCIPIOS DE PREVENCION
6. Una wer ablerto o molde|6. Mecanioo 6.2.4. Deshidratackin. 6.7. Educacidn e Informacicn sobre
colocarse frente a & con los| 6.1, Golpsado por 6.3.1. Ansiedad. relaciones interpersonales y trabajo en
pies separados v COn um 6.2, Golpeado contra L LT ==
gancho tipo “1" para extraer|®-3. Objetos Punzo
una a una la suela, penetrante.
6.4, Caidas al mismo nivel v
Luego imspeccionar o acabado| desmivel.
de la misma para depositarlas:
6. Extraer las | en las cestas. 6.1, Disergonomicos
suelas de los 6.1.1. Posturas Inadecuadas.,
moldes. &1.2 Bipedestacion
6.1. 3. Hw'lmu'rtne: repetitivos
sobre las extremidades
SUpEriones.
6.2. Fisico
6.2.1. Calor.
TRABAJADOR (A) s Taanaban (| e e SUPERVISOR INMEDIATD | GERENTE DEL AREA | *Fpa) oioior SEOURIDID Y
S A I A ¥ e v RpmBide JC-EL SECPELL e e
L= 3] =] =8 T3 W 1l emn A T8 W-aF MO Ey
Firma P IEHUT EREDO F.CIRECHD Flrmay W Fiarman Firmas:
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i En

AMALISIS SEGURO DEL TRABAIO
L.nﬁd-ddir-h-piirﬂﬂﬁ,l:.l., Rif: J-29495037-0, cuyo
& Rocoo Palmi

Representante
nuf-:-n.uhimhmm Mde 58, numeralas 3 y 4
Prevencian,

SERVICIO DE SEGURIDAD ¥ SALUD
EN EL TRABAID

Pagina 11 da 26
Fav. 1

, Cidula de Idertidad W-11.359.603, k&

Rif: 3-25455037-0 dela Lay Orgirica e ;wm Muclo Amblerte de Trakaje Cadigo: SS5T-FR-AST-OPC
NOMBRES ¥ APELLIDOS DEL TRABAJADOR (A): CEDULA DE IDENTIDAD: FECHA DE INGRESO DEL TRABAJADOR (A):
GEREMNCIA DE: DEPARTAMENTO: AREA DE TRABAID: PUESTO DE TRABAID: FECHA DE ELABORACIOM:
PRODUCCION COLADD GALPON 2 OPERADDR GENERAL DE COLADD
HUEVD INGRESO [ ). mmmummmm ] CAMBIO O REUBICACTON DE PUESTO DE TRABAMD [ ). ACTUALIZACION DE DATOS ([ )

FECHA: EQUIF'D DE PROTECCION PERSOMNAL PARA LA ACTIVIDAD: DESCRIPCION DEL PROCESD DE TRABAID
mﬁmmumummuuuum APLICAR DESMOLDEANTES A LOS MOLDES, LUEGD WERITICAR
CHEMISE, PANT. BLUE JLANS) GUANTES DE TELA, GUANTES DE NEDPREND, TEHFLRATURAS DL LOS HOLDES PARA EL CONTEOL DE LA REAC e
GUANTES DE NITRILO, BOTAS DE SEGURIDAD, LENTES DE SEGURIDAD E u:mmvmmmvmm:ﬂumu
mmmm mmumumm mmmmmmnmmm

COMO LO HACE POSIBLES

ACTIVIDAD EﬁmﬂTﬁ Y/0O RIESGOS DANOS A LA SALUD PRINCIPIOS DE PREVENCIONM
7. Colocarse fente a 3| 7. Mecanico 7.1. Fracturas, 7.1. Tener cuidado al trasladarse de un
estacion de la maquina de|7.1. Golpeado por. 7.2. Contusionss, lugar a otro, puede haber material mal
colado en la cual retiara la| 7-2. Golpeado conbra. 7.3. Traumnatismos Leves. almacenado o aceite derramado en el
canty, 7.3. Caidas al mismo nivel 7.4. Heridas, Hematomas. piso, & cual puede causarke reshalon o

yfo desnivel. 7.5. caida al mismo nivel vy utilizar los
Utilizando las técnicas de ?11Alturumd¢ pasamanos cuando se desplace por
lkvantamients de canga tome| 7.1, Disergonomicos circulacion sanguineas &n ks | escaleras.
con ambas manos la cesta para| 7.1.1. Posturas Inadecuadas. | miembros inferiones. 7.2. Tome agua frecusntementes, evite

7. Retirar las |tener una agamre fime y|7-1.2. Bipedestacion 7.1.2. Calambres. fatigas fisicas.

mmmwhmhmﬁm 7.1.3. Dolores en la espalda. | 7.3. Asegurar un buen apoyo de los
suelas, cercana  al  cuerpo  para|7-1.3. Movimientos repetitivos | 7.1.4. Cansancio. pits mantenidndoles separados.
tachadarls (30 cms de | 50bre las extremidades 7.1.5. Dolor de Cabeza 7.4. Ewitar posiciones forzadas, que
Setancia) al dres de SUpeTiones. 7.1.6, Imitabilidad. puedan lastimar su espalda, recordar la
o . ¥ 7.1.7. Fatiga. educacion para proteger su espalda.
posiciénela  a  nivel de "a'?.z.ﬁ’a'm 7.1.8. Dolor muscoular, 7.5. Evitar en lo posible posiciones
Ciniura, I’fd?dm‘tj“““"?z.l.cﬂw. 7.2.1. Trastomos incomadas, las mismas  ocasionan
mismas e indique en & formato gastrointestinales. lesiones  misculo  esqueldticas v
"Hoja de Ruta”™ suministrada 7.2.2. Cambios de actitud lumbares.
TRABAJADOR (A) L EAADAMDR () o e SUPERVISOR INMEDIATO | GERENTE DELAREA | “roniilo DE SECURIDSOY
Ry o Reomizw y bpmlider Sesrrirw p By Beoredrw p Gpmidicks SOTL SHESEEIE i e
£ es &4 £b V13688438 (TR
PhiSnisi P LI CE RO P.DERECH0 P Firma Wor e [I—
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ANALISIS SEGURO DEL TRABAJD SERVICIO DE SEGURIDAD ¥ SALLID

La entided de trabuio Fabeica SWS, CA, Rif: J-29495037-0, cuyo EN EL TRABAID
Palmisang, Céduls de Identided V-11 mmzh - 1z de 26
roefica cusles som los resgos en cumplimients con dmﬂnﬁwﬂu3v#£

Rif: 1-29495037-0 de ls Loy Organica de Prevencidn,

Rapresartants legal a5 Rocco

Condiciones y Medio Ambierte de Trabajo | F2¥- L
(LOP.CYMAT). Cidigo: SSET-FR-AST-OPC

NOMBRES ¥ APELLIDOS DEL TRABAJADOR (A) CEDAILA DE IDENTIDAD: FECHA DE INGRESO DEL TRABAJADOR [A):
GERENCIA DE: DEPARTAMENTO: AREA DE TRABAID: FUESTO DE TRABAID: FECHA DE ELABORACION:
PRODUCCION COLADD GALPON 2 OPERADDOR GENERAL DE COLADO
NUEVO INGRESO [ ). MODIFICACION DE PUESTD OE TRABAID [ ). CAMEID D REUBICACION DE PUESTO DE TRABAMD [ ). ACTUALIZACION DE DATOS ()
FECHA: ch.nm DE PROTECCION PERSOMAL PARA LA ACTIVIDAD: DESCRIPCION DEL PROCESO DE TRABAJIO
MADD FOR LA CMPRESA (FRANELA DE TELA DE ALGODON, APLICAR DESMOLDEANTES A LOS MOLDES, LUDGD VERIFICAR
mn-u!_un‘r BLUE JEANS) GUANTES DE TELA, GUANTES DE NEOPREND, | TEMPERATURAS DE LOS HOLDES PARA EL CONTROL DE LA REAC DE
GUANTES DE NITRILD, BOTAS DE SEGURIDAD, LENTES DE SEGURIDAD E LA SUSTANCIA ¥ EXTRAELR LAS SUELAS ¥ FINALIZAR COON EL CONTED DE
THPFACTO, HASCARITLAS ANTI POLVD, MASCARILLA MEDLA CARA CDMN LAS HISHAS ADEMAS DAR CUMPLIMIENTO & LOS ESTANDARES DNE
COMO LD HACE POSIBLES ]
ACTIVIDAD HERRAMIENTAS ¥ /O RIESGODS PRINCIPIOS DE PREVENCION
EQUIPOS UTILIZADOS DANOS A LA SALUD
por |la Gerencia de Operaciones | 7. Mecanico 7.2.3. Sudoracion. 7.5, Educacion & Informacion sobre
la referencia (modelo) de las| 7.1, Golpeado por, 7.2.4, Deshidratacion. Erganomia & Higiens Postural.
suelas y la cantidad en pares. | 7.2. Golpeado contra
7.3, Caidas al mismo mivel
vio desnivel.
7.1
7.1.1. Posturas ]nad-euladns.
7. Retirar las 7.1.2. Bipedestacidn
cestas con las
7.1.3. MoVimientos repetitivs
suelas. sclre las extreradades
SUDET IO,
7.2, Fisico
7.2.1. Calor
R
TRABAJADOR () Rt TR OADOR (A) |  PREVENCE SUPERVISOR INMEDIATO | GERENTE DEL AREA | “Ehyl L1 DE SEGURIOND ¥
|l M il hombee 7 Apmbada Mosrrbrs p Apesibeie Romiers p ApmBigh: Ay SRCFIIA el M e bl B Cea D
L= & L= 1] k= 1] Ll W13 MR A L=IL B - 2 ]
Firma: razguiERes | roerscHo P Firms: Famma Firma
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ANALISIS SEGUROD DEL TRABAJOD SERVICID DE SEGURIDAD ¥ SALUD

A La |"Ui ﬂ*?ﬂh ]u FIH“FI H's : A WF J_qu:’?_q_ P e EN EL TRABAID
legel &2 Rocoo Palmitans, Cédula de Idertidsd V-11.359.602, k& Paone 13 de 26
notifica cuakes zon bos fesgos en complimients con el Artioulo. 55, rumendles 3y 4 e o=

Rawv. 1
Rif: 3-20495037-0| ©¢' Ley Organica de Prevenciin, Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo ==

(LO.PCY.MAT]. Codigo: SS5T-FR-AST=-DPC
NOMBRES ¥ APELLIDOS DEL TRABAJADOR (A): CEDLULA DE IDENTIDAD: FECHA DE INGRESD DEL TRABAJADOR (A):
GERENCIA DE: DEPARTAMENTO: AREA DE TRABAIO: PUESTO DE TRABAIO: FECHA DE ELABORACION:
PRODUCCION COLADD GALPOM 2 OPERADOR GENERAL DE COLADO
WUEWD INGRESO (). MODIFICACION DE PUESTD DE TRABAID [ ). CAMBIO O REUBICACION DE PUESTO DE TRABAM (). ACTUALIZACION DE DATOS ().
FECHA: EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL PARA LA ACTIVIDAD: DESCRIPCION DEL PROCESD DE TRABAID
UNIFORME mmuuﬂmwwuuuuu APLICAR DESMOLDEANTES A LOS MOLDES, LUEGD WERIFICAR
CHEMISE. PANT, BLUE JEANS) GUANTES mmummm TEHMPFERATURAS DE LOS MOLDES PARA EL CONTRIOL DE LA OE
GUANTES DE NITRILO, BOTAS DE SEGURIDAD, LENTES DE SEGURIDAD E LA SUSTANCIA ¥ EXTRAER LAS SUELAS ¥ FIMALIEAR COM EL CONTED DE
mm.mmmmm,mummm LAS HISHAS. ADEHAS DAR CUMPLIMIENTD A& LDS ESTANDARES BE
COMO I.I:I mu:E POSIBLES 6
ACTIVIDAD HERRAMIENTAS ¥ /O RIESGOS PRINCIPIOS DE PREVENCION
EQUIPOS UTILIZADOS Em A LA SAMUD
B. Trasladar las cesta en filas | 8. Mecanico 8.1. Fracturas. 8.1. Tener cuidado al trasladase de un
de 4 mddmo al drea de|B.1. Golpeado por. B.2. Contusones. lugar a otro, puede haber material mal
refilado. 8.2. Golpeado conlbra. 8.3. Traumatismos Leves. almacenado o aceite dermamado en o
B.3. Casdas al mismo nivel, 8.4, Heridas, Hematomas. piso, &l cual pusde causarie resbaldn o
B8.5. Respones. caida al mismo nivel.
8.1. Disergonomicos 8.1.1. Alteraciones de 8.2. Tome agua frecuentemente, evibe
B.1.1. Posturas Inadecuadas. | ciculackin sanguineas en los | fatigas fisicas.
8. Trasladar B.1.2. Bipedastacion miembros inferiores. B.3. Asegurar un buen apoyo de los
las cestas con Prolongada. 8.1.2. Calambres. pées manbeniéndolos separados.
las suelas al 8.1.3. Movimientos repetitivos | 8.1.3. Dolores en la espalda. |8.4. Evitar posiciones forzadas, que
area de sobre las extremidades 8.1.4. Cansancio. puadan lastimar su espalda, recordar la
refilado. superiones. £.1.5. Dolor de Cabeza. educacicn pmtag-u' su Epalda
8.1.6. Irritabilidad. 8.5. E\rﬂﬂ' en lo posible posiciones
8.2. Fisico 8.1.7. Fatiga. incomodas, la mismas ocaskonan
B.2.1. Calor. B8.1.B. Dolor muscular lesiones misculo esqueldticas v
8.2.1. Trastomos: lumbares.
intestinales.
8.2.2. Cambios de actitud
TRABAJADOR (4) Pex ToABAISDOR (A} el o SUPERVISOR INMEDIATO | GERENTE DEL aRea | PCoy OO DE SECURIDID
e e e ¥ il b 1y ¥ Agmillisdon JCACL DROPELIE M orvorn y Bpia
1] X3 (7] T3 W15 AR AE TBi W3 T HOR BT
Firma: PIICAE RO P, Clp R Faresan Ferma Fammg: Firmes:
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Rif: 3-29495037-0

ANALISIS SEGURO DEL TRABAIOD
hmﬂd-ddttr-hﬂ]nFlhrkaML!a. Fif: 3-29495037-0.
legal 5 Roccn Palmisans, Cédula

Conciciones
(LOP.CY.MATL

dildtﬁd-dw—ll,ﬁ;nmll
rocfics cuskes son los fesgos en cumplimients con o Articule 56, remerales 3y 4
dala Ley Orgarica de

¥ Madio Amblente de Trabajo

SERVICIO DE SEGURIDAD % SAL LD
EM EL TRABAID

Pagna 14 de 26

LI

| Codigo: S55T-FR-AST-0PC

NOMBRES ¥ APELLIDOS DEL TRABAJADOR (A):

CEDULA DE IDENTIDAD:

FECHA DE INGRESD DEL TRABAJADOR (A):

GEREMCIA DE: DEPARTAMENTO: ARESA DE TRABAIO: PUESTO DE TRABAID: FECHA DFE ELABORACION:
PRODUCCION COLADD GALPON 2 OPERADDR GENERAL DE COLADOD
HUEVD INGRESD [ ). MODIFICACION DE PUESTD DE TRABAID [ ). CAMEIO O REWY N DE PUESTO DE TRABAIO [ ). ACTUALIZACION DE DATOS ()
FECHA: EELIPD DE PROTECCION PERSONAL PARA LA ACTIVIDAD: DESCRIPCION DEL PROCESD DE TRABAID
UNIFORME ASIGHNADD POR LA EMPFRISA (FRANILA DE TELA DE APLICAR DESMOLDEANTLS A LOS MOLDES, LUDGD VIRIFICAR
CHEMISE, PANTALON BLUE m}mummmumm TEMPERATURAS DE LOS MOLDES PARA FL CONTROL DE LA BE
GUANTES DE MITRILD, BOTAS DE SEGURIDAD, LENTES DE SEGURIDAD E LA SUSTANCLA ¥ EXTRAER LAS SUELAS ¥ FINALIZAR COM EL CONTED DE
mm,mmmmw,mwcmm LAS HMISHAS. ADEHAS DAR CUMPLIMIIENTO A& LDS ESTANDARES DI
COMO LD HACE POSIBLES )
ACTIVIDAD HERRAMIENTAS ¥/O RIESGOS = FRINCIFIDS DE PREVENCION
EQUIPOS UTILIZADOS DANDS A LA SALUD
8. Trasiadar las cesta en filas de | B. Mecano 8.2.3. Sudoracion. 8.6. Educacion = Informacion sobre
4 mdocimne 3l drea de refilado. ELI Golpeado por. 8.3.1. Deshidratacion. Ergonomia &  Higiens Postural v
2. Golpeado contra. deq:llamrznb: de cargas.
&3 Casdas sl mismo nivel
B.1. Disergonomicos
8. Trasladar E:é Bi“:-IHIIm!”:-””
las cestas
oo las P —— spetitivas
suelas al EL.I' 3 las ext id rl
area de -
refilado. Supeniones.
B.2. Asico
B.2.1. Calor.
TRABAJADOR (8) | Dt TRABAIADOR (A) | PREVENCE SUPERVISOR INMEDIATD | GERENTE DEL AREA | “oosioioor SECURIDADY
Il — e e e | Samirs y Apiicies SO CROPETL | Semiers Al SORSTE SERSCS
[<10) 40 (410 Clw |jsasajs LSRRI N T
LT P, I TCHAL TR [ X s T P Firme P e
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Rif: 3-29495037-0

FLiDr il ifac il

ANALISIS SEGURO DEL TRABAJO
La entided de vabaio Fabrica SWS, C.A., RF: J-29495037-0, cuyo
begel & Rocco Palmizena, Cédu

de la Organica de Prevencidn, Condidones y Medio Ambiente de Tra
L ;LD.P.C\"H..LHY ° =

MNOMBRES ¥ APELLIDOS DEL TRABAJADOR (A):

la de Tderwidad V-11.359.602 ke
nﬂn“mh&mm mrlphurhmdm 56, rumerales 3y 4

SERVICID DE SEGURIDAD ¥ SALUD
EMN EL TRABAJID

Pagina 15 de 26
Rew, 1
Codigo: S55T-FR-AST-09C

CEDIULA DE IDENTIDAD:

FECHA DE INGRESO DEL TRABAJADOR (A):

TRABAJADOR [A)

DEL TRABAJADCDR (&)

GERENCIA DE: DEPARTAMENTC: AREA DE TRABAID: PUESTO DE TRABAICK FECHA DE ELABORACION:
PRODUCCION COLADD GALPOM 2 OFERADOR GENERAL DE COLADO
NUEWVD INGRESD { ). MODIFICACION DE PUESTD DE TRABAXD [ ). CAMBID O REUEL DE PUESTO DE TRABAID [ ).  ACTUALIZACTON DE DATOS ().
FECHA: EQUIFD DE PROTECCION PERSOMNAL PARA LA ACTIVIDAD: DESCRIPCION DEL PROCESDO DE TRABAID
wmtﬂ:mmumm:rmmunuuw APLICAR DESMOLDEANTES A LOS MOLDES, LUEGD VERIFICAR
CHEMILE, PANT BLUE JEAME) GUANTES DE TELA, GUANTES DE NEOPRENGD, | TEMPERATURAS DE LOS MOLDES PARA EL COMTROL DE LA REAC DE
GUANTES DE MITRILO, BOTAS DE SECGURIDAD, LENTES DE SEQURIDAD E LA SUSTANCIA ¥ EXTRAER LAS SUELAS ¥ FINALIZAR CON EL CONTED DE
wmmmmmmmmmm mmmmmmwmnmmmu
l:ﬂHﬂLDI'Ml:E P'DS]BI.ES- i
ACTIVIDAD RIESGOS -
EIEEJR;.;I‘;{I'E'I{IITAE Yi0o DANOS A LA SALUD PRINCIPIOS DE PREVENCION
9., Retwar & babdor v lo copa|9. Mecanico 9.1. Frachuras. 9.1. Tenar cuidado al trasladamsea de un
para sumsrgirla en acklo dentro | 9. 1. Golpeado por. 9.2. Contusiones. lugar a otro, pusds haber matsrial mal
de un recipiente anﬂﬁéﬂﬂdﬂiﬂmmﬁﬂ gg;mmmm almacenado o aceite derramado en el
AT ] rnaterial i tDmas. pizo, o cual puede causarle resbaldn o
%i no lo puede realizar de forma | 9.1 Quimico 9.1.2. Erupciones en lapiel. | Poooon o cuando se desplace por
9. Retirar la |manual se pusde remover con|9.1.1. Contacto con sustancas | 9.1.3. Imtabikdad Ooular. L :
copayel [una llave ajustable con|comosivas, 9.1.4. Iritabilidad de las ﬁ.‘?‘m“‘“m#‘““mﬂﬂm“'“-
batidor precaucidn  para  evitar e wias respiratorias, Lo 2 qu=
colar. islamiento cabezal. m 9.3. Mo manipular las magquinas yfo
9,16, Dolor de cabeza. equipos con a8 manos hdmedas por
9.1.7. Mausaas, vwomitos, agua o sobvenbes,
MArsos., 9.4. Evite & contacto directo con
SUSTANCIES COIMOSivas.
9.5. No distraerse.,
9.6. Utilizar los E.P.P asignados.
HUELLAS DACTILARES DELEGADD DE SERVICIO DE SEGURIDAD ¥

SUPERVISOR INMEDIATO

GERENTE DEL AREA

SALUD EN EL TRABAJD

|

L= T TP

LU EE . C —

PREVENCTON
Ll __ .yl ___
L5
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Rif: 3-29495037-0

ANALISIS SEGURD DEL TRABAJO

La entided de vabaio Fabrica SVS, CA., Rif: J-29493037-
lagal a5 Rocoo Palmisanc, Céduls
ruﬁc.unhmhumwmmﬂmmdm C5, numerales 3y 4

de la Léy Orgunica de

SERVICID DE SEGURIDAD ¥ SALUD
EN EL TRABAID

;J;QWI. b

de Idensidad V-11.
¥ Madio Ambiete de Trabeio

Pagina 16 da 26
Rav. 1

(LOPCY.MAT).

Codigo: S55T-FR-AST-DPC

NOMBRES ¥ APELLIDOS DEL TRABAJADOR (A):

CEDULA DE TDENTIDAD:

FECHA DE ING

RESD DEL TRABAJADOR: (A):

GEREMNCLA DE: DEPARTAMENTO: AREA DE TRABAJO: PUESTO DE TRABAID: FECHA DE ELABORACION:
PRODUWCCION COLADYD GALPON 2 OPERADOR GENERAL DE COLADHD
NUEVD INGRESD [ ). MODIFICACION DE PUESTD DE TRABAXD { ). CAMBIC O REUBICACION DE PUESTO DE TRABAID (). ACTUALIZACION DE DATDS ()

FECHA: EQUIPFD DE PROTECCION PERSOMAL PARA LA ACTIVIDAD: DESCRIPCION DEL PROCESO DE TRABAIO
UNIFORME mmummtgmmmnuumh APLICAR LOEAMTES A LOS MOLDES, LUEGD VERIFICAR
CHEMISE, PANTALOM BLUE JEAMS) TELA, GUANTES DE NECPRENG, | TEMPERATURAS DE LOS MOLDES PARA EL CONTROL DE LA
GUAMTES DE MITRILO, BOTAS DE SEGURIDAD, LENTES DE SEGURIDAD E LA SUSTANCLA ¥ EXTRAER SUELAS ¥ FIMALLZAR :mmu
IMPACTO, ANTI FOLVOD, HASCARILLA MEDLA CARA CON HIFHAS, mmmmmnlummn
Eﬂ'lﬂl.ﬂ HAIZI POSIBLES ]
ACTIVIDAD HERRAMIENTAS ¥ /O RIESGOS FPRINCIPIOS DE PREVENCIOMN
EQUIPOS UTILIZADOS DANOS A LA SALUD
9. Retirar = batidor v lo copa|9. Mecanico 9.1. Fracturas. 9.7. Educacion & informacicon sobre la
para sumergirla en acide dentro | 9.1. Golpeado por. 9.2. Contusiones. manipulacion de sustancias guimicas.
de un recipiente plastico y asi|9.2. Caidas al mismo nivel y/o |9.3. Traumatismes Leves. 9.8, Educacion e Informacion sobre el
FEMmoVer =l maaterial | desnivel. 9.4. Heridas, Hematomas. cuidado de las manos,
impregnado 9.3, Golpeado contra. gélg,mma nivel
Si no o pusde realizar de forma | 9.1 Quirnico 9.1.2. Erupciones an la peel.
manual s puede remover con|2.1.1. Contacts con sustandas | 9.1.3. Initabilidad Ocular.
9. Retirar la |una lave sjustable con | comosivas., 9:1.4. Irritabilidad de las
copayel |precascidn  para  evitar el vias respiratorias.
batidor sislamients del cabeazal. 9.1.5. Enmojecimiento &n las
después de FHanGs.
colar. 9.1.6. Dolor de cabeza.
9.1.7. Naussas, vomitos,
MAarsos,
TRABAJADOR () DEL TRARAIADNR (A) EwENCT SUPERVISOR INMEDIATO GERENTE DEL AREA | To s o O e aan |
Bamibrs p B g ¥ iy ¥ ik FoAd L SRCPEIE Hurrdrs 5 dp RCE TR
[ Ll [a 0 o W S A ALl el B W
Farma pw P DR e Flarvman Firma e Firms:
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ANALISIS SEGURD DEL TRABAJD SERVICID DE SEGURIDAD ¥ SALLUID
B L ereicdsd de trabajo Fabrica SVS, CA., Ff: 1-29495037-0, cuyo EM EL TRABAID
logal &5 Rooco Palmizano, Caduls de Identided V-11.359.602. b (5o 55 50 3¢
o = Tﬁﬂﬁmh:ﬁlmwnmmwﬂp‘:mah Hﬂ.m_iliiv-ﬁ Rev, 1
Rif: J-29495037-0 Lo LOPe AT, o B | g STETFRAET-OPC
NOMBRES ¥ APELLIDOS DEL TRABAJADOR (A): CEDIULA DE IDENTIDAD: FECHA DE INGRESO DEL TRABAJADOR (A):
GERENCLA DE: DEFARTAMENTO: AREA DE TRABAIC: PUESTOD DE TRABAIND: FECHA DE ELABORACION:
PRODUVCCION COLADO GALPOMN 2 DOPERADDR GENERAL DE COLADD
WUEVD INGRESO {_). MODIFICACION DE PUESTO DE TRABAXD ). CAMEID O REUBICACION DE PUESTD DE TRABAMS [ ). ACTUALIZACION DE DATOS ()
FECHA: EQUIFD DE PROTECCION PERSOMNAL PARA LA ACTIVIDAD: DESCRIPCION DEL PROCESD DE TRABAID
UNIFFRHML POR LA EMPRESA (FRAMELA DE TELA DE ALGODOM, AFUCAR DISMHOLDLANTLES A& LOS HOLDES, LUDGD VERIFICAR LAS
CHEMISE, PANT, BLUE JEANS) GUANTES DE TELA, GUANTES DE NEOPREMG, | TEMPERATURAS DE LOS HOLDES PARA EL CONTROL DE LA REACCION DE
GUANTES DE NITRILD, BOTAS DE SEGURIDAD, LENTES DE SEGURIDAD £ LA SUSTANCIA v EXTRALR Mrmmnmu
wmmmwmmmmmmmm LAS MISMAS, ADEMAS DAR CUMPLIMIENTO & LOS ESTANDARES DE
COMO LD HACE POSIBLES )
ACTIVIDAD HERRAMIENTAS ¥/O RIESGOS - FRINCIFIOS DE PREVENCIDN
EQUIPOS UTILIZADOS DANDOS A LA SALUD
10. Trasladar las cesta en filas| 10, Mecanico 10.1. Fracturas. 10.1. Tener cuidado al trasladarse de
de 4 mixmo al drea de|10.1. Golpeado por. 10.2. Conbusiones. un lugar a ofro, puede haber material
refilado. 10.2. Golpeado contra. 10.3. Traumabismos Leves, mal almacenado o aceite demamado en
10.3. Caidas al mismo nivel. 10.4. Heridas, Hematomas, dpbu,daﬂpmdemwhrﬁhdﬁ
10.5. Raspores. o caida al mismo nivel.
10.1. Disergonomicos 10.1.1. Alteraciones de 10,2, Tome agua frecuentemente, evite
10.1.1. Posturas Inadecuadas. | circulacidn sanguineas en los | fatigas fisicas.
10. Trasladar 10.1.2. Bipedestacicn miembros inferiores. 10.3. Asegurar un buen apoyo de ks
las cestas con Prolongada. 10.1.2. Calambres. pies manteniéndolos L
las suelas al 10.1.3. Movimienbos 10.1.3. Dolores en la espalda. | 10.4. Evitar i forzadas, que
area de repetitivos sobre las 10.1.4. Cansancio. puedan lastimar su espalda, recordar la
Pintura, extremidades superiores., 10.1.5. Dolor de Cabeza. educacion para proteger su espalda.
10.1.6. Irvitabilidad. 10.5. Evitar en lo posible posicionss
10.2. Fisico 10.1.7. Fabtiga. incomodas, las mismas ocasionan
10.2.1. Calor. 10.1.8. Dolor muscular. lesiones  mlisculo  esqueldticas v
10.2.1. Trastomos lumbares.
10.2.2. Cambios de actitud.
TRABAJADOR (A) mmmumumunﬁ e e ne SUPERVISOR INMEDIATD GERENTE DEL AREA | T a o O S oD
£ P o £ 13 eae 430 T T
Firma -_'n’z “u} P.DERE O Pl Firma W vmas Pl
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Fom !

Rif: 3-29495037-0

Representarte begal

ANALISIS SEGURO DEL TRABAJD
hb’ﬁdﬂdﬁ&ah}nmmﬂ-‘- Rif: 3-29495037-0, cuye

& Rocoo Palmizano, Céduls

¥ Madic Ambiente de Trabais

de Idertidad V-11.359.602, ke
nonifics cuskes son los riesges en cumplimients con o Artoule 56, rumerses 3 v 4
da la Lay Organica de Prevencedn, Condiciones

{LOP.CYMAT)

SERVICID DE SEGURIDAD ¥ SALUD
EN EL TRABAJID

[Pagina 16 de 26
Rew. 1
Ceign: S5ST-FR-AST-0PC

NOMERES Y APELLIDOS DEL TRABAJADOR (A):

CEDULA DE IDENTIDAD:;

FECHA DE INGRESO DEL TRABAJADOR (A):

GERENCIA DE: DEPARTAMENTCOH AREA DE TRABAID: PUESTO DE TRABAID: FECHA DE ELABORACTON:
PRODUCCION COLADD GALPON 2 OPERADOR GENERAL DE COLADO _ _
NUEVD INGRESO [ ). MODIFICACION DE PUESTD DE TRABAID [ ). CAMBIO O REUEBT N DE PUESTO DE TRABAMD ( ).  ACTUALIZACION DE DATOS ().

FECHA: EQI.I[PD DE PROTECCION PERSOMAL PARA LA ACTIVIDAD: DESCRIFPCION DEL PROCESO DE TRABAID
mmummlrmmuuuuum AFLICAR DESMOLDEANTES A& LOS MOLDES, LUBGD VERIFICAR
cnn-u:t-:.rm JLAMS) GUANTLS DI O MEGPFRIND, | TEMPIRATURAS DI LOS MOLDES PARA [L CONTROL DE LA REAC [
mummuumun.um O SEGURIDAD Lk SUSTANCIA ¥ EXTRAIR LAS SUTLAS ¥ FINALIZAR CON EL CONTED DU
LAS MISHAS. ADEMAS DAR CUMPLIMIENTO A LOS ESTANDARES DE
COMO LO HACE POSIBLES )
ACTIVIDALD Elgﬁﬁ;ﬁﬂﬁmlﬁ Y/O RIESGOS DAROS A& LA SALUD PRINCIPIOS DE PREVENCION
11. Retirar & Scrap (mufieco) | 11. Macanico 11.1. Fracturas. 11.1. Tener cuidado al tasladarse de
de la miquina de colado para|1l.1. Golpeado por 11.2. Contusiones. un lugar a otro, puede haber material
tradladario al Area de | 11.2, Golpeado contra. 11.3. Traumatismos Lewes. mal almacenado o aceite derramado en
Asaguramiento de la Cabidad. 11.3. Caidas al mismo nivel. 11.4. Heridas, Hematomas. &l pizo, & cual pusde causarle resbaldn
11.5. Raspones. o caida al mismao nivel,
Colocar e Scoap (mufeco)|l.l. Disergonomicos 11.1.1. Alerackones de 11.2. Tome agua frecuentements, evite
sobre Ia balanza v reflejar su|11.1.1. Posturas Inadecuadas. | circulacidn sanguineas en los | fatigas fisicas.
lldepﬁnmdfmm‘thddeilizﬂind-ﬁhum miembros inferiores, 11.3. Assgurar un buen apoyo de ks
- de 1a Maquina de Colada™ v contar las | Pr 11.1.2. Calambres. pies manteniéndolos separadas.
Scrap de suelas por pares., 11.1.3. Movimientos 1.1.3. Dolores en la espalda 11.4, Evitar posiciones forzadas, que
mﬁqﬂl MI repetitivos sobre las 11.1.4. Cansancho. puedan lastimar su espalda, recordar la
) Trasdadar & Scrap (mufieco al | extremidades superiores. 11.1.5. Dolor de Cabeza. educacion para proteger su espalda
cuarts de basura asegurandose 11.5. Ewitar en lo posible posiciones
de cerrar la bolsa. incomodas, la mismas | ocasionan
losi b st v
lumbares.,
11.6. Educacion & Informacidn sobre
Ergonomia & (Higiene Postural v
desplazamiento de cargas.
TRABAJADOR (A) el Tr ,-mm"'"mu“ﬁ;' B REVENCION SUPERVISOR INMEDIATO GERENTE DEL AREA | g al o e
r [H L0 LA W A LI AEE T T
._]mm P-. Colf Rl T P Farma Farman Frms
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ANALISIS SEGURD DEL TRABAID SERVICID DE SEGURIDAD ¥ SALUD
e Lo snided de vauo Fabrica SVS, C A, RY: J-29495037- EN EL TRABAID
logal @5 Rocco mm-hdﬂduud-dvu:! 0L b = 15 da 26
rhcl:ﬁ:.iu.l.d-l:m‘ll-n-:m-wm en cumplimiento oon o Artoulo 55, numersles 3 y 4 -Ii'.-f.?
Rif: 3-z9495037-0| la Liy Drganica de Pum'?d-\. cz;dmv Medio Ambiente de Trabajio ' : e
NOMBRES ¥ APELLIDOS DEL TRABAJADOR (A) CEDULA DE IDENTIDAD: FECHA DE INGRESD DEL TRABAJADOR (A):
GEREMCIA DE: DEPARTAMENTO: AREA DE TRABAID: PUESTO DE TRABAID: FECHA DE ELABORACION:
PRODUCCTOMN COLADW GALPON 2 OFERADDR GENERAL DE COLADOD
MUEVO INGRESO (). MODIFICACION DE PUESTO DE TRABAID { ). CAMEID O REVBICACION DE PUESTO DE TRABAIO { ). ACTUALITACION DE DATOS ().
FECHA: EQUIPO DE PROTECCION PERSOMAL PARA LA ACTIVIDAD: DESCRIPCION DEL PROCESO DE TRABAIO
uum:mﬂmmummumumum APLICAR DESMOLDEANTES A LOF MOLDES, LUEGO VERIFICAR
CHEMISE, PANTALON BLUE JEANS) GUANTES DE TELA, GUANTES DE NDOPRENG, | TEMPERATURAS DE LOS MOLDES PARA EL CONTROL DE LA o
GUANTES DE MITRILD, BOTAS DE SEGURIDAD, LENTES DE SEGURIDAD E LA SUSTANCIA ¥ EXTRAER LAS SUELAS ¥ FINALLZAR CON EL CONTED DE
LAS MISMAS. ADEMAS DAR CUMFLIMIENTO A LOS ESTANDARES DF
'CDHD LD I'I-M:E PDS-II!I.ES- )
ACTIVIDAD HERRAMIENTAS ¥ /0O RIESGOS = PRINCIPIOS DE PREVENCIOMN
12, Motificar al Supsrvisor del 12, Mecanko 12.1. Fracturas. 12,1, Tensr cuidado al trasladarse da
Mantenimients de las  fallas| 12.1. Golpeado por 12.2, Conbusiones. un lugar a otvo, puede haber material
presentadas en los equipos v| 12.2. Golpeado contra, 12.3, Traumatismos Leves, mal almacenads o aceite derramado
maquinarias sul 12.3. Caidas al mismo nivel 12.4. Heridas, Hematomas, en e piso, & cual puede causarle
responsabi 12.5. Raspones. reshalon o caida al mismo nived.
12. Motificar al
Departamento
de
Mantenimiento
de las fallas
presentadas
en los equipos
¥ mMaduinarias.,
HUELLAS DACTILARES DELEGADD DE

TRABAJADOR [A)

DEL TRABAJADOR [A]

SUPERVISDR INMEDIATD

GERENTE DEL AREA

SERVICID DE SEGURIDAD ¥
SALUD EN EL TRABAID

i it RO (e L Semiers § Apallide RORAITE BESCO0ED
L2 i LT Sobl - LT e A te Sdr w-1F 30 maE
LT nw D RPCHG i —— Fissw Le L T
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Rif: 3-29495037-0

ANALISIS

SEGURD DEL TRABAIO

La entided de trabajo Fabrica SVS, C.A., Rif: J-29493037-0,

b
Rocco Palmisano, Cédula de Identidad ¥-11.359.602, »
natifica cuales son los iesgos en cumplimientn con e Aticule 56, numerales 3y 4
die la Ly Organica de

Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo
{LOP.C Y MAT).

SERVICID DE SEGURIDAD ¥ SALUD
EN EL TRABAMD

Pagina 20 de 26
R, 1

Cidigo: SSET-FR-AST-ORC

MOMBRES ¥ APELLIDOS DEL TRABAIADOR (A):

CEDULA DE IDENTIDAD:

FECHA DE INGRESD DEL TRABAJADOR (A):

GEREMCIA DE: DEFPARTAMENTO: AREA DE TRABAIC PUESTO DE TRABAICK: FECHA ME FIl ARMDACTO -
PRODUCCION COLADOD GALPON 2 OPERADOR GENERAL DE COLADO
NUEVD INGRESO [ ). mmmmmmmwm&m{} CAMBIO O REUBICACION DE PUESTD DE TRABAID [ ). ACTUALIZACION DE DATDS ([ )
FECHA: EQUIPD DE PROTECCION FARA LA ACTIVIDAD: DESCRIPCION DEL PROCESD DE TRABAID
pﬂ:ﬁmmumm:mmunuum. APLICAR DESMOLDEANMTLES & LOS MOLDES, LULGO VERIFICAR
CHEMISE. PAMNT, BLUL FEANS) GUANTES DFE TELA: QUANTLS B NEOPREND, TEHPLRATURAS DL LOS HOLDES PARA [L CONTROL DL LA L
GUANTES DE NITRILO, BOTAS DE SEGURIDAD, LENTES DE SEGURIDAD £ LA SUSTANCLA ¥ EXTRAIR LAS SUELAS ¥ FIMALIZAR CON EL CONTEOD DE
IHPACTO, mnl.umnmm umumul:mmu LAS MISMAS. ADEMAS DAR CUMPLIMIENTO A LOS ESTANDARES [RE
LARTUCHOS P RA - CALIDAD, SEGURIDAD, WOLUMEN, COFTO Y AMBIENTE,
COMO LD HACE PFOSIBLES X
ACTIVIDALD ElgﬂmlEHTﬁS Y o RIESGOS DAROS A LA SALUD PRINCIPIODS DE PREVENCIOMN
13. £l wabajador debe retirar 13. Macanico 13.1. Fracturas. 13.1. Tener cukdado al trasladamse da
cualquier accesorio o dispositive | 13.1. Golpeado por. 13.2. Contusiones, un lugar a otro, pusde haber matenial
que puede entorpecer [a 13.2. Golpsado Contra. 13.3. Travmatismos Leves., mal almacenado o aceite derramado
setivicad, 13.3. Caidas al mismo nibvel 13.4. Heridas, Hemakomas. en el piso, o cual pusde causarls
vio desnivel, 13.1.1. Irritacidn a nivel de | resbaldn o caida al mismo nivel v
13.4. Aplastamiento por. las vias respiratorias y ojos. | ulilizar los pasamanos cuando se
13. Realizar 13.1.2. Brupciones &n la piel. | desplace por escaleras.
ﬂ;tinude 13.1 Quimnico 13.1.3. Enrojecimiento en las | 13.2. Quitarse todas las prendas,
tenimient 13.1.1. Contacto con Manos. anillos, relof, pulseras afo, recusrds
de SUSEANCias Comosivas. 13.1.4. Dolor de cabeza. que pusden enredarse fadimente.
P‘:T“““I“ N 13.1.2. Inhalacidn de 13.1.5. Nauseas, wimitos, 13.3. Mo manipular las maguinas y/o
raq sustancias toxicas, MArens. equipas con las manos himedas por
Su cango. 12.1.6. Iritabilidad Ocular.  |agua o
13.2. Disargonomicos 13.2.1. Alteraciones de 13.4. Evite el contachn directo con
13.2.1. Posturas circulacidn sanguineas en los | sustancias corosivas.
Inadecusdas. mikemibros inferiores. 13.5. No distraerse.
13.2.2. Bipadestaciin 13.2.2. Calambres. 13.6. Utilizar los E.P.P asignados.
Prolongada. 13.2.3. Dolores en ks espalda. | 13.7. Educacidn & informacidn sobre la
manipulacitn de sustancias quimicas.
TRABAJADOR (4) 'BEL TRABAIADOR (A) e atiee SUPERVISOR INMEDIATO | GERENTE DEL AREA | TEosl (oo OE SECURIDED Y
e e et imsemia v bgmlide i gamirs ey ey It Do EEA L N R LR Y T ]
i %] [+H] Eb W-iieemAsE T w-1F.500 83 %
Firea '_w (X 1 o=ty L L L Firrma
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Rif: 1-29495037-0

ANALISTS SEGURD DEL TRABAID

Lo enticled de wrabajo Fabrica SVS, C.A., Rif: -X5495037-0. cuye
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Codigo: S55T-FR-AST-0PC

NOMBRES Y APELLIDOS DEL TRABAJADOR, [A):

FECHA DE INGRESO DEL TRABAJADOR (A):

GERENCLA DE: DEPARTAMENTC: AREA DE TRABAID: PUESTO DE TRABAID: FECHA DE ELABORACION:
ﬂﬂl}lﬂ:ﬂlﬁu COLADMD GALPI'.'II Fi OPERADOR GENERAL DE COLADD
NUEVD INGRESD [ ). mumcmuuuemuim&w[} CAMEID O REUBICACION DE PUESTO DE TRABAID [ ). ACTUALIZACION DE DATOS ().
FECHA: EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL PARA LA ACTIVIDAD: DESCRIPCION DEL PROCESO DE TRABAID
UMIFORME MADD POR LA EMPREISA (FRANELA OE TELA DE ALGODON, APLICAR DESMOLDEANTES A LOS MHOLDES, LUEGD VERIFICAR
CHEMISE, PANT, BLUE :u.m:: CE TELA, GUANTES DE NEOPRENG, | TEMPERATURAS DE LOS MOLDES PARA EL CONTROL DE LA [
GUANTES DE NITRILD, BOTAS anm DE SEGURIDAD & LA SUSTANCIA ¥ EXTRALR LAS SUELAS ¥ FINALIZAR CON DL CONTED DE
s MASCARIILAS ANTI POLVO, MASCARILLA MEDIA CARA CON LAS MISHAS. ADEMAS DAR CUMPLIMIINTO & LOS ESTANDARLS DU
u 0 A i PR OO & LRI
COMO LD HACE POSIBLES 0
ACTIVIDAD HERRAMIENTAS ¥ /O RIESGOS PRINCIPIOS DE PREVENCIOM
EQUIPOS UTILIZADOS DANOS A LA SALUD
abajodor debe retirar | 13.2.3. Movimientos 13.2.9. Cansancia. 13.5. Educacion & Informacion sobre
cualquier accescrio o dispositive | repetitives sobre las 13.2.5. Dodor de Cabeza. el cuidado de las manos.
que puede entorpecer la axtremidades superiones., 13.2.6. Iiritabilidad. 13.9. Tome agua frecusnbemsnts,
13.2.7. Fatiga. evite fatigas fsicas.
13.3. Fsico 13.3.1. Trastomos 13.10. Assgurar un buen apoyo de los
12.3.1. Calor. gastrodntestinales. ples manteniéndolos separados.
13. Realizar . . 13.3.2. Cambics de actitud, 13.11. Evitar posiciones forzadas, que
* de 13.4. Psicosocial ) 13.3.3. Sudoracidn. pusdan lastimar su espalda, recordar
Illllhml-_ls iento 13.4.1. Excesiva Supervision. |13.3.4. Dezl'idratamn la educacikin para probeger su espalda.
tivo de o 13.4.1. Ansiedad. 13.12. Evitar en lo posible posiciones
Ia o ina a 13.5. Ekéctrico 13.5.1. Shock Eléctrico, incomodas, las mismas ocaskonan
1aqu 13.5.1. Contacto con 13.5.2. Quemaduras. lesiones midsculo esquelsticas v
Fa canga. cormients eldctrica, lumbares.
13.13., Educacidn & Informacion sobre
Ergonomia e Higlene Postural.
13.14. Educacidn & Informacion sobre
relaciones interpersonales v trabajo én
equipo.
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SERVICID DE SEGURIDAD ¥ SALLUD
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Codigo: SS5T-FR-AST-0PC

NOMERES ¥ APELLIDOS DEL TRABAJADOR (A):
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FECHA DE INGRESC DEL TRABAJADOR (A):

GEREMCIA DE: DEFARTAMENTO: AREA DE TRABAI FLESTO DE TRABAM: FECHA DE ELABORACTION:
PRODUCCTON COLADMY GALPOMN 2 OPFERADDR GENERAL DE COLAD
NUEVO INGRESO [ ). MODIFICACION DE PUESTO DE TRABAID [ ). CAMBIO O REUBICACION DE PUESTD DE TRABAID [ ). ACTUALITACION DE DATOS ().
FECHA: EQUIPDO DE PROTECCION PERSONAL PARA LA ACTIVIDAD DESCRIPCION DEL PROCESO DE TRABAID
POR LA EMPRESA [FRANMELS DF TELA DE APLICAR DESMOLDEANTES A& LOS MOLDES, LUBGO VERIFICAR
CHEMISE, PAMT) BLUE JEANS) GUANTES DE GUANTES DE NEOPREND, | TEMPERATURLS DE LOS MOLDES PARA EL CONTROL DE LA R o
DE NITRILO, BOTAS DE SEGURIDAD, LENTES DE LA SUSTANCLA ¥ EXTRAER LAS SUELAS ¥ FINALIZAR COM EL CONTED DE
LAS MISHAS, ADEHAS DAR OUHPLIMIENTO A LOS ESTANDARES DU
i L = [CHA D, O CrlF RTIDVALY 2L LA M, CEFRTD A PUBKEL M
COMO LD HACE POSIBLES ]
ACTIVIDALD RIESGOS .
Elgﬁﬂ.ll'lljl:ﬂ'ﬁs Y/O DANOS A LA SALUD PRINCIFIOS DE PREVENCION
13. El rabajador debe retirar 13.15. Educacion & Informacion sobre
cualquier accesorio o dispositive Manejo de Corriente Eléctrica en e
que pusde entorpecer la MantEnEmEnts de equipss,
actividad.
13. Realizar
rutinas de
mantenimiento
preventive de
la maquina a

SU CArgo.
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Pagine 23 da 36
R 1
Cédigo: S55T-FR-AGT-DPC

NOMEBRES ¥ AFELLIDOS DEL TRABAJADOR (A):

CEDULA DE IDENTIDAD:

FECHA DE INGRESO DEL TRABAJADOR (A):

GERENCIA DE: DEPARTAMENTO: AREA DE TRABAIO: PUESTO DE TRABAJO: FECHA DE ELABORACION:
PRODUCCTON COLADD GALPOMN 2 OPERADOR GENMERAL DE COLADND
HUEVD INGRESO [ ). MODIFICACION DE PUESTO DE TRABAID [ . CAMEID O RELBICACTON DE PUESTD DE TRABAID [ ). ACTUALTZACTON DE DATOS ().

FECHA: EQUIPD DE PROTECCION PERSOMAL PARA LA ACTIVIDAD: DESCRIPCION DEL PROCESD DE TRABAID
nmm LA EMPRESA (FRANELA DE TELA DE ALGODOMN, OESHOLOEAMTES & VERIFICAR
CHEMISE, PANT. BLUE JEANS) GUANTES DE TELA, GUANTES DE NEGPREND, | TEMPERATURAS DE LOS MOLDES PARA EL CONTROL DE LA REAL DE
CUANTES DE MITRILO, BOTAS DE SECURIDAD, LENTES DE SECURIDAD B La SUSTANCIA ¥ EXTRAER LAS SUELAS ¥ FIMALIZAR CON EL CONTED DE
IMPACTO, MASCARITLAS ANMTE POLWO, Capa COM LAS MITHMAS ADEMAS DAR CUMPLIMIENTO & LOS ESTAMDARES DE
CARTUC CALIDAD, SEGURIDAD, WOLUMEN, COFTO ¥ AMBIENTE. |
COMO LO HACE POSIBLES ]
ACTIVIDAD HERRAMIEMNTAS ¥ /O RIESGOS PRINCIFIOS DE PREVENCION
EQUIPOS UTILIZADOS DANOS A LA SALUD
14, Contribuir en el crden y la| 14, Mecanico 14.1. Fracturas. i4.1. Tener cuidado al tasladarse de
limpieza de su  puesto de|l4.1. Golpeado por. 14.2. Contusiones. un lugar a otro, puede haber material
trabajo, kb que garantiza la|14.2. Golpeado contra, 14.3. Traumakismos Leves. mal almacenado o aceite demamado en
seguridad v las de  otros|14.3. Caidas al misme nivel 14.4. Heridas, Hematomas, &l piso, & cual puede cauzarle reshaldn
trabajadores, esta  actividad | y/o desnivel. 14.5. Raspones. o caids al misme nivel y utilizar los
v pasamanos cuando se desplace por
escaleras,
- l.l_'l'ﬂl:‘ﬁl de las maquinarias y 14.2. No distrasrss,
14. Realizar |"9FT 14.3. Utilizar los guantes de tela,
orden y - Limpieza =t
Nmgleza en |* Recoleccicn d-u desechos
el area de duspru'hdnius del Proceso
trabajo. | productivo.
e Verter kos desechos en los
recipientes destinado, para este
fin.
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La enticed de trabajo Fabrica S5, C.A., Rif: J-294335037-0, cuyo
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SERVICID DE SEGURIDAD ¥ SALUD
EM EL TRABAID

[Paging 24 de 26
Rev. 1

Rif: 1-29495037-0 de la Loy Organics de [mw?ihdmm de Trabajo = TR AT OC
NOMBRES ¥ APELLIDOS DEL TRABAJADOR (A): CEDULA DE IDENTIDAD: FECHA DE INGRESO DEL TRABAJADOR (A):
GERENCIA DE: DEPARTAMENTO: AREA DE TRABAICH PUESTO DE TRABAID: FECHA DE ELABORACION:
PRODUCCION COLADD GALPON 2 OPERADOR GEMERAL DE COLADO _ _
NUEVD INGRESO [ ). MODIFICACION DE PUESTO DE TRABAY [ ). CAMBIC O REUBL M DE PUESTD DE TRABAID [ ].  ACTUMIZACION DE DATOS [ ).
FECHA: PO DE PROTECCION PERSOMAL PARA LA ACTIVID&D: DESCRIPCION DEL PROCESD DE TRABAID
UMIFORME MADD POR LA DMPRESA (FRANILA DE TELA DE AFLICAR DESMOLDEANTES A LOS MOLDES, LUEGO VERIFICAR
THEMISE, PANT, BLUE JEANS) GUANTES DE TELA, GUANTES DE NEOPREND, | TEMPERATURAS DE LOS MOLDES PARA EL COMTROL DE LA [
GUANTES DE NITEILD, BOTAS DE SEGURIDAD, LENTES DE SEGURIDAD E LA SUSTAMCLA ¥ EXTRAER LAS SUELAS ¥ FINALLZAR CON EL CONTED DE
mu-.nusm'tm-o mﬂmhmlﬁi LAS MISMAS. ADEMAS DAR CUMPLIMIENTO & LOS ESTANDARES DE
COMO LD HACE POSIBLES
ACTIVIDAD EHEmIEME% RIESGOS DARDOS A LA SALUD PRINCIPIOS DE PREVENCION
15. El tabajador s= manbens | 15. Mecankco 15.1 Fracturas. 15.1. Tener culdado al tasladarse de
alerta obedeciendo las normas v | 15.1. Golpeado por, 15.2 Contusiones, un lugar a obvo, pusde haber material
procedimients en moateria de | 15.2. Golpeado Contbra. 15.3 Traumatismos Lewves, mal almacenado o acsite deramado en
B EETIC iGN de riesgo, | 15.3. Caidas al mismo nibeel 15.4 Heridas, Hematomas. al piso, & cual pusde causarie reshaldn
15. Cumplir ¥ manteniendo sy drea de trabajo | ¥ yio desnivel. 15.1.1 Irritacidn a nhvel de las o cadda al mismo nivel v utilizar los
hacer omganizada, de las siguientss 15.4. Aplastamients por. Wiss respiratonas y ojos. pasamancs cuando & desplace por
cumplir las 1o = 15.1.2 Erupciones en la piel | escaleras,
normas de la 15.1. Quimico 15.1.3. Enwgjecimients en 15.2, OQuitarse todas las  prendas,
empresa y la 15.1.1. Contacto con las mancs. anillos, reloj, pulseras efo, recuerde
normativa Limpieza de |a méquina y|SUSRANCias comosivas, 15.1.4. Dolor de cabeza, que pusden enredarse  fadiments.
legal en | heyramientas. 15.1.2. Inhalacidn de 15.1.5. Nauseas, vomitos, 15.3. No manipular las maguinas yfo
materia de .Wm“mamnam. TArS0E, equipos con las manos himmedas por
Higiene, . fo L 15.1.6. Irritabilidad Ooular. agua o solventes,
Seguridad y |"TVP ¥ "‘“"'""’”“'dd 15.2. Disergonamicos 15.2.1. Alteracionas de 15.4. Evite e contacts directo con
Ambiente, |* EnUe9a  opofuna 15.2.1. Posturas Inadecuadas. | circulacién sanguineas en los | sustancias comosivas.
15.2.2. Bipadestacidn riembros inferiones. 15.5. No distraerse.
=Orden y limpieza en &l puesto | prglangada. 15.2.2. Calambres, 15.6. Utilizar los E.P.P asignados.
de trabajo. 15.2.3. Dolores en la espalda. | 15.7. Educacidn = informacidn sobre la
15.2.4. Cansancio. manipulacidn de sustancias quimicas.
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| Codigo: S55T-FR-AST-OPC

FECHA DE INGRES0 DEL TRABAJADOR [A):

GERENCIA DE: DEPARTAMENTO: AREA DE TRABAID: FUESTO DE TRABAJO: FECHA DE ELABORACTON:
PRODUCCION COLADO GALPON 2 OPERADDR GENERAL DE COLADD
NUEVD INGRESO { ], MODIFICACION DE PUESTD DE TRABAXD [ ). CAMBIO O REUBICACION DE PUESTD DE TRABAMD ( ).  ACTUALIZACION DE DATOS ()
FECHA: EQUIPD DE PROTECLCT PERSOMAL PARA LA ACTIVIDAD: DESCRIPCION DEL PROCESD DE TRABAID
UNIFORME MADD POR LA EMPRESA (FEANELA DE TELA DE ALGODOM, APLICAR DESMOLDEANTES A LOS MOLDES, LUEGD
CHEMISE, PANTALON BLUE JEANS) GUANTES DE TELA, GUANTES DE NEOPREND, | TEMPERATURAS DE LOS HOLDES PARA EL CONTROL OF LA oE
mmuumnn.muummuﬂu OE SEGURIDAD E LA SUSTANCIA ¥ EXTRAER LAS SUELAS ¥ FINALIZAR CON EL CONTED DE
IMPACTO, MASCARITLAS AMTI POLWVO, MASCARILLA MEDLA CARA CON LAS MISMAS. ADEMAS DAR CUMPLIMIENTO A LOS ESTANDARES DE
CDMO LO HACE POSIBLES
ACTIVIDAD HEWHEA% RIESGOS DANOS A LA SALUD PRINCIPIOS DE PREVENCION
15. El mabajador se mantiens | 15.2.3. Movimientos 15.2.5. Dolai de Cabeza. 15.8. Educacion & Informacion sobne &
alerta obedeciendo las normas y | repetitives sobre las 15.2.6. Irritabalidad. cuidado de |as manos.
procedimiento &n  materia  de | extremidades superiores. 15.2.7. Fatiga. 15.9, Tome agua frecuentemente, avite
preyencion de riesgo, 15.3.1. Trastomos fatigas fisicas.
1S, Cumplir ¥ | panteniends s drea de trabajo | 153, Fisico gastrontestinales, 15.10. Asegurar un buen apoyo de los
hacer organizada, de las siguentes 15.3.1. Calor., 15.3.2. Cambios de actitud. phes mantenikEndolos separados.
cumplir las | L 15.3.3. Sudoracidn. 15.11. Evitar posiciones foizadas, que
normas de la 15.4. Psicosocial 15.3.4. Deshidratacion. puedan lastimar su espalds, recordar |a
emipresa y la 15.4.1. Excésiva Supervision. |15.4.1. Ansiedad. educacion para proteger su espakda.
normativa |. Limpieza de la mdquina y 15.5.1. Shock Eléctrica. 15.12. Evitar en lo posible posiciones
legal en FerTamientas. 15.5. Eléctrico 15.5.2., Quemaduras. incomodas, las mismas  ocasionan
materia de |, mMantenimiento preventive 3 15_.5.1.Cnn|zctuf:mtmiuﬂ! mitmm misculo  esquelébicas v
Higlens, ehictrica bares,
Seguridad y |2iPos  vlo "““‘"“”:; 15.13. Educacidn & Informacidn sobre
Ambiente, |* EUega  oportuna Ergonomia & Higiene Postural,
producta. o 15,14, Educacicn & Informaciin sobre
*Orden y limpieza en el puesto relaciones interpersonales v trabajo en
de trabajo. equipo.
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NOMBRES ¥ APELLIDOS DEL TRABAJADOR (A):
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FECHA: EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL PARA LA ACTIVIDAD: DESCRIPCION DEL PROCESD DE TRABAID
UNHINGRME mmumﬂnlrmmmnunm APLICAR DESMOLDEANTES A& LOS MOLDES, LUEGD VERIFICAR
CHEMISE, PANTAL BLUE JEAMS) DE TELA, GUANTES DE NEQPREMD, TEMPERATURAS DE LOS MOLDES PARA EL CONTROL DE LA DE

GUANTES
GUAMTES DE MITRILD, BOTAS DE SEGURIDAD, LENTES DE SEGURIDAD E
mmmm FOLWO, MASCARILLA MEDTA CARA COM

LA SUSTANCIA ¥ EXTRAER LAS SUELAS ¥ FINALLIAR COM EL CONTED DE
mmm mmmnmrummn I.“ﬂ'llﬂml‘ﬂl

COMO I_ﬂ Hﬁ-l.‘_E i
ACTIVIDAD HERRAMIENTAS ¥/0O RIESGOS PRINCIPIOS DE PREVENCION
EQUIPOS UTILIZADOS DANQS A LA SALLD
15. El tabajador se manbens 15.15. Educacion & Informackon sobre
alerta chedecendo ks nomas y Manejo de Corrienbe Eléctica en el
procedimients &n materia de mantenimisnto de equipos.
prevencion de riesgo,
15. Cumplir ¥ | anteniendo su drea de trabajo
hacer organizada, de las siguientes
cumplir las formas:
normas de la
empresa y la
normativa  |. Umpieza de la maquina y
legal en herramientas.
“':_Im'h = Mantenimisnto preventivo a
M”“I equipos yio maquinarias.
!Ammli te. |* Entrega oportuma  del
producto.
sOrden y limplera an el puesto
de trabajo.
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4.3.2 Propuesta 3: Diseflar plan estratégico para fomentar la seguridad laboral
en el area de colado de la FABRICA S.V.S C.A.

Para dicha propuesta el cual tiene por objetivo el disefiar un plan estratégico para
fomentar la seguridad laboral en el area de colado de la FABRICA S.V.S C.A,,
puesto que en la actualidad se constaté el incumplimiento de las normativas de
seguridad laboral, por lo que se puede comprobar que el Comité de Seguridad y
Salud Laboral, no esta cumpliendo con sus funciones en la empresa, ademas, de la
falta de capacitacion para la prevencién de riesgos, accidentes y de enfermedades

ocupacionales. Por lo tanto, dicha propuesta se divide en dos etapas:

4.3.2.1 Etapa 1: Crear las instrucciones de seguridad de trabajo en el area de
coladoenla empresa FABRICA S.V.S C.A.

Los trabajadores han de ser informados directamente o través de sus
representantes, sobre los riesgos a los que estan expuestos y sobre las medidas y
actividades de prevencion y proteccion (por ejemplo, el plan de emergencia y
evacuacion y las normas generales de seguridad del centro de trabajo).

El Comité de Seguridad y Salud en el transcurso de sus reuniones realizara
también el seguimiento de los objetivos y programas desarrollados en materia
preventiva.

Actuar de forma segura en todas las actividades de la vida debe constituirse en
héabito.

Presta atencion al trabajo que realizas. La prisa es el mejor aliado del accidente.
Mantén limpio y ordenado tu lugar de trabajo. Recuerda que “limpiar esta bien
pero no ensuciar es mejor”.

Realiza un mantenimiento correcto de las maquinas y herramientas, funcionaran

mejor y ensuciaran menos.
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Comunica al servicio de mantenimiento cualquier anomalia eléctrica que observe.
Apoya los pies firmemente (separalos a una distancia igual a la de tus hombros) y
agachate doblando las rodillas para recoger la carga.

Avisa de cualquier anomalia a tus superiores y a tus compafieros.

Sigue las instrucciones y cumple las normas. Si no las conoces pregunta. No
improvises.

En caso de averia, no manipules la maquina, avisa inmediatamente al responsable
de mantenimiento, sefializando la averia.

Realizar las tareas evitando las posturas incomodas del cuerpo y de la mano y
procurar mantener, en lo posible, la mano alineada con el antebrazo, la espalda
recta y los hombros en posicién de reposo.

Evitar los esfuerzos prolongados y la aplicacion de una fuerza manual excesiva,
sobre todo en movimientos de presa, flexo-extension y rotacion.

Utilizar herramientas manuales de disefio ergonémico que cuando se sujeten
permitan que la mufieca permanezca recta con el antebrazo.

Al manejar herramientas que requieran un esfuerzo manual continuo, como por
ejemplo los alicates, es mejor distribuir la fuerza prefiriendo la actuacion de
varios dedos a uno solo y también favorecer el uso alternativo de las manos.
Evitar las tareas repetitivas programando ciclos de trabajo superior a 30
segundos. Se entendera por ciclo “la sucesion de operaciones necesarias para
ejecutar una tarea u obtener una unidad de produccion”. Igualmente, hay que
evitar que se repita el mismo movimiento durante més del 50 por ciento de la
duracion del ciclo de trabajo.

Efectuar reconocimientos meédicos periddicos que faciliten la deteccion de
posibles lesiones musculoesqueléticas y también ayuden a controlar factores

extralaborales que puedan influir en ellas.
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4.3.2.2 Etapa 2: Disefio de un plan de formacion para el personal del é&rea de
coladoenla empresa FABRICA S.V.S C.A.

EstrategiaConcentracion: Planificacion de jornadas de capacitacién para todo el
personal envolviendo todos los procesos de colado con el fin de involucrar y
ensefarlas medidas preventivas en materia de seguridad laboral, asi como también, de
los ejercicios para la prevencién de lesiones musculos-esqueléticas, en los puestos de

trabajo del area de coladode la empresa Fabrica SVS C.A. (ver Cuadro 16).

Actividades a Desarrollar:

Evaluacion para capacitacion: identificar el area mas apta para realizar el
entrenamiento a través de herramientas de evaluacion que determinen
experiencia laboral, técnicas en manejo de grupos, comprension de las
diferentes variantes que envuelven el sistema productivo.

Seleccion: seleccionar grupos de empleados de diferentes areas laborales para
el entrenamiento.

Capacitacion: planear jornadas de capacitacion por expertos reconocidos o
cursos que dicten temas importantes que mejoren 0 incentiven la
competitividad de las empleados, ayudandolos a identificar nuevas maneras
de realizar las cosas y mas comodo.

Certificacion: otorgar a todo el personal que haya sido capacitado por el
entrenamiento con certificados reconocidos tanto internamente como
externamente por la empresa.

Contenido del plan de formacién: En este caso los puntos a tratar en dicha
capacitacion para la formacion del personal del area de colado en la empresa
FABRICA S.V.S C.A,, es el siguiente:
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Ejercicios para la prevencion de lesiones musculos-esqueléticas, en los puestos de
trabajo del area de colado.

Se entiende por “movimientos repetidos” a un grupo de movimientos continuos
mantenidos durante un trabajo que implica la acciéon conjunta de los musculos, los
huesos, las articulaciones y los nervios de una parte del cuerpo y provoca en esta
misma zona fatiga muscular, sobrecarga, dolor y, por ultimo, lesion. Es habitual que
muchas personas ignoren la relacion que existe entre las molestias que sufren y los
esfuerzos repetidos que realizan reiteradamente durante un trabajo. Sin embargo, hay
una clara asociacién entre ciertos problemas musculo -esqueléticos y las actividades
de alto impacto, que implican posturas forzadas, trabajo repetitivo y ritmo excesivo,
manejo de cargas pesadas, entre otros. Ahora bien las medidas preventivas en el area

de colado produccion de la empresa Fabrica SVS C.A. son las siguientes:

Medidas preventivas en el area de colado produccion de la empresa Fabrica
SVS C.A.

Identificar y eliminar los factores de riesgo.

Establecer una rotacion de tareas.

Disminuir la intensidad del trabajo.

No primar ritmos elevados de trabajo.

Programar descansos y micropausas.

Crear un sistema que permita identificar e informar sobre la aparicion de

sintomas y deteccion de problemas de manera rapida y eficaz.
Ejercicios para la prevencion de lesiones musculos-esqueléticasen el area de
colado produccion de la empresa Fabrica SVS C.A.
Los ejercicios fisicos, se aconseja realizarlo paraequilibrar el sedentarismo en ellugar
de trabajo, en este caso, en el area de colado produccién de la empresa Fabrica SVS

C.A., se proponen los siguientes tipos en las Figuras 17 y 18.
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EJERCICIOS DE FORTALECIMIENTO
MUSCULAR

Salte arriba y abajo con los Apoye las manos, estire
brazos y piemas abiertos. los brazos y con la espalda
rectasuba y baje el cuerpo,

Separe bien los pies,
mire al frente y flexione
la piema derecha, hasta
tocar el pie derecho con
la mano izquierda.

Después, hagalo a la

Apoyado en la pared, inversa.

contraiga los musculos Apdyese en la punta del
abdominales y glteos, pie, con la mano en la

e intente deslizar pared e intente flexionar
lentamente [a espalda ” la rodilla alternando las
hacia abajo. @ St e dos piernas.

Figura 17 Ejercicios de fortalecimiento muscular propuestos para el area de colado
Autores: Bricefio, A. y Mierez, S. (2017)
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i 10 segundos cada 4 10 segundos cada
/16 lado /16 lado
5 20 sequndos| |g, 2 veces 5 segundos| |2 15 segundus cada 2 veces 5 segundos
/16 /6 cada una /16 brazo 15 cada una
9 15 sequndos| (10, 15 segundos cada||{qi 15 segundos 10 segundos cada
/16 /16 brazo /16 brazo

i

13; 15 veces cada
16 mano cada sentido

30 segundos

14f15

10 segundos cada
lado

15;15

lﬁfm

15 segundos

Figura 18 Ejercicios de Cabeza, Cuello, Torso, Brazos y Mano para la Prevencion de
Lesiones Musculos —Esqueléticas.
Autores: Bricefio, A. y Mierez, S. (2017)
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Cuadro 16 Capacitacion del personal delarea de coladoenla empresa FABRICA

SV.SCA.

OBJETO

ESTRATEGIAS Y
DURACION

LUGARY
FACILITADOR

RESPONSABLE

El  objetivo de

dicho plan de
formacion en
garantizar la

seguridad y salud
de los trabajadores
del area de colado,
esto con el fin de
incrementar la
produccion de la
empresaFABRICA
S.\V.S, CA.

1. Planificacion

con los
directivos para
la realizacion de
las charlas.

2. Exposicion.
3. Discusion.

4. Intervencion del

participante.

Doce (12)

participantes

La charla tendra una
duracion de 4 horas
comprendidas desde
las 12:00 pm hasta

las 4:00 pm,
exigiendo la
asistencia  puntual

de los participantes
gue componen la
estructura
organizacional de la
empresa.

Instalaciones de la
empresa Fabrica
SVS C.A.

Supervisor de Planta

Delegado de Comité
de Higiene y
Seguridad Laboral

El responsable del
cumplimiento  del
taller de
capacitacion es el
Jefe del
Departamento  de
Produccidn,

ademas, del
Departamento  de
RRHH de la
organizacion.

Autores: Bricefio, A. y Mierez, S. (2017)

4.4 Fase 1V: Evaluacion del impacto econdmico de las propuestas de mejoras en
los puestos de trabajo del area de colado de la empresa FABRICA S.V.S, C.A.

Esta dltima fase consiste en evaluar la relacion costo/beneficio para la

implementacién de las mejoras ergondmicas que seran propuestas en el area, una vez
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propuestas las mejoras que sean convenientes, se realiza un analisis de los costos que
conllevaria aplicarlas y los beneficios que traerian consigo. Con el fin de determinar
la factibilidad del estudio y demostrar si es necesario 0 no aplicar dichas mejoras en
el area, constituidas por:

Disefiar un dispositivo de manejo asistido de cargas, con el fin de trasladar las
cestas plasticas contentivas de (24) suelas con un peso de hasta 15 kg.

Identificar los riesgos en los puestos de trabajo, mediante el analisis de
seguridad en el trabajo (AST).

Detallar las politicas de prevencion de riesgos laborales en el &rea de colado,
con el fin de mantener la seguridad laboral.

Determinar los ejercicios para la prevencion de lesiones mausculos-
esqueléticas, en los puestos de trabajo del area de colado.

Se reconoce que estos son los insumos necesarios, para la ejecucion de las
mismas, debido a que representan posibles acciones y materiales que se podian tomar
en cuenta y plateando las alternativas que logren corregir el problema. De igual
forma, el analisis de factibilidad permite conocer de manera previa los aspectos mas
relevantes de las posibles soluciones que pueden ser aplicadas y prever aquellos
puntos criticos, en ocasiones insalvables, que pueden llegar a determinar el fracaso
completo del proyecto.

En base a lo anterior, se realizé el analisis de factibilidad desde los siguientes
puntos de vistas:Operativo, Técnicos, Econémico, Materiales.

Factibilidad Operativa:Se refiere a las mejoras de los procedimientos o
métodos a ejecutar en los puestos de trabajos, con laimplementacion del analisis de
seguridad en el trabajo (AST), politicas de prevencidon de riesgos laborales, y
determinacidn de los ejercicios para la prevencion de lesiones musculos-esqueléticas,
en los puestos de trabajo del area de colado.

Factibilidad Técnica: el cual estd enfocado a los recursos técnicos
(maquinaria, equipos, herramientas) de los que debe disponer la propuesta, en este

caso en especifico, con el disefio del dispositivo de manejo asistido de cargas, con el
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fin de trasladar las cestas plasticas contentivas de (24) suelas con un peso de hasta 15

kg.

Factibilidad Econdmica: referente a los recursos y calculos econdémicos que

demuestran que es viable la aplicacion de este proyecto.

Cuadro 17. Costos de la propuesta de mejoras en los puestos de trabajo del area

de colado de la empresa FABRICA S.V.S, C.A.

MATERIALES/ HUMANOS COSTO Bs.
Articulos de oficina (Papeleria, boligrafos, lapices) 47.000.00
Recarga de cartuchos para impresora 23.500.00
Material de apoyo (Pizarra, Marcadores, Borrador) 44.000.00
Asesorias Técnicas (Capacitacidn) 75.500.00
Cartelera Informativa 62.340.00
Sub-Total | 252.340,00
Informacion suministrada por la Pagina de Internet de Mercado Libre (2017).
OPERATIVO/TECNICOS/HUMANOS COSTOS Bs.
Dispositivo de manejo asistido de cargas 1.078.250.00
Mano de obra (Mecanico, Electricistas, Ayudantes) 116.000.00
Sub-Total | 1.194.250.00
Total | 1.446.590.00
Informacion suministradapor la empresaMetalmecanica Walmor C.A. (2017)

Autores: Bricefio, A. y Mierez, S. (2017)

4.4.1 Beneficios que traera la propuesta de mejoras en los puestos de trabajo del

area de colado de la empresa FABRICA S.V.S, C.A.

Garantizar la seguridad y salud de los trabajadores del area de colado.

Ayudan a incrementar la produccion de la empresaFABRICA S.V.S, C.A.
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Evitar cualquier tipo de pérdidas por la detencion del proceso productivo a
causa de enfermedades laborales.

Cumplimiento de los requisitos de la LOPCYMAT

Reducir al minimo los costos de rehabilitacion por enfermedades

ocupacionales relacionadas con ergonomia.

4.4.2 Tiempo de Retorno de Inversion (TRI)

Analizando los costos que implicaria dafios a los trabajadores, sino también
genera incumplimiento legal que como consecuencia como multas, calculadas por
trabajador expuesto a las actividades de alto impacto en el area objeto de estudio. En
este caso el area de colado cuenta con 12 trabajadores los cuales representan el 100%,
y a su vez multiplicado por un promedio entre 26 y 75 unidades tributarias por cada

trabajador expuesto.(Ver Tabla 29)

Tabla 29 Penalizacion

UNIDADES
TRABAJADORES BS. COSTO TOTAL
TRIBUTARIAS
Bs.
12 26 150 46.800.00
12 75 150 135.000.00
Total 181.800.00

Fuente: Articulo 199 de la LOPCYMAT (2005)

Para determinar el tiempo de recuperacion de la inversion se utiliza la siguiente
expresion de modelo de evaluacion econémica:
TRI= Costos Totales del Proyecto (Bs.)/Pérdidas Totales del Proyecto (Bs./Mes)

Datos:
Costos Totales del Proyecto: Bs. 1.446.590.00
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Pérdidas Totales del Proyecto: Bs. 181.800.00

TRI = 1.446.590,00Bs. = 7,957 Meses.
181.800,00/Bs./Mes

La recuperacion de la inversién, se tiene que en funcion de dicha cantidad
obtenida, se da en un lapso de ocho (8) meses aproximadamente, ya que la cantidad
es minima en comparacion con las ganancias obtenidas al implantar las mejoras
basadas en un estudio ergondmico, en las actividades de alto impacto del proceso de
colado, de la Fabrica S.V.S. C.A. realizados por los trabajadores, con la finalidad de
disminuir las condiciones disergondmicas y cumplir con los lineamientos legales

vigentes, es factible aplicarla.
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CONCLUSIONES

Mediante el desarrollo de este Trabajo Especial de Grado, se pudo observar
elproceso de colado, a fin de conocer su situacion actual en cuanto en cuanto al
cumplimiento de los requerimientos ergondmicos legales que rigen la materia de
seguridad, salud y ergonomia en el trabajo, a traves de técnicas de recoleccion de
datos, a través de las herramientas de recoleccion de informacion, tales como la
observacion directa, entrevista estructurada y la revision documental que permitieron
realizar un diagnostico de la situacion actual.

Una vez obtenida la informacion, se procedié a realizar un andlisis sobre las
debilidades encontradas y que afectan a los operarios, utilizando las técnicas de
analisis de datos a través del método REBA con la finalidad de estimar los riesgos de
padecimiento de desordenes corporales relacionados con el trabajo basandose el
analisis de las posturas adoptadas por los miembros superiores del cuerpo (brazo,
antebrazo, mufieca), del tronco, del cuello y de las piernas. Ademas, define la carga o
fuerza manejada, el tipo de agarre o el tipo de actividad muscular desarrollada por el
trabajador. Para lograr lo anterior el Trabajo de Grado se estructur6 en cuatro fases,
de las cuales, surgieron las siguientes conclusiones:

Durante la fase del diagnostico al proceso productivo; se logré determinar las
debilidades del proceso, entre éstas se encuentran: Falta de notificacion de los riesgos
en sus puestos de trabajo, falta de capacitacion para la prevencion de riesgos,
accidentes y de enfermedades ocupacionales, omisién de los reportes de accidentes e
incidentes laborales en el area de trabajo, ausencia de estudio ergonémico, asi como
también, de movimientos y tiempos en el area de colado, debido a que no se registran
valores de ahorro de operaciones, por lo tanto se evidencia que este procedimiento no
esta siendo tomado en cuenta por la empresa.

De igual forma, se observaron las condiciones disergonomicas en el area de
colado con movimientos de alto impacto tales como: instalacién de los moldes de

forma manual por pares en la maquina para un total de treinta (30) moldes, extraer las
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suelas de los moldes de manera manual ejecutado por un operario dos veces durante
la jornada laboral y traslado de las cestas plasticas contentivas de (24) suelas al area
de refilado y cuyos pesos pueden llegar hasta 15 kg.

De los resultados obtenidos del analisis, gracias al uso del Método REBA, se
determinaron las condiciones de alto impacto en el proceso de colado de la empresa
Fabrica SVS C.A., con una estimacion de los niveles de riesgos 9, 7 y 11, que son
valores medio, altos y muy altos. Por lo que se establecio para el caso particular de la
manipulacion de cargas, que al realizarse levantamientos de carga (Cestas Plasticas),
se determiné manipulacion de carga de tipo dinamica.

Mientras que las partes del cuerpo que se encuentran con mas riesgos
ergondmico durante el proceso de colado lo integran el tronco, cuello y piernas que el
métodos los califica como grupo A, por lo que son propensos a desarrollar
enfermedades musculos-esqueléticas, tales como: lumbalgias, hernias, contracturas
cervicales y lumbares, sindrome del tinel carpiano, entre otros.

De alli que el estudio realizado permitid, no solo visualizar las causas que estan
originando los condiciones disergondémicas en el proceso, sino que también aporto
soluciones a la problematica existente, entre las que se tienen:

Disefiar un dispositivo de manejo asistido de cargas, con el fin de trasladar las
cestas plasticas contentivas de (24) suelas con un peso de hasta 15 Kkg.
Identificar los riesgos en los puestos de trabajo, mediante el andlisis de
seguridad en el trabajo (AST).

Disefiar plan estratégico para fomentar la seguridad laboral en el area de
colado de la FABRICA S.V.S C.A.

Dicho estudio tiene una inversion de mejora de Bs.1.446.590.00 y se pudo
determinar que la propuesta es viable y factible, teniendo un tiempo de retorno de
inversion muy corto de ocho (08) meses aproximadamente y se estima que tendra un
impacto del 80% en el indicador de cumplimiento, lo que permitira reducir los costos

de oportunidad.
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Una vez concluida la tesis se espera implementar todas las propuestas de
mejora, para de esa manera buscar disminuir considerablemente las condiciones
disergonémicas y cumplir con los lineamientos legales vigentes.Esta diferencia
agregara més valor a la empresa Fabrica S.V.S. C.A. y al producto, el cual se vera
reflejado en un mejoramiento de la satisfaccion del cliente y a su vez un incremento

en el nivel de ventas.
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RECOMENDACIONES

A continuacion se presentan una serie de recomendaciones como soporte del
plan disefiado:

Tomar en cuenta la aplicacion y ejecucion de plan disefiado previamente
revisado y aprobado por la empresa, para asi verificar si la gerencia esta de
acuerdo con la implementacion.
Capacitar al personal necesario para que el proceso de adaptacion a los nuevos
métodos de trabajo sea mucho mas efectivo, con estas jornadas informativas
se pretende también cambiar los paradigmas del personal involucrado, a fin de
comprometerse a los cambios que requieren la ejecucion de las propuestas.
Realizar seguimiento por parte de los supervisores al trabajo de los
operadores, ademéas de velar por su seguridad recordandoles el uso de los
equipos de proteccion personal, y evitar cargas posturales nocivas.
Es importante mencionar que las propuestas presentadas en este Trabajo
Especial de Grado son propuestas complementarias, por lo tanto, deben ser
implementadas en conjunto para obtener los beneficios esperados.
Efectuar el método REBA a la propuesta presentada en el estudio con el
dispositivo de manejo asistido de cargas, con el fin de trasladar las cestas
plasticas contentivas de (24) suelas con un peso de hasta 15 kg., una vez
implementado con el fin de verificar la disminucion de los niveles de

riesgosen el proceso de colado de la empresa Fabrica S.V.S. C.A.
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