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RESUMEN

El objetivo del estudio fue Proponer un plan estratégico que permita
mejorar las condiciones de trabajo en el departamento de control de calidad
de la empresa M & F Pack, C.A., con la finalidad de dar cumplimiento con
los lineamientos legales vigentes en materia de seguridad laboral, esto se
debe a que se pudo evidenciar que es el departamento con mayor nimero
de trabajadores ausentes en sus puestos de trabajo con un 65,25%, segun lo
informado por el Departamento de Seguridad Laboral, presentando
trastornos musculo esqueléticos (TME) y lesiones musculo-tendinosas
(LMT). La investigacion se elabora bajo la modalidad proyecto factible
con un disefio de campo y nivel de investigacion descriptiva y documental.
Luego de obtenidos los resultados en las fases se disefio un plan estratégico
de mejoras, entre las que se tienen: Proponer nuevos disefios inmobiliarios,
que cumplan con las condiciones ergonomicas en los puestos de trabajo del
area de control de calidad y desarrollar un plan estratégico en materia de
seguridad y salud laboral para el departamento de control de calidad de la
empresa M & F PACK, C.A. Dicho estudio tiene una inversion de mejora
de 841% a una tasa de cambio de 22.000BS el dolar, valor al momento del
estudio, de alli la cifra arrojada de BS. 18.502.000 y se pudo determinar
que la propuesta es viable y factible, teniendo un tiempo de retorno de
inversion muy corto de 13 meses aproximadamente.

Descriptores: Condiciones de Trabajo, Departamento de Control de Calidad y
Trastornos Musculo Esqueléticos (TME)
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INTRODUCCION

En relacién con el temas de Higiene y Seguridad Laboral, Donald. M. (2016),
afirma que “alrededor del 35 % de las enfermedades de dificil diagndstico tienen su
origen en el trabajo”. (p.78). Es por ello que, las dltimas recomendaciones de la
UNESCO para el afio 2017 hace enfasis en vigilar el medio ambiente, el mobiliario y
las actividades ejecutadas en los puestos de trabajo. Segun este organismo, los focos
susceptibles de generar malestar psicoldgico y enfermedades fisicas en los centros de
trabajos, (depresion, dolores de espalda, fatiga generalizada, etc.), son basicamente de
dos tipos: el primero tiene relacion con el mobiliario, especialmente sillas y mesas de
computadora; y el segundo tiene que ver con el medio ambiental, como ventilacion e
iluminacién, asi como los metros cuadrados disponibles por trabajador.

En tal sentido, la empresas publicas y privadas efectian grandes esfuerzos por
mejorar la operatividad en sus puestos de trabajo, sin embargo, hay una parte
importante de estas organizaciones que han pasado por alto esto, lo que ha generado
como consecuencias a corto y mediano plazo, malestares fisicos y emocionales en el
personal que lo ocupa, disminuyendo la eficacia y productividad laboral.

Tal es el caso de la Empresa M & F Pack C.A., donde es prioritario aplicar
herramientas y meétodos que ofrezcan alternativas viables a las necesidades de
cambio, propiciadas por el clima organizacional actual, donde las condiciones de
trabajo adecuadas juega un papel primordial en la continua mejora de las actividades
ejecutadas por sus trabajadores, en los procesos productivos y de servicio. Es por ello,
que el estudio permitira establecer un diagnostico de la situacion actual y en base a
ello realizar propuestas de mejora, que hardn posible la modificacion de las
actividades para el Departamento de Control de Calidad, ya que en la actualidad
existen una serie de actividades ejecutadas por los trabajadores, las cuales representan
riesgos para su salud, al ser catalogadas como disergondmicas.

Por ello, la presente investigacion tuvo como objetivo principal el estudio

ergondmico, y se estructura de la siguiente manera:



Capitulo I: EI problema, el cual incluye: Planteamiento del Problema,
Formulacion del Problema, Objetivo tanto General como Especifico, Justificacion de
la Investigacién, Alcance y Limitaciones. El objetivo de este capitulo es conocer las
situaciones problematicas que dieron origen al desarrollo de la presente investigacion.

Capitulo I1: Explica lo referente al marco referencial conceptual, antecedentes,
bases teoricas y legales, como también, la definicion de los términos basicos que
sustentan la presente investigacion. El objetivo de este capitulo es contribuir en
determinar las lineas de investigacion, asi como conocer las teorias, leyes y
principios que permiten resolver las situaciones problematicas.

Capitulo I11: Marco Metodoldgico que incluye el tipo, disefio y nivel de la
investigacion, técnicas e instrumentos de recoleccion de datos y la descripcion de las
fases metodoldgicas, tomando como referencia los objetivos especificos de la
investigacion. El objetivo de este capitulo es definir la metodologia a seguir para el
desarrollo de la investigacion que resulte mas conveniente para el logro de los
objetivos planteados.

Capitulo 1V: En este cuarto capitulo se presentan los resultados de cada una de
las fases de la investigacion, generando con ello la propuesta para la solucién del
problema, asi como la evaluacion de su viabilidad econémica. Por dltimo, se
desarrollan las conclusiones y recomendaciones que se consideran para la empresa,
las fuentes bibliogréaficas que fueron consultadas y los materiales de apoyo empleados
durante la investigacion. En cuanto a la metodologia aplicada en el desarrollo del
presente trabajo de grado se debe resaltar que estd estructurada segun las normas

exigidas por la Universidad José Antonio Paez.



CAPITULO |
EL PROBLEMA
1.1 Planteamiento del Problema

Las condiciones de trabajo sintetizan la forma como la actividad laboral
determina la vida humana, comprendiendo el grupo de variables que definen la
realizacion de una tarea concreta y el entorno en la que ésta se realiza. En ellas se
debe tener en cuenta los factores de riesgos a los cuales esta sometido el trabajador,
dentro de éstos, el factor de riesgo ergondémico es responsable de la aparicion de
trastornos musculo esqueléticos (TME) que resultan de una falta de coordinacién
entre el trabajador, el trabajo que se ejecuta y los equipos que se usan.

En Venezuela, segin la Direccion de Epidemiologia e Investigacion del
Instituto Nacional de Prevencién, Salud y Seguridad Laborales (Inpsasel) (2008),
registra los TME como primera causa de enfermedad ocupacional. En el 2016, estos
trastornos representaron un 76,5% de todas las enfermedades ocupacionales. De alli
que, para las organizaciones debe ser importante examinar las condiciones laborales
para resolver o evitar problemas de salud a sus trabajadores, efectuando cambios
ergonémicos, por pequefios que sean, ya sea de disefio del equipo, del puesto de
trabajo o las tareas, lo cual puede mejorar considerablemente la comodidad, salud,
seguridad y la productividad del trabajador.

Un ejemplo de ello, es la empresa M & F Pack C.A., ubicada en el Sector La
Florida, de Valencia, estado Carabobo. La misma fue fundada en 1992 por Francisco
Sanchez y Ross Ledn de Sanchez. Dentro de esta perspectiva, dicha organizacion se
dedica a la manufactura y comercializacion de todo tipo de empaques y material para
empaques, asi como la produccién de peliculas plasticas, impresion, laminacién de
éstas y, en general, la transformacion y conversion de materiales plasticos, papel,
cartulinas, cartones y similares, para la produccion de piezas que sirven para el

almacenamiento de alimentos, medicinas, cereales, entre otros.



Actualmente, en la empresa se esta incrementando el nivel de ausentismo de los
trabajadores debido a reposo, lo que ha generado a M & F Pack C.A., costos
adicionales por el pago que se generan con los reposos de los trabajadores.
Estas indisposiciones que afectan al personal producen mayor ausentismo en
sus puestos de trabajo y es debido a las condiciones de trabajo actuales.

En tal sentido, segun el Departamento de Seguridad Industrial en las
estadisticas presentadas para la empresa M & F Pack C.A., durante los afios 2018-
2019, los niveles de ausentismos en las distintas areas operativas que conforman a la

empresa, son los siguientes: (Ver Gréfico 1).

Morbilidad (2018-2019)

%

65.25%
35.15%
26.49% 30.90% 22.65%
15.07%
Dpto. Dpto. de Dpto. de Control Dpto. de Almacén de Almacén de
Administrativos  Produccion de Calidad Mantenimiento  Materia prima Producto

Terminado

Gréfico 1. Niveles porcentuales de morbilidad (2018-2019).
Fuente: Departamento de Seguridad Industrial y Ergonomia de la empresa M & F Pack C.A.,
(2018-2019).

Como se puede evidenciar en el grafico anterior, el departamento con mayor
numero de trabajadores ausentes en sus puestos de trabajo con un 65,25% fue el Area
de Control de Calidad de la empresa M & F Pack C.A., segun lo informado por este

departamento las causas son: trastornos musculo esqueléticos (TME) y lesiones



musculo-tendinosas (LMT), término utilizado para denominar lesiones que ocurren
luego de un periodo prolongado sobre un segmento corporal especifico, tal como las
lesiones y enfermedades desarrolladas en musculos, nervios, tendones, ligamentos,
articulaciones, cartilagos y discos intervertebrales. Los musculos y articulaciones
afectados sufren tensién y esfuerzo, los tendones se inflaman, hay atrapamiento de
nervios, o se dificulta el flujo sanguineo.

De lo anterior se pueden desarrollar cuadros de tendinitis, sindrome del tanel
del carpo, epicondilitis (codo de tenista), tenosinovitis, sinovitis, al igual que
lumbago, lesion del manguito rotador, sindrome de extension cervical (asociado a
permanencia prolongada en cuello en flexion), entre otros, debido a las posiciones de
trabajo que son inadecuadas y riesgosas.

En el Cuadro 1, se muestran los diagnésticos médicos (trastornos musculo
esqueléticos (TME) y lesiones musculo-tendinosas (LMT), los dias de reposos de los
trabajadores durante los afios 2018-2019, asi como también, el costo de oportunidad
del estudio representado por los pagos de los sueldos y salarios. Lo anterior también

se evidencia en el Gréafico 1.

Cuadro 1. Morbilidad del 2018-2019 (CONTROL DE CALIDAD)

. . . COSTOS DE
DIAGNOSTICOS MEDICOS DIAS % OPORTUNIDAD
TMEY LMT (REPOSO) (Bolivares Soberanos)
TENDINITIS 52 10,26 127.366,00
SINDROME DEL TUNEL DEL 139.916,00
CARPO 70 13,81
EPICONDILITIS (CODO DE 220.852,00
TENISTA) 83 16,37
TENOSINOVITIS 40 7,89 175.666,00
SINOVITIS 46 9,07 184.533,00
LUMBAGO 156 30,77 435.699,80
SINDROME DE  EXTENSION 148.500,00
CERVICAL 60 11,83
507 100% 1.432.532,80

Fuente: Empresa M & F Pack C.A., (2019)
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Gréfico 2. Dias de reposo de los trabajadores en el area de control de calidad 2018-2019
Fuente: Departamento de Seguridad Industrial y Ergonomia de la empresa M & F Pack C.A.,
(2018-2019).

Dentro de los diagnosticos médicos que padecen con mayor frecuencia los
trabajadores del Area de Control de Calidad son los lumbagos con un 30,77%;
epicondilitis (codo de tenista) con un 16,37%; sindrome del tunel del carpo con un
13,81% y sindrome de extension cervical con un 11,83%, son los cuatro primeros
trastornos musculo esqueléticos (TME) que demuestran los cuestionamientos u
observaciones a la manera de como se ejecutan las actividades en el departamento,
razén que motiva a la investigadora a realizar el diagnostico del presente estudio, en
dicha area en especifico.

En consecuencia, si las condiciones del medio laboral no son favorables, con
frecuencia los trabajadores estardn expuestos a factores de riesgos fisicos y
disergondmicas presente en las tareas diarias. Dichos factores pueden conducir a una
ruptura del estado de salud de los trabajadores en el area de control de calidad, y
pueden causar enfermedades ocupacionales, lesiones y otras relacionadas con el
ambiente laboral. Por otro lado, la empresa queda expuesta a inspecciones por parte

de las autoridades del Instituto Nacional de Prevencion Salud y Seguridad Laborales



(INPSASEL), a sanciones por infracciones, que van desde 25 a 100 Unidades
Tributarias (U.T) por cada trabajador expuesto a condiciones inseguras a sus puestos
de trabajo segun la LOPCYMAT. (Ver Tabla 1).

Tabla 1. Sanciones por Infraccién
Tipo de Infraccion Ejemplo Costo en UT

“No ofrezca oportunidad y adecuada
respuesta a la solicitud de informacion
LEVE o realizacién de mejoras de los niveles 25
de proteccion de la seguridad y la salud
de los trabajadores”

GRAVE “No disefie 0 implemente una politica 26-75
de seguridad y salud en el trabajo”

“No informe de la ocurrencia de los
accidentes de trabajo, de forma

MUY GRAVE inmediata al Instituto Nacional de 76-100
Prevencidn, Salud, y Seguridad Laboral
y al sindicato”.

Fuente: LOPCYMAT (2015).

Mientras que, en los casos previstos en dicha ley segun la gravedad de la
infraccidén, se puede hasta proceder al cierre de la empresa, establecimiento,
explotacion o faena, hasta por 48 horas. Durante el cierre de las empresas por el
INPSASEL, el patrono debera pagar todos los salarios como si los trabajadores
hubiesen cumplido efectivamente su jornada de trabajo.

Es por ello, que se plantea en esta investigacion disefiar un plan estratégico que
permita mejorar las condiciones de trabajo en el departamento de control de calidad
de la empresa M & F Pack, C.A., con la finalidad de dar cumplimiento con los
lineamientos legales vigentes en materia de seguridad laboral.

1.2 Formulacion del Problema

Tomando en consideracion lo anteriormente expuesto se plantea la siguiente
interrogante que dara inicio a la investigacion: ;De qué manera se pueden mejorar las
condiciones de trabajo actuales en el departamento de control de calidad de la
Empresa M & F Pack, C.A.?



1.3 Objetivo de la Investigacion
1.3.1 Objetivo General

Proponer un plan estratégico que permita mejorar las condiciones de trabajo en
el departamento de control de calidad de la empresa M & F Pack, C.A., dando
cumplimiento a los lineamientos legales vigentes en materia de seguridad laboral.
1.3.2 Objetivos Especificos

1. Diagnosticar las condiciones actuales que prevalecen en el puesto de trabajo en
el departamento de control de calidad de la Empresa M & F Pack, C.A.

2. Analizar el diagnostico de la situacion actual en el departamento de control de
calidad de la Empresa M & F Pack, C.A.

3. Diseflar un plan estratégico de mejoras factibles de implementarse en el
departamento de control de calidad de la Empresa M & F Pack, C.A.

4. Evaluar econémicamente la propuesta mediante la relacién costo/beneficio
para implementacion de las mejoras.
1.4 Justificacion de la Investigacion

El propdsito de esta investigacion es explicar las acciones a tomar para cumplir
con los lineamientos legales vigentes en materia de seguridad laboral. Por esa razén
surge la iniciativa de evaluar en la Empresa M & F Pack, C.A., las condiciones de
trabajo para el departamento de control de calidad, por presentar una mayor cantidad
de trabajadores con enfermedades ocupacionales, tales como: molestias de tipo
musculo-esqueléticos.

El resultado que se desea obtener es, conocer aquellos elementos que estan
generando la situacién presente y, con ello orientar en la toma de decisiones efectivas
y pertinentes, dentro de las oportunidades de mejoras, que conduzcan a lograr los
objetivos planteados por la empresa.

Por lo tanto, mediante esta investigacion se realizard una propuesta de mejora
buscando el bienestar de los trabajadores, con el objetivo de que se logre el mayor
incremento durante el desempefio de sus actividades, beneficiando de esa forma a la

empresa. Asimismo con la mejora del puesto de trabajo, se pretende, reducir al



minimo, los costos de rehabilitacién por enfermedades ocupacionales relacionadas
con ergonomia. Entre otros beneficios en general se tienen los siguientes:
Minimizar los riesgos de enfermedades y lesiones y, consecuentemente,
aumentar la productividad y el compromiso de los trabajadores del area de
control de calidad en la Empresa M & F Pack, C.A.
Garantizar la seguridad y salud de los trabajadores en sus puestos de trabajo en el
area de control de calidad en la Empresa M & F Pack, C.A.
Disminucion de dias de trabajo perdidos por reposos.
Disminucion de los niveles de morbilidad por Ausentismo Laboral.
Cumplimiento de los requisitos de la LOPCYMAT.
Evitar las sanciones, amonestaciones o cierres de la empresa por infracciones de
la Ley en materia de Seguridad Laboral.
1.5 Alcance de la Investigacién
El alcance de la presente investigacion esta direccionada a todas las actividades
que realizan los trabajadores en el departamento de control de calidad de la empresa
M & F Pack, C.A., ubicada en el Sector La Florida, final de la Avenida Lisandro
Alvarado, Galpén # 147, Valencia, estado Carabobo.
1.6 Limitaciones de la Investigacion
Dentro de las limitaciones del estudio, se presentan aquellas referidas al
tiempo de la investigacion para lograr cubrir los métodos de evaluacién ergonémica,
la falta de informacion y de datos estadisticos respecto a estudios realizados

anteriormente en la empresa M & F Pack, C.A.



CAPITULO I
MARCO TEORICO

Arias, F. (2012) sefiala que: “El marco teorico o referencial es el producto de la
revision documental-bibliografica, y consiste en una recopilacion de ideas, posturas
de autores, conceptos y definiciones, que sirven de base a la investigacion.” (p. 106).
De este modo, posterior a la definicion previa referente al marco teorico, a
continuacion, se muestra el soporte tedrico y legal, que respalda a esta investigacion,
asi como también la metodologia de trabajo de investigadores anteriores, que serviran
como guia durante el desarrollo de este estudio.
2.1 Antecedentes de la Investigacion

Segun Meéndez, C. (2010) "Los antecedentes muestran la descripcion de los
elementos tedricos planteados por diferentes autores y que permiten al investigador
fundamentar su proceso de conocimiento™(p. 64). A continuacion se exponen algunos
estudios anteriores relacionados con la problematica planteada, que serviran de apoyo
y orientacién para lograr los objetivos estipulados.

Villalobos, M. (2015), en su trabajo de grado titulado “Riesgos Ergonémicos
en los Puestos de Trabajo de un Supermercado del estado Carabobo 2014-2015”,
presentado en la Universidad de Carabobo (UC), para optar al Titulo de Ingeniero
Industrial. Indic6 que los trabajadores de supermercados se exponian a multiples
riesgos laborales que pudieron 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 un estudio descriptivo de corte transversal, realizado en una
muestra voluntaria de 50 trabajadores de diez (10) puestos de trabajo, a quienes se
les realiz6 la Prueba Escalonada.
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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 Evaluacion Rapida 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. Por lo tanto, el 98% de los
trabajadores mostré exposicion desfavorable para la inseguridad. La carga postural
estuvo presente en el 100% de las evaluaciones.

El estudio expone la importancia de las evaluaciones ergonémicas que permiten
ayudar a realizar las propuestas que corrijan las causas, para asi disminuir los riesgos
ergonomicos y prevenir secuelas provenientes de los riesgos ocupacionales. Por lo
que dicha informacion suministrd una guia para la aplicacion de la Check-list a
aplicar en la Empresa M & F Pack, C.A.

Por otra parte, se presenta a Suarez, Y. (2015) en su trabajo de grado titulado
“Estudio de las Condiciones de Trabajo en la Empresa Frigorifico El Pao, C.A.,
ubicada en el Sector 19 de Abril, Turmero, estado Aragua” para optar al Titulo
de Maestria de Administracion del Trabajo y Relaciones Laborales. La misma, se
realiz6 siguiendo los postulados de un disefio no experimental, de campo y a nivel
descriptivo, apoyado en una investigacion documental; con la finalidad de estudiar las
condiciones de trabajo, para posteriormente analizar los resultados obtenidos y emitir
una opinion al respecto.

La poblacion estuvo constituida por diez (10) trabajadores de Frigorifico El
Pao, C.A., quienes integraron la muestra, la cual se defini6 como censal. Asimismo,
se utilizd la técnica de la observacion directa que permitié abordar directamente la
realidad, a fin de recolectar los datos que sirvieron de apoyo a la investigacion. El
instrumento empleado para la recopilacion de informacién fue un cuestionario
dicotomico, es decir, con alternativas de respuesta Si/No, conformado por 24 items,
sometido al juicio de expertos y al calculo estadistico de confiabilidad Kuder

Richarhdson, con un valor de 0,894; luego fueron analizados cuantitativamente,

11



mediante la utilizacion de porcentajes, cuadros, graficos circulares e interpretacion de
respuesta de los encuestados.

Dentro de las conclusiones, evidencié que la empresa no cumplia con la Ley
Organica de Prevencion, Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo, y demas,
reglamentos y normas de seguridad y salud laboral, establecido en el marco
regulatorio venezolano; exponiendo a los trabajadores a riesgos laborales y a
condiciones de trabajo inadecuadas.

En relacion con el trabajo anterior se puede evidenciar que mas alla de las
fronteras, el estudio de la seguridad y salud laboral, en base a las condiciones de
trabajo es, asimismo, de absoluta actualidad e interés. Pero dichas condiciones de
trabajo dependen de multiples variables tales como la cultura, el nivel de importancia
de leyes promulgadas por el Estado a favor del bienestar de los trabajadores, en
alianza con las organizaciones no gubernamentales y privadas; y también dependen
del cumplimiento de normas y procedimientos por parte del trabajador, en este caso
en laempresa M & F Pack, C.A.

Asimismo, Morales, K. (2014), en el Trabajo de Grado Titulado “Evaluacion
del Puesto de Trabajo de Almacenista de una Empresa de Alimentos” ubicada en
Maracay estado Aragua, presentado ante la Universidad de Carabobo (UC), para
optar al Titulo de Ingeniero Industrial. La investigacion consistio en evaluar
ergondmicamente el puesto de trabajo de un almacenista, en una empresa de
alimentos. Fue una investigacion de tipo observacional descriptivo. El almacén estaba
constituido por una poblacién de 298 sujetos, mientras que 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
musculos-esqueléticos y medidas antropométricas, efectud una entrevista y realizo 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
NIOSH con una puntuacion de 1,2 que determina que existe riesgo de dolencias o

lesiones.
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Se evidenci6 riesgo de afeccion musculo-esquelético, estableciendo que debe
intervenirse rapidamente, optimizando la operacion. Por dltimo, se recomendd
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 duracién de las tareas, mejorar la condicion
de agarre de las cajas, la altura del cajon de las unidades, buscando que el binomio
empresa trabajador posean un fin comun, basado en la productividad y en el respeto
del recurso humano.

El uso de esta informacion fue de gran soporte a la investigacion ya que en ella
se empled el método R.E.B.A, que forman parte del trabajo que se lleva a cabo, su
enfoque tiene una relacion puntual con el mismo, ya que ambos sugieren una
propuesta basada en estudios ergonémicos para mejorar condiciones de trabajo que
ayuden a prevenir lesiones y enfermedades ocupacionales.

2.2 Bases Teoricas

Para la elaboracion de esta investigacion, se procedid a indagar sobre diferentes
teorias y temas relacionados con la gestion de procesos y la estandarizacion por
medio de la revision de distintas fuentes bibliograficas que complementan a la misma,
obteniendo como resultado la siguiente fundamentacion tedrica:

2.2.1 Condiciones de Trabajo

Medicina Laboral de Venezuela C.A. (2009). Se define “como las
condiciones generales y especiales bajo las cuales se realizan la ejecucién de las
tareas los aspectos organizativos y funcionales de las empresas, centros de trabajos”.
(p.2). Igualmente el legislador incluye en la definicion de condiciones de trabajo el
aseguramiento de la proteccién y seguridad de la salud y la vida contra todos los
riesgos y procesos peligrosos que puedan afectar su salud fisica, mental y social, se
incluye factores externos al medio ambiente de trabajo que tenga influencia sobre el
trabajador.

Al respecto, se pueden considerar como condicion de trabajo: cualquier

caracteristica del mismo que pueda tener una influencia significativa en la generacion
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de riesgos para la seguridad y la salud del trabajador'. Quedan especificamente
incluidas en esta definicion:
Las caracteristicas generales de los locales, instalaciones, equipos, productos
y demas Utiles existentes en el centro de trabajo.
La naturaleza de los agentes fisicos, quimicos y bioldgicos presentes en el
ambiente de trabajo y sus correspondientes intensidades, concentraciones o
niveles de presencia.
Los procedimientos para la utilizacion de los agentes citados anteriormente
gue influyan en la generacion de los riesgos mencionados.
Todas aquellas otras caracteristicas del trabajo, incluidas las relativas a su
organizacion y ordenacién, que influyan en la magnitud de los riesgos a que
esté expuesto el trabajador.

Tambien influye en la salud las condiciones de empleo, el modo en que se
presta el trabajo asalariado: los tipos de contratos, la jornada, el reparto de género de
las tareas, la doble jornada, entre otros. Todos estos aspectos tienen mucho que ver
con la calidad de vida y la salud. Cuando hablamos de salud laboral y, por lo tanto, de
salud en el trabajo, no nos podemos olvidar de todos estos temas.

2.2.2 Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo
Neffa, J. (2008) propone la siguiente definicion:

Las condiciones y medio ambiente de trabajo (CYMAT) estan
constituidas por los factores socio-técnicos y organizacionales del
proceso de produccion implantado en el establecimiento (o
condiciones de trabajo) y por los factores de riesgo del medio
ambiente de trabajo. Ambos grupos de factores constituyen las
exigencias, requerimientos y limitaciones del puesto de trabajo, cuya
articulacion sinérgica o combinada da lugar a la carga global del
trabajo prescripto, la cual es asumida, asignada o impuesta a cada
trabajador, provocando de manera inmediata 0o mediata, efectos
directos o indirectos, positivos o negativos, sobre la vida y la salud
fisica, siquica y/o mental de los trabajadores. Dichos efectos estan en
funcién de la actividad o trabajo efectivamente realizado, de las
caracteristicas personales, de las respectivas capacidades de adaptacion
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y resistencia de los trabajadores ante los dos grupos de factores antes
mencionados. (p.28).

Segun lo antes sefialado, las condiciones y medios de trabajo sintetizan la forma
como la actividad laboral determina la vida humana, comprendiendo el grupo de
variables que definen la realizacion de una tarea concreta y el entorno en la que ésta
se realiza. Las cuales deben ser tomadas en cuenta por la empresa M & F Pack C.A.,
para dar cumplimiento a las leyes vigentes en materia de seguridad laboral, asi como
también, al momento de ser expuestas a inspecciones por parte de las autoridades del
Instituto Nacional de Prevencion Salud y Seguridad Laborales (INPSASEL).

2.2.3 Ambiente de Trabajo

Medio ambiente en el trabajo se entiende como la parte del tiempo y espacio
gue el hombre va a dedicar a la actividad laboral y en la que realiza todas las
funciones de interrelacién de sus organismos en un entorno laboral concreto. Las
modificaciones ambientales producidas por el trabajo pueden generar factores
agresivos para la salud de los trabajadores.

Reglamento Parcial de la Ley Organica de Prevencion, Condiciones y Medio
Ambiente de Trabajo (LOPCYMAT) (2005).

Articulo 10: Los lugares, locales o sitios, cerrados o al aire libre,
donde personas presten servicios a empresas, centros de trabajo,
explotaciones, faenas y establecimientos, cualquiera sea el sector de
actividad econdmica; asi como otras formas asociativas comunitarias
de caracter productivo o de servicio; o de cualquier otra naturaleza,
sean publicas o privadas, con las excepciones que establece la Ley.

Por otro lado se define que el medio ambiente de trabajo es todo aquello que
rodea y usa el trabajador para desempefiarse en una labor o prestar un servicio, a
empresas, sedes de trabajos entre otras
2.2.4 Evaluacion de Riesgos

Segln la Comision Europea, en Luxemburgo 1996, se entiende como “el
proceso de valoracion del riesgo que entrafia para la salud y seguridad de los

trabajadores la posibilidad de que se verifique un determinado peligro en el lugar de
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trabajo”. Adicional a esto, también se puede contar con la apreciacién de la
evaluacion de riesgo que Cortés D., José M., (2007:123) sefiala que: “Con la
evaluacion de riesgos se alcanza el objetivo de facilitar al empresario la toma de
medidas adecuadas para poder cumplir con su obligacion de garantizar la seguridad y
proteccion de la salud de los trabajadores”.

2.2.5 Ergonomia

En la actualidad, se puede definir la ergonomia: Segun 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 asi como los movimientos repetitivos.

Por lo que se vincula con el estudio, al plantear el diagnéstico de las
condiciones ergonomicas de trabajo para el departamento de control de calidad de la
Empresa M & F Pack, C.A., con la finalidad de dar cumplimiento con los
lineamientos legales vigentes con respecto a ergonomia.

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

organizacion de la siguiente manera:

Disefiar el ambiente fisico de trabajo para lograr comodidad, seguridad, salud e
higiene laboral.
Disefar herramientas, instrumentos, maquinarias e instalaciones de acuerdo a las
necesidades y caracteristicas fisicas de los usuarios.
Estructurar métodos de trabajo para lograr productividad, calidad y economia.
Facilitar la seleccion de personal y ayudar a la capacitacion y entrenamiento.
Analizar los puestos de trabajo, especificarlos y evaluar las tareas y los Detectar

riesgos de fatiga, cansancio y accidentes.
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Promover la comodidad, la salud, la calidad de vida interna y lograr la
satisfaccion laboral.
Seleccionar la tecnologia mas adecuada para el sistema de trabajo.
Regular las condiciones de iluminacion, ventilacién, desplazamientos, ubicacién
de maquinas y herramientas en el entorno de trabajo.

2.2.6 Tipos de Ergonomia

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

Ergonomia Cognitiva: La ergonomia cognitiva (0 como también es llamada
‘cognoscitiva’), se interesa en los procesos mentales, tales como percepcién, 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, la
confiabilidad humana, el estrés laboral y el entrenamiento y la capacitacion, en la
medida en que estos factores pueden relacionarse con el disefio de la interaccion
humano-sistema.

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
optimizacion 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
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ergonomia comunitaria, el trabajo cooperativo, los nuevos paradigmas del trabajo, las
organizaciones virtuales, el teletrabajo y el aseguramiento de la calidad ergonomica.
2.2.7 Riesgo

Segun INPSASEL-2009: define el Riesgo como: “la posibilidad de ocurrencia
de un siniestro, el cual puede ser causado o0 no, directo o indirecto de una accion, sea
este efecto de una imprudencia, impericia o negligencia de quien la realice”.
También en la Norma venezolana COVENIN 2270: 2002, comités de Higiene y
Seguridad Industrial. Integracién y funcionamiento; establece que el Riesgo: “Es una
medida de potencial de pérdida econémica o lesion en términos de la probabilidad de
ocurrencia de un evento no deseado junto con la magnitud de las consecuencias. Los
riesgos laborales pueden deberse a diversas causas externas: quimicas, bioldgicas o
fisicas, entre otras”. (p.45).

2.2.8 Tipos de Riesgos

Para Villar M. (2011), los tipos de riesgos son:

Los Riesgos Quimicos: Pueden surgir por la presencia en el entorno de trabajo
de gases, vapores o0 polvos toxicos o irritantes. La eliminacion de este riesgo exige el
uso de materiales alternativos menos téxicos, las mejoras de la ventilacion, el
control de las filtraciones o el uso de prendas protectoras.

Los Riesgos Bioldgicos: Segun por bacterias o virus transmitidos por animales
0 equipo en malas condiciones de limpieza, y suelen aparecer fundamentalmente en la
industria del procesado de alimentos. Para limitar o eliminar esos riesgos es necesario
eliminar la fuente de la contaminaciéon o en caso de que no sea posible, utilizar
prendas protectoras.

Los Riesgos Fisicos: Comunes estan en calor, el ruido, la vibracion, los
cambios bruscos de presion, la radiacién y las descargas eléctricas. Los ingenieros de
Seguridad Industrial intentan eliminar los riesgos o peligros en su origen o reducir su
intensidad; cuando esto es imposible, los trabajadores deben usar los equipos
protectores. Segun el riesgo, el equipo puede consistir en gafas o lentes de seguridad,

tapones o protectores para los oidos, mascarillas, trajes, botas, guantes, entre otras,
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que sea eficaz, este equipo protector debe ser adecuado y mantenerse en buenas
condiciones.

En muchas oportunidades la complejidad de los riesgos no permite un absoluto
control, es entonces, cuando se procede al uso del equipo de proteccién personal, los
cuales son implementados de uso inmediato por los trabajadores, que brindan
proteccion, defensa, resguardo, y ayuda, contra los riesgos y peligros presentes en el
area de trabajo y evitan o disminuye lesiones o enfermedades laborales.

Los Riesgos Ergonémicos 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.

Entonces, este corresponden a aquellos riesgos que se originan cuando el
trabajador interactla con su puesto de trabajo y cuando las actividades laborales
presentan movimientos, posturas o acciones que pueden producir dafios a su salud,
como es el caso, de la empresa M & F Pack, C.A., por las condiciones
disergonémicas para el departamento de control de calidad, puesto que la mayor parte
de los trabajadores manifiestan molestias de tipo musculo-esqueléticos.

2.2.9 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 mas comunes que afectan a millones de trabajadores
y cuestan a los empresarios mucho dinero”. (p.12). 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
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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»).

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 0 una escasa autonomia.
Escasa satisfaccion laboral.

Prevencion para 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:
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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.

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 ergonémico 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.

2.2.10 Principales lesiones musculoesqueléticas y su localizacion

Para la Agencia Europea para la Seguridad y Salud en el Trabajo (EU-OSHA),

(2015), las principales lesiones musculoesqueléticas y su localizacion son:

Hombro y Cuello
- Tendinitis del manguito de los rotadores: aparecen en trabajos donde los codos
deben estar en posicién elevada, o en actividades donde se tensan los tendones o la
bolsa subacromial. Se asocia con acciones repetidas de levantar y alcanzar con y sin

carga, y con un uso continuado del brazo en abduccién o flexion.
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- Sindrome del estrecho torécico o costoclavicular: aparece por la compresion de
los nervios y los vasos sanguineos que hay entre el cuello y el hombro. Puede
originarse por movimientos de alcance repetidos por encima del hombro.
- Sindrome cervical por tension: se origina por tensiones repetidas del elevador de
la escapula y del grupo de fibras musculares del trapecio en la zona del cuello.
Aparece al realizar trabajos por encima del nivel de la cabeza repetida o
sostenidamente, o cuando el cuello se mantiene en flexion.

Mano y muieca
- Tendinitis: es una inflamacion del tendon debida, entre otras causas, a que esta
repetidamente en tension, doblado, en contacto con una superficie dura o sometida a
vibraciones. Como consecuencia de estas acciones el tendon se ensancha y se hace
irregular.
- Tenosinovitis: se originan por flexiones y/o extensiones extremas de la mufieca. Un
caso especial es el sindrome de De Quervain, que aparece en los tendones abductor
largo y extensor corto del pulgar debido a desviaciones cubitales y radiales forzadas.
- Dedo en gatillo: se origina por flexion repetida del dedo, o por mantener doblada la
falange distal del dedo mientras permanecen rectas las falanges proximales.
- Sindrome del canal de Guyon: se produce al comprimirse el nervio cubital cuando
pasa a través del tinel Guyon en la mufieca. Puede originarse por flexion y extension
prolongada de la mufieca, por presion repetida en la base de la palma de la mano.
- Sindrome del tunel carpiano: se origina por la compresién del nervio mediano en
el tunel carpiano de la mufieca, por el que pasan el nervio mediano, los tendones
flexores de los dedos y los vasos sanguineos. Si se hincha la vaina del tendon se
reduce la abertura del tanel presionando el nervio mediano. Los sintomas son dolor,
entumecimiento, hormigueo y adormecimiento de la parte de la mano: de la cara
palmar del pulgar, indice, medio y anular; y en la cara dorsal, el lado cubital del
pulgar y los dos tercios distales del indice, medio y anular. Se produce como

consecuencia de las tareas desempefiadas en el puesto de trabajo que implican
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posturas forzadas mantenidas, esfuerzos o movimientos repetidos y apoyos
prolongados o mantenidos.
- Contractura de Dupuytren: acortamiento progresivo (fibrosis) de la aponeurosis
palmar (tejido conjuntivo que une los tendones flexores de los dedos) de la mano, que
da lugar a una contractura permanente de los dedos en flexion. Se relaciona con la
exposicion a la vibracion procedente de herramientas manuales.

Brazo y codo
- Epicondilitis y epitrocleitis: en el codo predominan los tendones sin vaina. Con el
desgaste 0 uso excesivo, los tendones se irritan produciendo dolor a lo largo del
brazo, incluyendo los puntos donde se originan. Las actividades que pueden
desencadenar este sindrome son movimientos de extension forzados de la mufieca.
- Sindrome del pronador redondo: aparece cuando se comprime el nervio mediano
en su paso a través de dos vientres musculares del pronador redondo del brazo.
- Sindrome del tunel cubital: se produce cuando el nervio cubital, que atraviesa el
tanel cubital (un tanel compuesto de masculo, ligamento y hueso) ubicado en la parte
interna del codo, se irrita como consecuencia de una lesion o presion. Originado por
la flexion extrema del codo.
- Sindrome del tunel radial: causado por el aumento de la presion sobre el nervio
radial a medida que viaja desde el antebrazo hasta la mano y la mufieca. El nervio
radial se irrita y/o se inflama debido a la friccion causada por la compresion por los
masculos en el antebrazo.

Espalda
- Dorsalgia: dolor que se presenta en la zona dorsal de la columna vertebral o zona
media de la espalda. Se relaciona con posturas inadecuadas ya sea sentado o de pie,
trabajos que requieren inclinaciones de tronco hacia adelante o aquellos en los que se

realizan esfuerzos con los brazos hacia arriba.
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- Lumbalgia: se caracteriza por la presencia de dolor en la region lumbar o
lumbosacra, que a veces irradia hacia la nalga y la cara posterior del muslo. Se
presenta de forma aguda generalmente debido a un sobreesfuerzo.
- Lumbociatica: dolor ocasionado por un proceso irritativo situado en el trayecto de
las raices que integran el nervio ciatico (L4,L5 y S1), manifestado frecuentemente por
parestesias y otros signos y sintomas a nivel del miembro inferior.
- Hernia Discal: enfermedad en la que parte del disco intervertebral (nicleo pulposo)
se desplaza hacia la raiz nerviosa, la presiona y produce lesiones neuroldgicas
derivadas de esta lesién. Pueden ser contenidas (solo deformacion, también Ilamada
protrusion discal) o con rotura.
Miembros inferiores

- Bursitis de rodilla: inflamacion de alguna de las bursas o bolsas serosas de la
rodilla que puede ser causada por presion continua, por exceso de tension en el
tendon lo que provoca una inflamacion, por estrés o microtraumatismos repetitivos.
En general, los trabajadores que deben mantenerse en una posicion de rodillas de
manera prolongada, suelen padecer bursitis de rodilla.
- Tendinitis del tendon de Aquiles: inflamacion o irritacion del tendon debido a
sobrecarga.
- Fascitis plantar: inflamacion del tejido grueso en la planta o parte inferior del pie,
este tejido se denomina fascia plantar y es el que conecta el calcaneo a los dedos y
crea el arco del pie. Asociado a posturas prologadas de pie, puede aparecer a
cualquier edad, pero su frecuencia maxima se da en personas de edad mediana y, a
menudo, obesas.
2.2.11 Andlisis de Seguridad en el Trabajo (AST)

Fernandez y Kuninch, (2004) “Es un método para identificar los peligros que
generan riesgos de accidentes o enfermedades potenciales relacionados con cada
etapa de un trabajo o tarea y el desarrollo de controles que en alguna forma eliminen
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0 minimicen estos riesgos”. (p.45). El proceso de AST debe aplicarse a todas las
tareas 0 procesos criticos o claves, y se desarrolla del siguiente modo:

Seleccionar el trabajo que se va a analizar.

Descomponerlo en pasos Sucesivos.

Identificar los peligros y los posibles accidentes.

Establecer modos de eliminar peligros y de evitar posibles accidentes.
2.2.12 Método R.E.B.A.

Segln Rapid Entire Body Assessment (2000). Es el resultado del trabajo
conjunto de un equipo de ergbnomos, fisioterapeutas, terapeutas ocupacionales y
enfermeras, “Es una herramienta Gtil para la prevencion de riesgos capaz de alertar
sobre condiciones de trabajo inadecuadas”. (p.12). Por lo que realizando analisis
postural especialmente en labores que conllevan cambios de posturas, la aplicacion
previene al evaluador sobre el riesgo de lesiones que puede 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 andlisis postural sensibles para riesgos musculos-
esqueléticos en una variedad de tareas.

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 R.E.B.A.

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

R.E.B.A es basicamente la siguiente:
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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, dindmica o sujeta a posibles cambios bruscos).

Aplicacion del Método R.E.B.A.

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

siguientes pasos:

Divisién 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
(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 obtencidn de la puntuacion 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 puntuacién asignada al grupo A (tronco, cuello y piernas) en
funcion de la carga o fuerzas aplicadas, en adelante "Puntuacion A".
Correccion 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 "Puntuacién B".
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A partir de la "Puntuacion A" y la "Puntuacion B" y mediante la consulta de la
Tabla C se obtiene una nueva puntuacion denominada "Puntuacion 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 accidn, riesgo y urgencia de la actuacién correspondientes al
valor final calculado.

Finalizada la aplicacion del método R.E.B.A 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 lo recomendasen.

En caso de cambios, reevaluacion de las nuevas condiciones del puesto con el
método R.E.B.A para la comprobacion de la efectividad de la mejora.

Este método fue seleccionado para el estudio en la empresa M & F Pack, C.A.,
especificamente en el departamento de control de calidad, ya que es una de las
metodologias mas utilizadas para el diagnéstico de movimientos que producen
trastornos musculo-esqueléticos que involucran todas las partes del cuerpo.

2.3 Bases Legales
Rodriguez, M. (2010) expresa que las bases legales son:

Una referencia a toda aquella normativa legal vigente sobre la cual se
apoya la investigacion, que va desde la constitucion nacional, leyes
orgénicas y sus reglamentos, decretos presidenciales, normas,
acuerdos y convenios nacionales e internacionales, resolucion y
normas internas de la institucion o empresa para la que se realiza la
investigacion. (p.47).

Por ello, al ordenamiento juridico de un pais, constituye elementos
fundamentales en un estado de derecho, puesto que no solamente determina los

deberes y obligaciones que tiene que cumplir tanto el estado venezolano como todas
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las personas que habitan en el territorio nacional, sino que establece cuales son los
derechos que consagran las normas vigentes.
Constitucién de la Republica Bolivariana de Venezuela (1999)

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
contiene las directrices en materia juridica respecto a todos los &mbitos de la vida
nacional, incluido en éstos los relacionados con el ambiente laboral. Al respecto se
mencionan algunos articulos dentro de este &mbito:

Articulo 83. La salud es un derecho social fundamental, obligacién
del Estado, que lo garantizara como parte del derecho a la vida. El
Estado promovera y desarrollard politicas orientadas a elevar la
calidad de vida, el bienestar colectivo y el acceso a los servicios.
Todas las personas tienen derecho a la proteccion de la salud, asi como
el deber de participar activamente en su promocion y defensa, y el de
cumplir con las medidas sanitarias y de saneamiento que establezca la
ley, de conformidad con los tratados y convenios internacionales
suscritos y ratificados por la Republica.

El presente articulo sefiala sobre los derechos sociales que tienen todos los
individuos a la salud, el cual debe ser garantizado por el Estado, a través de la
conformacién de politicas que promuevan la salud, de asegurar su integridad fisica y
que se sientan comodos al momento de desempefiar su labor.

Articulo 87. Toda persona tiene derecho al trabajo y el deber de
trabajar. El Estado garantizard la adopcion de las medidas necesarias a
los fines de que toda persona pueda obtener ocupacion productiva, que
le proporcione una existencia digna y decorosa y le garantice el pleno
ejercicio de este derecho. Es fin del Estado fomentar el empleo. La ley
adoptara medidas tendentes a garantizar el ejercicio de los derechos
laborales de los trabajadores y trabajadoras no dependientes. La
libertad de trabajo no serd sometida a otras restricciones que las que la
ley establezca. Todo patrono o patrona garantizara a sus trabajadores y
trabajadoras condiciones de seguridad, higiene y ambiente de trabajos
adecuados. El Estado adoptara medidas y creara instituciones que
permitan el control y la promocion de estas condiciones.

Este articulo guarda estrecha relacion con las garantias que el Estado debe

garantizar a los trabajadores y trabajadoras, en cuanto a las condiciones de seguridad,

28



higiene y ambientes de trabajo adecuados; lo cual es punto de partida para esta
investigacion; cuyo objetivo principal es el estudio de las condiciones de trabajo en la
Empresa M & F Pack, C.A.

Ley Orgénica de Prevencion, Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo
Lopcymat (2005)

Articulo 11. Condiciones de Trabajo
Se entiende por condiciones de trabajo:

1. Las condiciones generales y especiales bajos las cuales se realiza la
ejecucion de las tareas.

2. Los aspectos organizativos y funcionales de la empresa, centro de
trabajo, explotacion, faena, establecimiento; asi como de otras formas
asociativas comunitarias de caracter productivo o de servicio en
general; los metodos, sistemas o procedimientos empleados en la
ejecucion de las tareas; los servicios sociales que estos prestan a los
trabajadores y trabajadoras, y los factores externos al medio ambiente
de trabajo que tienen influencias sobre este. Cada uno de estos
elementos, que constituyen los aspectos organizativos resaltantes en
pro de garantizarle al trabajador unas condiciones adecuadas de
trabajo, es necesario, y deben ser tomadas en cuentas a la hora de
ejecutar el plan de accion de esta investigacion.

Segun esta Ley Organica de Prevencion, Condiciones y Medio Ambiente de
Trabajo (LOPCYMAT), la empresa M & F Pack, C.A., pudiera estar incumpliendo
los articulos que se mencionaran a continuacion, sino se realiza el estudio ergonémico
adecuado a los puestos de trabajo y la aplicacion de posibles mejoras.

Articulo 59: Higiene, la Seguridad y la Ergonomia.

A los efectos de la proteccion de los trabajadores y trabajadoras, el
trabajo debera desarrollarse en un ambiente y condiciones adecuadas
de manera que: 1. Preste proteccion a la salud y a la vida de los
trabajadores y trabajadoras contra todas las condiciones peligrosas en
el trabajo las personas con discapacidad o con necesidades especiales.
2. Garantice el auxilio inmediato al trabajador o la trabajadora
lesionado o enfermo.

En referencia a lo planteado por la Lopcymat, en el articulo citado; se resalta el

interés de proteger la salud de los trabajadores y trabajadoras; bajo el cumplimiento
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de la Ley, de la mano del organismo competente llamado Instituto Nacional de
Prevencion, Salud y Seguridad Laborales (INPSASEL), a fin de garantizar
condiciones dignas y seguras de trabajo.
Ley Organica del Trabajo (Lot, 2012)

En la Ley Orgéanica del Trabajo, Trabajadores y Trabajadoras (LOT),
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”.De igual forma, en la misma Ley antes
mencionada se destacan los siguientes articulos:

Articulo 236. El patrono debera tomar las medidas que fueren
necesarias para que el servicio se preste en condiciones de higiene y
seguridad que respondan a los requerimientos de la salud del
trabajador, en un medio ambiente de trabajo adecuado y propicio para
el ejercicio de sus facultades fisicas y mentales. El Ejecutivo Nacional,
en el Reglamento de esta Ley o en disposiciones especiales,
determinaréa las condiciones que correspondan a las diversas formas de
trabajo, especialmente en aquellas que por razones de insalubridad o
peligrosidad puedan resultar nocivas, y cuidara de la prevencién de los
infortunios del trabajo mediante las condiciones del medio ambiente y
las con él relacionadas. El Inspector del Trabajo velara por el
cumplimiento de esta norma y fijara el plazo perentorio para que se
subsanen las deficiencias. En caso de incumplimiento, se aplicaran las
sanciones previstas por la Ley.

Articulo 237. Ningun trabajador podra ser expuesto a la accion de
agentes fisicos, condiciones ergondmicas, riesgos sicosociales, agentes
quimicos, biolégicos o de cualquier otra indole, sin ser advertido
acerca de la naturaleza de los mismos, de los dafios que pudieren
causar a la salud, y aleccionado en los principios de su prevencion.

El mantener una condiciones Optimas de trabajo, estimula al trabajador a
desemperiarse mucho mejor en la actividad que realiza, por lo que es importante
siempre crear, mantener y mejorar estas condiciones, para que la Empresa M & F

Pack, C.A., pueda observar el desempefio que espera éste del empleado.
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Norma Técnica Programa de Seguridad y Salud (NT-01-2008).

La Norma Técnica Programa de Seguridad y Salud (NT-01-2008), establece los
requisitos minimos para disefiar, elaborar, implementar y evaluar un Programa de
Seguridad y Salud en el Trabajo, el cual ha de garantizar a los trabajadores de
cualquier centro laboral, condiciones de seguridad, salud y bienestar en un ambiente
de trabajo adecuado y propicio para el ejercicio pleno de sus facultades fisicas y
mentales.

Dicha norma, establece que todo programa debe desarrollarse en funcion de las
particularidades del centro de trabajo, con un modelo de participacion activa de las
Delegadas o Delegados de Prevencidn, las trabajadoras y los trabajadores, que con su
experiencia aportaran los insumos que generaran una identificacion de los procesos
peligrosos existentes y sus efectos sobre la salud, conduciendo a la construccion de
una declaracién de politica de seguridad y salud, planes de trabajo para el abordaje de
los procesos peligrosos y la adopcion de decisiones eficaces con base en las
necesidades sentidas de la masa laboral, para la prevencion de accidentes de trabajo y
enfermedades ocupacionales.

Igualmente, se consagra la participacion protagénica de las trabajadoras y los
trabajadores, como un elemento indispensable para la construccion, ejecucion y
evaluacion del programa, siendo este ultimo punto otro elemento novedoso integrado
como mecanismo de valoracién de la confiabilidad del programa y la respuesta real
que éste ofrece a las necesidades de las trabajadoras y los trabajadores.

2.4 Definicion de Términos Bésicos

Accidente Laboral: Es cualquier suceso no esperado ni deseado que da lugar a
pérdidas de la salud o lesiones a los trabajadores.

Antropometria: La antropometria es la rama de las ciencias humanas que estudia las
mediciones corporales.

Disergonomicas: Es una desviacion de lo aceptable como ergondmico o confortable

para el trabajador.

31



Enfermedad ocupacional: Es toda aquella enfermedad que es causada por el medio
ambiente de trabajo o en horas de labor del mismo, ya sea incapacidad permanente o
incapacidad temporal.

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 situacién que aumenta las probabilidades de
una persona de contraer una enfermedad o cualquier otro problema de salud.

Fuerza: Cantidad de esfuerzo muscular requerido para desarrollar una tarea.
Generalmente, a mayor necesidad de fuerza, mayor es el grado de riesgo. Un alto uso
de fuerza se relaciona con desarrollo de lesiones mdsculo-tendinosas en cuello,
hombro, espalda, antebrazo, mufieca y mano.

Gestion de Riesgos: Es el procedimiento, que permite una vez caracterizado el
riesgo, la aplicacién de las medidas mas adecuadas para reducir al minimo los riesgos
determinados y mitigar sus efectos, al tiempo que se obtienen los resultados
esperados.

Higiene del Trabajo: Conjunto de procedimientos y recursos técnicos aplicados a la
eficaz prevencion y proteccion de las enfermedades del trabajo.

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

Lesion laboral: Cualquier dafio que sufra un trabajador, ya sea un corte, fractura,
desgarro, amputacion, etc., el cual deriva de un evento relacionado al trabajo o a
partir de una exposicion (aguda o crénica) en el entorno laboral.

Movimientos: El movimiento es un cambio de la posicidn 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
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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 dafios a las
personas, equipo, procesos y ambiente.

Riesgo derivado del Trabajo: Se define como la posibilidad de dafio a las personas
0 bienes como consecuencia o circunstancias de condiciones de trabajo.

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

Seguridad del Trabajo: Conjunto de procedimientos y recursos técnicos aplicados a
la eficaz prevencion y proteccion de los accidentes.

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 I
MARCO METODOLOGICO

La metodologia es un procedimiento general para obtener de manera precisa el
objetivo de la investigacion, es aqui que se planifica la forma como se lleva a cabo el
trabajo y las técnicas utilizadas para la recoleccion de la informacion.

Segun Tamayo y Tamayo (2004:91), “la metodologia constituye la médula del
plan, se refiere a la descripcién de las unidades de analisis o de investigacion, las
técnicas de observacién y de recoleccion de datos, los instrumentos, los
procedimientos, y las técnicas de anélisis” (p.113).

3.1 Tipo de la Investigacion

La investigacion se considera como proyecto factible, segin Arias, F. (2012)
explica que: “El proyecto de factibilidad, 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.20).

Se denomina proyecto factible, a la elaboracion de una propuesta viable,
destinada a atender necesidades especificas, a partir, del diagnostico de las
condiciones actuales que prevalecen en el puesto de trabajo para el departamento de
control de calidad de la Empresa M & F Pack, C.A.

3.2 Disefio de la Investigacion

En relacion con este aspecto metodoldgico, el presente estudio se fundamenta
en un disefio de campo, que segun Arias, F. (2012) expone que es “Aquella que
consiste en la recoleccion de datos directamente de los sujetos investigados, o de la
realidad donde ocurren los hechos (datos primarios), sin manipular o controlar
variable alguna”. (p. 31). El presente trabajo de grado, es realizado bajo esta

modalidad investigativa de campo, ya que la recoleccion de toda la data obtenida
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proviene de los sujetos investigados de forma directa en el departamento de control
de calidad de la Empresa M & F Pack, C.A., a traves de la observacion.

De igual forma, se apoya en la investigacion documental que para Arias, F.
(2012) “Es un proceso basado en la busqueda, recopilacion, anélisis, 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 efectos de este proyecto, la investigacion documental es fundamental, ya
que para lograr la optimizacion y las mejoras pertinentes en pro del cumplimiento de
los objetivos descritos, es necesario la experiencia y la documentacion previa
referente a la problematica.

3.3 Nivel de la Investigacion

Este trabajo de investigacion tuvo un nivel descriptivo, ya que el mismo se
sustenta en un diagnostico de la problematica detectada en el area de control de
calidad de la empresa M & F Pack, C.A. Segun Arias, F. (2012) define la
investigacion descriptiva como, “El hecho, fendmeno, individuo o grupo, con el fin
de establecer su estructura o comportamiento” (p. 44).

3.4 Poblacion y Muestra
3.4.1 Poblacion

Para el autor Arias, F. (2012) lo define como:

La poblacion es el conjunto de sujetos o unidades de observacion que

retnen 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).

Atendiendo a estas consideraciones, en la presente investigacion se utiliza una
poblacion finita y esta conformada por los diferentes departamentos que conforman la
empresa M & F Pack, C.A. las cuales son: Area Administrativa, Area de Ventas y
Compras, Area de Almacén de Materia Prima, Area de Almacén de Producto

Terminado, Area de Control de Calidad y Area de Produccion.
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3.4.2 Muestra
De acuerdo a Arias, F. (2012) una muestra:

Es en general, una parte representativa de un conjunto, poblacion o
universo, cuyas caracteristicas deben reproducir lo mas exactamente
posible. (p. 66).

En este sentido, para la seleccion de la muestra se utiliza el muestreo no
probabilistico intencional, que para Arias (2012), es “La técnica de seleccion de los
elementos con base a criterios o juicios preestablecido por el investigador” (p.85). Por
lo que la muestra esta conformada por el personal que trabaja para el Area de Control
de Calidad, siendo un total de ocho (08) personas.

3.5 Técnicas e Instrumentos de Recoleccion de Datos
3.5.1 Observacion Directa

Segun Arias, F. (2012), la observacion directa “Es aquella en la cual el
investigador puede observar y recoger datos mediante su propia observacion” (p.183).
La observacion directa se aplico al observar el comportamiento del personal del area
de control de calidad de M & F Pack, C.A., durante la ejecucion de las funciones,
actividades y acciones de los trabajadores.

3.5.2 Encuesta

Rada (2001), describe a la encuesta como “la busqueda sistematica de
informacion en la que el investigador pregunta a los investigados sobre los datos que
desea obtener, y posteriormente retne estos datos individuales para obtener durante la
evaluacion datos agregados” (p.13). Dicha encuesta fue aplicada a la muestra
seleccionada conformada por el personal que trabaja para el Area de Control de
Calidad, siendo un total de ocho (08) personas.
3.5.3 Revision Documental

Segun el manual para la elaboracion de Trabajo de Grado de la Universidad
Pedagdgica Experimental Libertador (UPEL, 2011), “consiste en la etapa del modelo
cientifico a través de la cual, el investigador reune los antecedentes tedricos y las

investigaciones anteriores existentes sobre el tema dado” (p.123). Dentro de esta
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perspectiva, dicha técnica se aplicé por medio de la lectura general de los registros
con respecto a la morbilidad, ausentismos laboral, enfermedades laborales, reposos
laborales, entre otros que fueron de interés para esta investigacion.

3.5.4 Analisis de Seguridad en el Trabajo (A.S.T.)

Fernandez y Kuninch, (2004) sefialan que los Analisis de Seguridad en los
Puestos de Trabajo permiten “Determinar el riesgo de accidentes potenciales o
posibles enfermedades ocupacionales relacionados con cada etapa de un trabajo y el
desarrollo de soluciones que de alguna forman eliminen o controlen estos riesgos”
(p.66). Esta se aplico con el fin de identificar los riesgos presentes en los diversos
procesos realizados en el area de Control de Calidad de la misma, mediante los
criterios establecidos en la Norma COVENIN 4004-00.

3.5.5 Método R.E.B.A.

Hignett, S And Mcatamney, L. (2000). EI método R.E.B.A, permite estimar el
riesgo de padecer 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. Por lo que en dicho estudio se aplicd para evaluar tanto posturas estaticas
como dinamicas presentes en los puestos de trabajo para el Area de Control de
Calidad de la Empresa M & F Pack, C.A.

3.5.6 Diagrama de causa-efecto

A traveés de dicha técnica de analisis se obtuvo la representacion de la relacion
entre el efecto y todas las causas posibles que origina el problema detectado en el area
de control de calidad de la empresa M & F Pack, C.A.

3.6 Instrumentos
3.6.1 La lista de revision (check list)

La lista de revision (check list) es un instrumento practico, rapido y facil de

utilizar para revisar las condiciones de riesgo ergondmico a los que se somete un

usuario al desarrollar una actividad, proporcionan la informacion preliminar que

37



permite identificar las principales areas o condiciones de riesgo a evaluar con mayor
detalle. En este caso, se utilizo una ficha constituida por diez items como se muestra
en el ANEXO A.

3.6.2 Cuestionario

Para la presente investigacion se aplico el cuestionario de dafios a la salud y
exposicion a factores de riesgo ergonémico del Método ERGOPAR (30) ANEXO B,
el cual esta debidamente validado por ISTAS-CCOO (2011), el cual tiene como
objetivo obtener informacion directa de los trabajadores de cada puesto de trabajo,
acerca de:

-La presencia de molestias y dolores musculoesqueléticos a consecuencia del
trabajo, segun frecuencia y gravedad.

- Las exposiciones a factores de riesgo ergonémicos (fundamentalmente,
biomecénicos) segun frecuencia, duracion e intensidad del esfuerzo.

El cuestionario consta de un total de 21 preguntas, divididas en los siguientes
apartados:

Datos personales y laborales. Facilita informacion sobre el género, edad,
horario, contrato, el puesto de trabajo por colectivo homogéneo al que pertenece el
trabajador (puesto/colectivo), antigiiedad y el nimero de horas diarias trabajadas en
dicho puesto.

Dafios a la salud derivados del puesto. Muestra informacion de la zona
corporal con molestia o dolor, su frecuencia, si ésta ha impedido alguna vez realizar
el trabajo habitual y si se ha producido a consecuencia del puesto/colectivo marcado
en la pregunta 5.

Posturas y acciones propias del trabajo. Incluye posturas adoptadas por el
cuerpo entero, posturas forzadas mantenidas o repetidas por zonas corporales (cuello
y cabeza, espalda, miembros superiores y pies), acciones que requieren ejercer fuerza
con las manos o uso intensivo o especifico de los dedos, exposicion a vibraciones e

impactos repetidos, y por ultimo, la manipulacion manual de cargas.
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Condiciones prioritarias. Permite al encuestado exponer de manera ordenada
sus prioridades en la mejora de las condiciones de trabajo.
3.7 Fases de la Investigacion

Las fases metodoldgicas, fueron elaboradas en base a los objetivos especificos
planteados en el capitulo I.

FASE I. Diagnostico de las condiciones actuales de trabajo que prevalecen en el
puesto de trabajo para el departamento de control de calidad de la Empresa M
& F Pack, C.A.

Se utilizé la técnica de observacion para la descripcion sistematica de las
tareas que se realizan en los puestos de trabajo, las caracteristicas de los trabajadores
(individuales y laborales) y de las condiciones en las que se realiza el trabajo
involucrando herramientas, mobiliario, materiales, entorno y condiciones
ambientales. Las observaciones facultaran a la investigadora principal a describir las
situaciones existentes usando los cinco sentidos, proporcionando una “fotografia
escrita”.

Para la realizacion de este proceso, también se aplicd un cuestionario al
personal que labora en el area de control de calidad, dicho instrumento permitio
captar la realidad estudiada de forma clara y precisa. Mientras que a través de la
notas de campo, las cuales son la primera forma de capturar los datos que son
recogidos de las observaciones participativas, estas incluyen los registros de lo
observado en los puestos de trabajo, conversaciones con los trabajadores y diagramas
de procesos, tomadas en cada visita de inspeccion a los puestos de trabajo.

FASE I11. Analisis del diagndstico de la situacion actual en el departamento de
control de calidad de la Empresa M & F Pack, C.A., mediante la aplicacion de
herramientas de ingenieria industrial

En esta fase se busco profundizar en encontrar las causas que originan los
problemas bajo estudio a fin de encontrar las raices de las mismas, mediante la
aplicacion de herramientas de ingenieria industrial, por lo que se analiz6 bajo las

siguientes actividades:
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Realizacion de una evaluacion de los riesgos en el puesto de trabajo: En esta
parte del estudio se identificaron los riesgos utilizando el AST que sirve para
determinar de manera mas amplia las condiciones de trabajo actuales del area
de control de calidad de la empresa objeto de estudio.
Valorar los riesgos definidos en el areas y puesto de trabajo, utilizando los
siguiente indicadores:
Nivel de Riesgo.
Nivel de Probabilidad.
Nivel de Consecuencia.
Nivel de Deficiencia.
Nivel de Exposicion.
Método R.E.B.A: Para el andlisis del trabajo en cuanto a postura del personal
del area de control de calidad, desde el punto de vista ergonémico se tomd
como referencia el método R.E.B.A, el cual permitio el andlisis 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 valoracion final de la postura, como la carga o fuerza manejada, el tipo de
agarre o el tipo de actividad muscular desarrollada por el trabajador.
Realizacion de un diagrama Causa-Efecto para encontrar las causas raices a
los problemas.
Oportunidades de mejoras.
FASE I11. Disefio de un plan estratégico de mejoras factibles de implementarse
en el departamento de control de calidad de la Empresa M & F Pack, C.A., en
base al analisis realizado
Luego de completar el diagnostico e identificacion de las debilidades en los
puestos de trabajo para el area de control de calidad de la Empresa M & F Pack, C.A.,

en los métodos actuales, se procedio a la elaboracion de mejoras a partir de los
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resultados obtenidos con la finalidad de cumplir con los lineamientos legales vigentes
con respecto a seguridad laboral. Otros de los beneficios que se espera obtener con
dicha propuesta son:

Prevenir riesgos.

Prevenir enfermedades y accidentes de trabajo.

Disminuir el ausentismo.

Aumentar la productividad por el personal.

Incrementar la calidad de trabajo.

Minimizar la rotacién del personal.

Disminuir los costos por pagos de reposos justificados.

Evitar sanciones de los érganos competentes.
FASE IV. Evaluaciéon economica de la propuesta mediante la relacién
costo/beneficio para implementacion de las mejoras

El proyecto, no solo buscé la obtencion de beneficios cualitativa para la

organizacién, sino ademas, una evaluacion cuantitativa de su ejecucién, que permite
seleccionar las alternativas méas beneficiosas, para la realizacion de las mejoras en las
actividades que presentan condiciones disergonomicas para el area de control de
calidad, tomando en cuenta los recursos econémicos necesarios, en pro de garantizar
la factibilidad del estudio y asi determinar un estimado de la recuperacion de lo
invertido y un anélisis de costo- beneficio, el cual permitio definir la viabilidad

econdémica de la propuesta.
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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 diagnosticéd las
condiciones actuales que prevalecen en el puesto de trabajo para el departamento de
control de calidad de la Empresa M & F Pack, C.A., en esta fase se obtuvo
informacidn necesaria que permitié mejorar dicha situacion.

En la segunda fase se analizd lo diagnosticado, mediante la aplicacion de
herramientas de ingenieria industrial. Posteriormente, en la tercera fase, se propuso
un plan estratégico de mejoras factibles de implementarse en el departamento de
control de calidad de la Empresa M & F Pack, C.A., y en la cuarta fase, se evaluo
econdmicamente la propuesta mediante la relacion costo/beneficio para
implementacion de las mejoras.

4.1 FASE I: Diagndstico de las condiciones actuales que prevalecen en el puesto
de trabajo para el departamento de control de calidad de la Empresa M & F
Pack, C.A.

Se inicio el diagnostico de las condiciones actuales que prevalecen en el puesto
de trabajo para el departamento de control de calidad de la Empresa M & F Pack,
C.A., utilizando la técnica de observacion, para la descripcion sistematica de las
tareas que se realizan en los puestos de trabajo. Las observaciones facultaron a la
investigadora a describir las situaciones existentes usando los cinco sentidos,
proporcionando una "fotografia”. Para la realizacion de este proceso, también se
aplico un cuestionario al personal que labora en el area de control de calidad, dicho
instrumento  permiti6 captar la realidad estudiada de forma clara y
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precisa. Mientras que a través de la notas de campo, las cuales son la primera forma
de capturar los datos que son recogidos de las observaciones participativas, se
incluyen los registros de lo observado en los puestos de trabajo, conversaciones con
los trabajadores y diagramas de procesos, tomadas en cada visita de inspeccion a los
puestos de trabajo.

4.1.1 Descripcion de la Empresa M & F Pack, C.A.

Historia: La empresa nace en 1992, de la mano de inversionistas nacionales
que preocupados por la falta de empresas dedicadas a la fabricacién de empaque
flexibles, toman la iniciativa de formar una empresa que cubra parte de este mercado
tan importante para la industria alimenticia entre otras y que con tecnologia y mano
de obra especializada pudiera ofrecer productos de calidad a precios competitivos.

Ubicacion: La empresa M & F Pack C.A., Rif- J-30024916-6, objeto de
estudio, con el fin de “Disefiar un plan estratégico que permita mejorar las
condiciones de trabajo en el departamento de control de calidad de la empresa M & F
Pack, C.A.”, estd ubicada en el Sector La Florida, Final de la Av. Lisandro Alvarado,

Valencia, estado Carabobo, tal como se ilustra en la Figura 1.

Figura 1. Ubicacién de la empresa M & F Pack C.A.
Fuente: https://www.qgoogle.com/maps/place/M%26F+Pack. (2019).
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Actividad: Dicha organizacion se dedica a la manufactura y comercializacion
de todo tipo de empaques y material para empaques, asi como la produccién de
peliculas plasticas, impresion, laminacion de estas y, en general, la transformacion y
conversion de materiales plasticos, papel, cartulinas, cartones y similares, para la
produccidn de piezas que sirven para el almacenamiento de alimentos, medicinas,
cereales, entre otros.

Productos que fabrican: M&F Pack, C.A., produce peliculas unicapa,
bilaminadas y trilaminadas combinando las bondades de distintos tipos de materiales
para satisfacer los requerimientos especificos de cada uno de nuestros clientes en
cuanto a: opacidad, permeabilidad, resistencia, impresion, tipo de sellado, entre otros.
El proceso de laminacion que se realiza en dicha empresa es sin solventes para evitar
olores residuales, por lo que los productos son ideales para la industria de alimentos y
ademéas cumplen con todos los requisitos y permisos legales para su fabricacion.
Entre las estructuras que se pueden fabricar se encuentran: (Ver Figura 2).

MonoCapa: Estructura de una sola capa impresa 0 no para empaque tales

como (Galletas, Caramelos, Ponqués, Hojaldres, etc.)

BiLaminado: Estructura de dos capas impresa 0 no para empaque tales como

(Café, Cereales, Chocolates, Galletas, Pastas, Harinas, etc.).

TriLaminado: Estructura de tres capas impresa 0 no para empaque tales

como (Café, Leche, Chocolates, etc.).

Cortado y Rebobinado: Adicionalmente se prestan los servicios de cortado y

rebobinado segln sus necesidades, ya sea por deterioro de Core u otra causa

por la cual necesiten rebobinar sus empaques o recortarlos.

@ o Ty Ny ! @@“" !
A i

W o W

Figura 2. Ubicacién de la empresa M & F Pack C.A.

Fuente: http://www.mfpack.com.ve/productos.html. (2019).
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4.1.2 Vision de la Empresa M & F Pack C.A.
La vision de la Empresa M & F Pack C.A., (2019) se define como:

Ser una empresa lider y vanguardista en el &rea de conversion de
empaques flexibles, ser agente de cambio del contenido de aprendizaje
y del desarrollo de los conocimientos y ser la planta fisica mas
moderna, armonica, segura y con lo mejor de equipos, maquinas y
capital humano.

4.1.3 Mision de la Empresa M & F Pack C.A.
La mision de la Empresa M & F Pack C.A., (2019) es:

Somos una empresa especializada en diferentes areas destinada a la
conversion de empaques flexibles combinados, de 6ptima calidad y al
mejor costo; comprometiéndonos en ser una empresa lider vy
vanguardista; manteniéndonos imperecedera en el tiempo,
consolidandonos como una unidad de trabajo en donde participan
proveedores, la empresa, clientes y consumidores.

4.1.4 Politicas de la Empresa M & F Pack C.A.
Disefiar, manufacturar y comercializar productos de alta calidad, para cubrir el
mercado nacional.
Sobre definir la calidad de los productos para cumplir y sobrepasar con los
requisitos exigidos por el cliente.
Considerar todo trabajo de produccion.
Definir la capacidad de mantener un equilibrio dentro del orden de sus
actividades comerciales y funcionales.

4.1.5 Objetivos Empresariales de la Empresa M & F Pack C.A.
Proveer empaques de excelente calidad para todos los clientes.
Ofrecer diversos tipos de empaque flexibles para la industria alimenticia y otras.
Brindar asesoria técnica a nuestros clientes con relacion a los productos.
Establecer relaciones de negocios, seguras y perdurables en el tiempo a través de
una excelente relacion con los clientes.
Brindar seguridad, desarrollo y estabilidad a nuestro Capital Humano.

Realizar inversiones para siempre estar a la vanguardia de nuestra industria,
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mejorando equipos, procesos y productos.
4.1.6 Estructura organizativa de la Empresa M & F Pack C.A.

La estructura organizacional viene dada por un Director General, quien es el
responsable de ejercer la representacion legal de la Empresa, siguen los directores de
cada departamento los cuales proveen, organizan, coordinan y controlan las
actividades de la organizacién. En la figura 3 se muestra el organigrama con el que
cuenta M & F Pack C.A.

Mek

PACK.

-----
B o
R R SR e

Figura 3. Estructura organizacional de la Empresa M & F Pack C.A.
Fuente: Recursos Humanos de la Empresa M & F Pack C.A. (2019).

4.1.7 Revision del cumplimiento de las condiciones laborales en el puesto de

trabajo para el departamento de control de calidad de la Empresa M & F Pack,
C.A.

En la Empresa M & F Pack, C.A., especificamente en el departamento de
control de calidad, se realiz6 una observacion directa para la descripcion sistematica
de las tareas que se realizan en los puestos de trabajo, las caracteristicas de los
trabajadores (individuales y laborales) y de las condiciones en las que se realiza el
trabajo involucrando procesos, maquinarias, mobiliario, herramientas, condiciones de

trabajo, materiales, entorno de trabajo, condiciones ambientales y mano de obra.
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Para ello, se emple0 la lista de revision (check list) como instrumento préactico,
y facil de utilizar para revisar las condiciones de riesgo ergonémico, proporcionando
la informacidn preliminar para identificar las principales condiciones de riesgo a
evaluar con mayor detalle, lo cual se ejecutd durante una semana de trabajo en el area
de control de calidad de la empresa M&FPack, C.A. (Ver Cuadro 2).
Cuadro 2. CHECK LIST

— Distribucion de tareas y funciones X

1. PROCESOS — Ritmo de trabajo X
(METODOS DE | — Normas o instrucciones de trabajo X
TRABAJO) — Uso de equipos de proteccidn individual X

— Espacio para maquinas y mobiliarios X

2. MAQUINASY | - Distancias de alcance X
MOBILIARIO — Superficies de apoyo

X
— Ubicacién de las herramientas
3. HERRAMIENTAS | — Vibraciones, ruido o temperatura.
DE TRABAJO —Herramientas (mesa de trabajo) con disefios X
ergonémicos
4. CONDICIONES —Posiciones disergonémicas. X
DE TRABAJO
5. MATERIALESY | —Caracteristicas del material o producto X
PRODUCTOS — Ubicacidn de los materiales X
—Orden y limpieza X

—Mantenimiento de las instalaciones X

6. ENTORNO DE — Ruido ambiental

X
TRABAJO Y — Temperatura X
— Hluminacién
CONDICIONES | _cozaizaciones X X
AMBIENTALES | —Extintores X

—Cartelera informativa X
—Rutas de evacuacion

7. MANO DE OBRA | —Adiestramiento en  Seguridad y Salud X

Ocupacional

Autor: Sanchez, M. (2019)
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En tal sentido, segun la observacion realizada de los aspectos que contempla
la lista de revision (check list) antes expuesta, se pudo constatar lo siguiente:
Herramientas (mesa de trabajo o superficie de apoyo) se observa que no tiene
el disefio ergondmico adecuado para resguardar la salud laboral de los
trabajadores.
La determinacion de la altura del plano de trabajo es muy importante para la
concepcién de los puestos de trabajo, ya que si ésta es demasiado alta el
trabajador tendréa que levantar la espalda, si por el contrario es demasiado baja
se provoca que la espalda se doble mas de lo normal, creando dolores en los
musculos de la espalda.
Es pues necesario que el plano de trabajo se sitlie a una altura adecuada a la
talla del operario, ya sea en trabajos sentados o de pie. En este caso segun lo
observado las actividades de los trabajadores en el area de control de calidad
de la empresa M & F Pack, C.A. son de pie y en la actualidad se maneja una
superficie de apoyo de 93 cm de altura.
En el Departamento de Control de Calidad se requiere de redisefiar los puestos
de trabajo por las posiciones disergonomicas actuales, el trabajador pasa el
mayor tiempo de la jornada laboral de pie, con inclinaciones de la espalda
inapropiadas e incomodas para realizar las tareas.
Por lo que es importante destacar que el dolor de espalda es una de las
lesiones que mayor incapacidad laboral, puede generar un dolor agudo y
constante que disminuye ostensiblemente la calidad de vida del trabajador.
Estas condiciones ergonomicas son a causa de la falta de silla con disefio
ergonémico.
Ausencia de silla, esta permitiria la movilidad de la espalda y de las piernas,
asi como adaptarse a los movimientos del trabajador. El asiento ha de ser
estable y garantizar la libertad de movimientos y una postura comoda y el

asiento llegar, como minimo, hasta la parte media de la espalda.
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Falta de orden en el espacio de trabajo genera una serie de problemas que
redundan en una falla de la productividad (pérdidas de tiempo en blsquedas
de elementos y en movimientos para localizarlos) y en un incremento de la
inseguridad (golpes y contusiones con objetos depositados en cualquier parte)
(ver Figura 4). Es pues importante, implantar un procedimiento de ordenacion
de los elementos Utiles para el trabajo.

Incorporar los letreros de sefializacion a los extintores en las areas donde no
los hay y verificar que todos tengan la fecha de caducidad (ver Figuras 6y 7).
Actualizar la cartelera sobre las estadisticas de accidentes y sefializar
adecuadamente en la misma el Comité de Seguridad y Salud Laboral para
mantener informacion actualizada de las acciones que se llevan a cabo en
materia de seguridad e higiene en el trabajo (ver Figuras 8 y 9).

Implementar un Plan de Adiestramiento en Seguridad y Salud Ocupacional de
acuerdo con los casos mas frecuentes de incidentes y accidentes, a fin de dar
cumplimiento a las 16 horas trimestrales de capacitacion establecidas en la
Ley.

Se constaté poco interés del personal de la empresa en la asistencia de los
cursos “ergonomia y las posturas en el puesto de trabajo” de 23 invitados
asistieron tan solo 8 trabajadores, de los cuales ninguno era del area de control
de calidad (ver Figura 13).

No se ha divulgado adecuadamente las rutas de evacuacién en caso de
accidentes graves, incendio o derrames toxicos a todo el personal de la
empresa M & F Pack, C.A.
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Figura 4. Falta de orden y limpieza
Autor: Sanchez, M. (2019)

Figura 5. Falta de mantenimiento en el area de trabajo.
Autor: Sanchez, M. (2019)
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BIRIGIR LA DESCARGA A LA

BASE DE LAS LLAMAS,

VUELVASE A CARGAR DESPUES
.+ DE Su uso,

VENT —
LAREL AMBIENTE DESPUES DE SU Uso

PROFUEGO, C.A.

oria en Proteccian Contra el Fuege

1|
NO INDICA EL
PERIODO DE
v VIGENCIA O
» CADUCIDAD

Figura 6. Falta de verificacion de las fechas de caducidad de los extintores.
Autor: Sanchez, M. (2019)

Figura 7. Falta de sefalizacion
Autor: Sanchez, M. (2019)
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Figura 8. Falta de actualizacion de la cartelera sobre las estadisticas de accidentes
Autor: Sanchez, M. (2019)

DEBE IDENTIFICAR QUE

ES LA CARTELERA DEL
COMITE Y CONTENER __
INFORMACION e
ACTUALIZADA

Figura 9. Falta de actualizacion en la cartelera del comité de seguridad y salud
ocupacional.
Autor: Sanchez, M. (2019)
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Figura 10. Posiciones disergonémicas en el area de contr
Autor: Sanchez, M. (2019)

de calidad.

Figura 11. No existe el disefio ergonomico adecuado en el puesto de trabajo.
Autor: Sanchez, M. (2019)

No obstante, debido a las posiciones inadecuadas y riesgosas en el puesto de

trabajo Del area de control de calidad, como se observo, Dicha situacion ha
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ocasionado a M & F Pack C.A., costos adicionales por el pago que se generan con los
reposos de los trabajadores, faltas por razones de enfermedad justificada, siempre y
cuando el trabajador lo notifique y justifique con los reposos correspondientes o

justificativos médicos.

CENTRO POLICLINICO VALENCIA

DEPARTAMENTD DE TRAUMATOLOGLA Y ORTOPEDIA
D, Carlos Rubdén Blasco. Or-, Franchico Maniner. DR, Rerato Zaffalon
. Anlonkc &. Ferndndes B. Dr, Gilberto Ojeda 5. Dr, Rubén Limas
. Antoedo Bricefho, Dra, Resa Elena Silva W Ov, Rdmeba Espinal. Dra. Lourdes Aoulfia B

Dire. Luisa Rigolls, Dr. Fernando Guarda, Dr, Luds Otin. Dr. Luls Sinche:

e —————
INFORME MEDICO

NOMBRE: ANA MARTA
APELLIDC: SARARIEGE MEDINA
CEDULA: 12,318 479

EDAD: 41 afios

HISTORIA: 47663

Se trats de paciente quien acude & consulta el dla de hoy 03/08/2011 con lumbalgia severa
posterior a esfuerto y parestesia miembro Inferior lzguierdo, que le impide realizar sus actividades
& incluso permanecer de pie,

: S presenta &n una posicion antiigica lumbar, con dolor & I palpacion ce la
columna y paravertebral, Latsegue [+], ROT
i) migmibeo inferior inquierda, aquilimo marcha punta-talén, dodor 3 los movimdentos e rotackin
del drea lumbar baja con d¥ficultad para ls extensién complata de la misma.

A - S evidencia rectificaciin de la lordasis lumbar, con disminucidn de
los espacios y L5-51 con signos de Discopatia a ese nivel
AL ESTUDIO DE RESONANCIA MAGNETICA: Hernia discal L1 51 extruida.
1BX;

1. LURMBALGIA SEVERA.
1. HERNIA DISCAL LS 51 RECIDIVANTE
3. INESTABILIDAD LS 51

Persiste dolor incapacitante dorso-lumnbar que impide estar mucho tiempo de ple o sentado, no
puede levantar objetos pesados. Se indica reposo desde of QL1218 hasta 30/13/18 con
reintegro ol 02/00/2019 sufeto a revaluacicn,

Amerita iniciar plan de Rehabllitacién y Fisiatria de columina.

S recombenda Hidroterapla en piscina,

i

Pl
DR. RUBEN A LIMAS T
o Pagina web GalenQnline.cym/ DrRubanLimas.com.ve

\

Valencia, 01 de iclembre de 2018,

Dr. 1 1as T
DPECA
AL ODELLA
llﬁlh.-. em mnd®

Ay, Carabobo, Urb. La Vita, Torne C. B, Valencia, Edo. Caraboba, Venezuela 20020
Tedds.: 53.241.40.66/ 820, 26.78 /820.26.74
Direcaoe: B23.79.52/ 824.50.38 Fax: 58-241 311.64,15/824.21.12
E-mailtraumacpcant pve.net

Figura 12. Reposo justificado de trabajador del Area de Control de Calidad
Fuente: Empresa M & F Pack C.A., (2019)

En la Figura 12 se presenta un reposo medico prescrito por un médico
particular, es importante destacar que el mismo debe ser debidamente avalado por la
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Institucion Venezolano de los Seguros Sociales (IVSS) a través de la forma 14-73
para emitir la Certificacion de Incapacidad Temporal. En este respecto, el Articulo 79
de la LOTTT establece que “la enfermedad como una causal de falta justificada al
trabajo y que el trabajador deberd informar, siempre que no existan causas que lo
impidan se debe notificar inmediatamente al empleador la causa que le imposibilite
asistir al trabajo”

Y el Articulo 37 del Reglamento de la LOT, establece que “el trabajador
debera notificar al empleador dentro de los 2 dias habiles siguientes, la causa que
justificare su inasistencia al trabajo”. Estas afecciones producen a la empresa M & F

Pack C.A., pérdidas econdmicas y provocan mayor ausentismo en sus puestos de

trabajo.
. =

COMTROL DE ASISTEMCIA,

CURS0 "ERGOMNOMIA ¥V LAS DUEMNAS FOSTURLS FMN EL PUESTO CHE TELA A5

Foche: SARADD 127080 2018,
Largmrr COMED DR
Hora: DESCHE LAS SISy A HASTA LAS 3TN B

Tis SENACES ] ENg. PLEFY PO s

i nn—br\-vnn-llhl-::“h. : 11 Crapn s (SRS | Wi a1 T:I’::r:::"
1 |ECwIn PERETRA PR L CEIEN ﬁ_{f < E e =
[t ] o
POCOINTERES ENASISTIR  @ion | [ | —
1o — Bl Lo fH ooy
DE 23 INVITADOS el g
i SOLO 8 ASISTIERON S 25
b
LOS CURSOS DEBEN SER %ﬁ =
ORIENTADOS AL DESARROLLO ot o™= 5.
DEL INDIVIDUO Y SUS s e e e r—
INTERESES | e E

Figura 13. Poco interés del personal de control de calidad para asistir a los cursos de
Adiestramiento en Seguridad y Salud Ocupacional
Fuente: Empresa M & F Pack C.A., (2019)
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4.1.8 Ausentismo
Se define como el porcentaje de incumplimiento de los empleados al no asistir
una o mas horas en su lugar de trabajo durante el periodo operativo del area en un

mes de trabajo. Este parametro se calcula mensualmente. Se basa en la ecuacion:

Ausentismo= (Au/pda)*100

Donde:
Au: corresponde al numero de empleados ausentes en un area.
Pda: se refiere al nimero de empleados pertenecientes a esa misma area.
Caélculo de Ausentismo del personal que labora en el area de control de calidad
de la Empresa M & F Pack, C.A. para el mes de Junio del 2019:

Ausentismo= (Au/pda)*100
Ausentismo= (5/8)*100
Ausentismo= 62.50%

El porcentaje de ausentismo dentro del area caso en estudio, representa un
62.50% . En su mayoria por presentar trastornos musculo-esqueléticos.
4.1.9 Lay- Out actual de la Empresa M & F Pack, C.A.

Lay- Out actual

A continuacién se presenta la descripcién del Lay- Out actual de la Empresa M

& F Pack, C.A., que se muestran en la Figura 14. En las que se observan todas las
areas productivas de la organizacion, también se destaca el area objeto de estudio,
Departamento de Control de Calidad. Por otro lado, se debe comentar que existe un
desconocimiento de las rutas de evacuacién, puesto que no se ha divulgado
adecuadamente las mismas en caso de accidentes graves, incendio o derrames

toxicos.
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MAPA M&F PACK, C.A.
RUTA DE EVACUACION EN CASO DE EMERGENCIA
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Figura 14. Lay- Out actual de la Empresa M & F Pack, C.A.

Fuente: Empresa M

& F Pack C.A., (2019)
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4.1.9 Descripcién de los elementos constructivos y materiales contenidos en el
Area de Control de Calidad de la Empresa M & F Pack, C.A.

A continuacion se presenta una descripcion de los elementos constructivos y
materiales contenidos en el Area de Control de Calidad de la Empresa M & F Pack,
C.A., los cuales son: (Ver Tabla 2).

Tabla 2. Elementos constructivos y materiales contenidos en el Area de Control

de Calidad de la Empresa M & F Pack, C.A.

MsF

AREA DE CONTROL DE CALIDAD
DE LA EMPRESA M & F PACK, C.A.

PACK ..

Estructura: Por las caracteristicas observadas en el &rea de control de
calidad de la empresa M & F Pack, C.A. la estructura es de
concreto, con paredes de blogueo y con buen acabado de
pintura.

Fachada: Se observa vidrio templado
Techo: Techo cubierto, material estructural concreto y con laminas

de anime.

Paredes interiores:

Estuco y pintura, divisiones en vidrio templado

Puertas: Madera
Pisos: Zonas en baldosa: brillante y otras areas en cemento
Huminacién: Tubos fluorescentes, adosados al techo
Telefonia: Red de cableado telefonico publico, con acometidas

Energia eléctrica:

Red de cableado publico con acometida y redes internas con
polo a tierra

Agua:

Red de acueducto publico y red interna de tuberia con
suministro a bafios (servicios sanitarios).

Material combustible

Combustibles

Madera (‘algunos muebles y escritorios)
Carton papel (cajas, carpetas)
Anime (Lamina de anime (Cielo raso-techo)

Autor: Sanchez, M. (2019)
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4.1.10 Descripcion de los equipos de proteccion personal del area de control de
calidad en la empresa M & F Pack, C.A.

En laempresa M & F Pack, C.A., se completa el disponer en el lugar de trabajo
de los dispositivos de uso individual, es decir, de los equipos de proteccidn personal
destinados a proteger la salud e integridad fisica del trabajador en sus puestos de
trabajo, segun la Norma Covenin 2237-85. Sin embargo, no estan siendo utilizados
con la debida consciencia por parte de los operarios a la hora de realizar sus
actividades diarias de trabajo. En este caso se proceden a detallar a continuacion los
respectivos. (Ver Tabla 3).

Tabla 3. Equipos de proteccion personal dotados a los trabajadores del area de

control de calidad en la empresa M & F Pack, C.A.

EQUIPOS ESPECIFICACION JUSTIFICACION DEL USO
- Punta de hierro.
BOTAS DE SEGURIDAD |. Syela engomada. Exposicion a caida de objetos
- Anti reshalante.
FRANELADE TELADE |- Uniforme asignado por Ia Ropa de trabajo
ALGODON Y PANTALON DE Empresa (uniforme)
JEAN
GUANTES DE SEGURIDAD |-  Guante de punto Proteccion de las Manos
LENTES - Lentes de seguridad e Proteccion de la vista
impacto
PROTECTOR
RESPIRATORIO ANTI |- Mascarilla anti polvo. Proteccion respiratoria.
POLVO Y CON FILTRO

Autor: Sanchez, M. (2019)

4.1.11 Resultados del cuestionario de dafios a la salud y exposicion a riesgo
aplicado al personal del area de control de calidad de la empresa M & F Pack,
C.A.

Para la realizacion de este proceso, también se aplicO un cuestionario
(CUESTIONARIO DE DANOS A LA SALUD Y EXPOSICION A RIESGO) al
personal que labora en el area de control de calidad de la empresa M & F Pack, C.A.,
dicho instrumento permitié identificar sintomas y factores de riesgo existentes en los

puestos de trabajo seleccionados para su analisis. El cuestionario fue aplicado de
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manera voluntario y el tratamiento de los datos fue confidencial, los mismos

aportaron una valiosa informacion a la investigacion. (Ver Cuadro 3).

Cuadro 3. Resultado del cuestionario de dafios a la salud y exposicion a riesgo
aplicado al personal del area de Control de Calidad de M & F Pack, C.A.

TOTAL N=8 %
DATOS PERSONALES Y LABORALES
1. Eres:
Hombre 3 37.5%
Mujer 5 62.5%

2. ¢ Qué edad tienes?
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Cuadro 3. Resultado del cuestionario de dafios a la salud y exposicion a riesgo
aplicado al personal del area de Control de Calidad de M & F Pack, C.A.

(Continuacién)

9. ¢Existen las sefializaciones de
seguridad e higiene, en su area de

trabajo?

Si 3 37.5%
No 5 62.5%
10. ¢Dispone de extintores en su area de

trabajo?

Si 1 12.5%
No 7 87.5%

11. ¢Ha sufrido lesiones por las
condiciones inseguras en su puesto de

trabajo?
Si 7 87.5%
No 1 12.5%

12. ¢Considera que en su ambiente de
trabajo, existen factores que ocasionen
riesgos laborales?

Si 7 87.5%
No 1 12.5%

13. ¢Su ambiente de trabajo reltne las
condiciones de orden y limpieza
necesarias para evitar accidentes

laborales?
Si 1 12.5%
No 7 87.5%

14. ¢Los delegados de prevencién
realizan inspecciones rutinarias, con el
proposito de verificar las condiciones

laborales?
Si 1 12.5%
No 7 87.5%

Fuente: Empresa M & F Pack C.A., (2019)
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DANOS A LA SALUD DERIVADOS DEL TRABAJO

15. Para cada zona corporal

indica si tienes MOLESTIA O DOLOR,
FRECUENCIA, si te ha IMPEDIDO REALIZAR TU TRABAJO ACTUAL vy si esa

Su

molestia o dolor se han producido COMO CONSECUENCIA DE LAS TAREAS
QUE REALIZAS EN EL PUESTO.

. JTienes molestio o | 4Con qué frecuencio? | ¢Te ha Impedido - J5e ha producida
dolor en esia zona? olguna vez realizar fu | como consecusncia de
TRABAJD ACTUAL? | las fareas del PUESTO
MARCADO?
Molestic  Dolor | Awveces Muchos 8l 8l
Veces
Cuellg,
Moy | 0 | o & 0
" espalda dorsal
I/ B\ Espolda ;
[\l v o| ¥ @ v
Q\ /ﬂ Godcs v o v - v ]
'y Manos yio v
'WI‘ mufiecas L U Q( /
w Piernas V/ [] B Q/ B /
¥ | W
Jl Rodillas ‘/ | ‘./ (

-

v

Fuente: Empresa M & F Pack C.A., (2019)
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Cuadro 4. Frecuencia de las molestias o dolores en las distintas partes del cuerpo

como consecuencia de las tareas que realizas en el puesto. (Area de Control de
Calidad de M & F Pack, C.A))

Cuello hombros

ylo 4 4 5 3 6 2
espalda dorsal

Espalda lumbar 3 5 4 4 7 1
Codos 8 0 2 6 4 4
Manos y/o mufiecas 2 6 6 2 5 3
Piernas 8 0 4 4 3 5
Rodillas 5 3 8 0 5 0
Pies 4 3 4 4 5 3
Total 4 |2 33 23 35 18

Fuente: Empresa M & F Pack C.A., (2019)
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POSTURAS Y ACCIONES PROPIAS DEL TRABAJO

Contesta a cada pregunta SIEMPRE EN RELACION CON UNA JORNADA
HABITUAL EN EL PUESTO DE TRABAJO.

16. ¢Durante CUANTO TIEMPO tienes que trabajar adoptando o realizando estas

postu ras?
Nunca/Menos  Enire 30 minufos  Enfre 2 y 4 horas ~ Mds de 4 horas
de 30 minutos y 2 horas
' Sentada (Sillo, faburete, vehiculo,
apoyo lumboar, etc.) O / O

De pie sin andar apenas ] / L] |

Cominando ( O O ]

Caminando mienfras subo o bajo niveles /
diferentes (peldofios, escolera, rampa, efc.) L]

| De rodillos/en cuclillas e O [l [
y 3

Tumbado sobre la espalda o sobre un lado

Fuente: Empresa M & F Pack C.A., (2019)

Cuadro 5. Frecuencia del tiempo de exposicién en las posturas

Frecuencia
Nunca/Menos Eptre & Entre2y | Masde4
. minutos y
de 30 minutos 2 hor 4 horas horas
Parte del Cuerpo oras
Sentado (silla, taburete, vehiculo, ) 3 2 1
apoyo lumbar, etc.
De pie sin andar apenas 0 4 0 4
Caminado 5 3 0 0
Caminando mientras (peldafios, 4 3 1 0
escalera, rampa, etc.
De rodillas/en cuclillas 6 2 0 0
Tumbado sobre la espalda o sobre un
8 0 0 0
lado
Total 25 15 3 5

Fuente: Empresa M & F Pack C.A., (2019)
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17. ;Durante CUANTO TIEMPO tienes que trabajar adoptando o realizando estas
posturas de CUELLO/CABEZA?

Esta postura, itienes que
REPETIRLA cada pocos segundos,
0 MANTENERLA FIJA un tlempo?
Nunca/ Enfre 30 Entre 2y 4 Mds de 4 La repito La mantengo
Menos de  minutos y 2 horas horas fija
30 minutos horas
= Inclinar el { {
cuello/cabeza O O O [
hacio delante
Inclinar el
" cuello/cabezo 0 J 0 l { =
hacia atras
Inclinar el
P cuello/cabeza { {
‘ hacia un lodo o — — — -
ambos
Girar el V | O { O
‘ cuello/cabeza =

Fuente: Empresa M & F Pack C.A., (2019)

Cuadro 6. Frecuencia del tiempo de exposicion en las posturas de
CUELLO/CABEZA

Inclinar el

cuello/cabeza hacia 7 1 0 0 8 0
delante

Inclinar el

cuello/cabeza hacia 3 5 0 0 8 0
atras

Inclinar el

cuello/cabeza hacia un 8 0 0 0 8 0
lado 0 ambos

Girar el cuello/cabeza 6 2 0 0 8 0
Total 24 8 0 0 32 0

Fuente: Empresa M & F Pack C.A., (2019)
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18. ¢(Durante CUANTO TIEMPO tienes que trabajar adoptando o realizando estas
posturas de ESPALDA/TRONCO?

Esta postura, itienes que
REPETIRLA cada pocos segundos,
o MANTENERLA FlJA un tiempo?
Nunea/ Entre 30 Enfra 2 y 4 Mas de 4 La repito Lo mantengo
Menos de  minutos y 2 horas horas fija
30 minutos horas
Inclinar la
L espaldaftronco O 0 0 O
hacia delante
~p Inclinar la
P espalda/ionco O O O { 0
hacia atras
= Inclinar la
espalda/tronco { {
/‘ hacia un lado o = 0 Ml 01
ambos
Girar o o v, O v O
é\ espalda/tronco

Fuente: Empresa M & F Pack C.A., (2019)

Cuadro 7. Frecuencia del tiempo de exposicion en las posturas de
ESPALDA/TRONCO

Inclinar la

espalda/tronco hacia 4 3 1 0 7 1
delante

Inclinar la

espalda/tronco hacia 8 0 0 0 8 0
atras

Inclinar la

espalda/tronco hacia 6 2 0 0 8 0
un lado o ambos

Girar el cuello/cabeza 5 2 1 0 8 0
Total 23 7 2 0 31 1

Fuente: Empresa M & F Pack C.A., (2019)
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19. ¢;Durante CUANTO TIEMPO tienes que trabajar adoptando o realizando estas
posturas de HOMBROS, MUNECAS Y TOBILLOS/PIES?

Esta postura, jlienes que
REPETIRLA cada pocos A
o MANTENERLA FIJA un tiempo?
Nunca/ Entre 30 Enfre 2y 4 Mas de 4 La repito La mantengo
Menos de  minutos y 2 horas horos fija
30 minutos horas
Las manos por
= encimo de lo
cobeza o los O 0 { O V =
codos por encima
de los hombros
Una o ambas
muniecos doblodos
==, hacia aniba 0 v ]!/
n hocia abajo, hacia 0 U u |
los lodos o giradas
(giro de anfebrazo)
el o o o o | o oo

Fuente: Empresa M & F Pack C.A., (2019)

Cuadro 8. Frecuencia del tiempo de exposicion en las posturas de HOMBROS,
MURNECAS Y TOBILLOS/PIES

Las manos por encima

de la cabeza o los codos 2 2 2 2 6 2

por encima de los
hombros.

Una 0 ambos mufiecas
dobladas hacia arriba o
hacia abajo. Hacia los 5 2 1 0 8 0
dos lados o giradas
(giro de antebrazo)

Ejerciendo presion con 2 0 0 0 2 0
uno de los pies
Total 9 4 3 2 16 2

Fuente: Empresa M & F Pack C.A., (2019)
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20. ¢Durante CUANTO TIEMPO tienes que trabajar realizando estas acciones con
las MANOS?

Nunco/Menos de  Enire 30 minutos Enfre 2 y 4 horas ~ Mas de 4 horas
30 minutos y 2 horas
Sostener, presionar o levantar / —
objetos o herramientas con los 0 O O
~  dedos en forma de pinza
Agarrar o sujetar con fuerza
objetos o herramientas con las O v O O
manos
; Utilizar de manera intensiva los
- dedos (ordenador, controles,
\ botoneras, mando, calculadora, . O { L]
 caja registrodora, efc.)

Fuente: Empresa M & F Pack C.A., (2019)

Cuadro 9. Frecuencia del tiempo en el trabajo realizando estas acciones con las
MANOS

Sostener, presion o levantar
objetos o herramientas con los 5 3 0 0
dedos en forma de pinza

Agarrar o sujetar con fuerza

objetos o0 herramientas con las 4 2 2 0
manos.
Utilizar de manera intensiva los
dedos (ordenados, contrales, 2 1 3 2

botones, mando, calculadora, caja
registradoras, etc.

Total 11 6 5 2
Fuente: Empresa M & F Pack C.A., (2019)
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21. En general, ¢;como valorarias las EXIGENCIAS FISICAS DEL PUESTO DE
TRABAJO?

TOTAL | N=8 | %
Muy bajas - -
Bajas 2 25%
Moderadas 4 50%
Altas 2 25%
Muy altas - -

Fuente: Empresa M & F Pack C.A., (2019)

Cabe sefialar, que segun la informacion aportada por el personal del area de
Control de Calidad de la empresa M & F Pack C.A., basado en las interrogantes del
CUESTIONARIO DE DANOS A LA SALUD Y EXPOSICION A RIESGO., dicho
instrumento revel6 las molestias, sintomas y factores de riesgo existentes en los
puestos de trabajo, puesto 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.
4.1.12 Resumen de las debilidades encontradas en el &rea de Control de Calidad
de laempresa M & F Pack, C.A.

Mesa de trabajo o superficie de apoyo que no tiene el disefio ergonémico
adecuado para resguardar la salud laboral de los trabajadores. En este caso las
actividades de los trabajadores en el area de Control de Calidad de la empresa
M & F Pack, C.A. se realizan de pie y en la actualidad se maneja una
superficie de apoyo de 93 cm de altura.

Posiciones disergondmicas en el &rea de Control de Calidad que son
inadecuadas y riesgosas, con inclinaciones del trono de 45 ° y 125°,
generando como consecuencias trastornos muasculo esqueléticos (TME) y
lesiones musculo-tendinosas (LMT) en los trabajadores.

Falta de silla con disefio ergonémico, que permita la movilidad de la espalda y
de las piernas, asi como adaptarse a los movimientos del trabajador.

Falta de orden y limpieza en el espacio de trabajo que genera una serie de

problemas que redundan en una falla de la productividad.
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Falta de letreros de sefializacidn en los extintores en el area de trabajo.

Falta de verificacion de la fecha de caducidad de los extintores.

Falta de actualizacion de la cartelera sobre las estadisticas de accidentes y
sefializar adecuadamente en la misma el Comité de Seguridad y Salud Laboral
para mantener informacion actualizada de las acciones que se llevan a cabo en
materia de seguridad e higiene en el trabajo.

Falta de implementacion del Plan de Adiestramiento en Seguridad y Salud
Ocupacional, a todo el personal de la empresa, a fin de dar cumplimiento a las
16 horas trimestrales de capacitacion establecidas en la Ley.

Poco interés del personal de la empresa en la asistencia de los cursos
“ergonomia y las posturas en el puesto de trabajo”.

No se ha divulgado adecuadamente las rutas de evacuacion en caso de
accidentes graves, incendio o derrames toxicos a todo el personal de la
empresa M & F Pack, C.A.

Los delegados de prevencion no realizan inspecciones rutinarias, con el
propdsito de verificar las condiciones laborales.

Se constatd 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
control de calidad. 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 informacién

estos no los utilizan a la hora de realizar sus actividades diarias de trabajo.

4.2 FASE 1. Anélisis del diagnostico de la situacion actual en el Departamento
de Control de Calidad de la Empresa M & F Pack, C.A.

En esta fase se encontraron las causas que originan los problemas bajo estudio,
definiendo las raices de las mismas, mediante la aplicacién de herramientas de
ingenieria industrial, por lo que se analizaré bajo las actividades, que se describen a

continuacion.
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4.2.1 Anélisis de Seguridad en el Trabajo (AST)

Realizacion de una evaluacion de los riesgos en el puesto de trabajo: En esta
parte del estudio se identificaron los riesgos utilizando el AST que sirve para
determinar ain mas las condiciones de trabajo actuales del area de Control de
Calidad de la empresa objeto de estudio.
Valorar los riesgos definidos en el areas y puesto de trabajo, utilizando los
siguiente indicadores:

Nivel de Riesgo.

Nivel de Probabilidad.

Nivel de Consecuencia.

Nivel de Deficiencia.

Nivel de Exposicion.

Entonces para la realizacion del Andlisis de Seguridad en el Trabajo (A. S. T.),
en laempresa M & F Pack, C.A., para identificar los riesgos presentes en los diversos
procesos realizados en el area de Control de Calidad de la misma, se procedi6 a la
elaboracion de una evaluacién de los riesgos ocupacionales mediante los criterios
establecidos en la Norma COVENIN 4004-00, esta describe los elementos que
deberian componer un Sistema de Gestion para la Seguridad e Higiene Ocupacional,
en lo sucesivo a continuacién se presentan en la Tabla 4 los niveles de riesgos para la
toma de decisiones.

Tabla 4 Niveles de Riesgos

Norma Covenin Severidad (Consecuencias)

4004-00 Ligeramente dafiino Dafiino Extre(;r;%ciir? cr)n ente
Baja Riesgo Trivial Riesgo Tolerable Riesgo Moderado

Probabilidad Media | Rjesgo Tolerable | Riesgo Moderado | Riesgo Importante

Alta Riesgo Moderado | Riesgo Importante | Riesgo Intolerable

Fuente: Norma Covenin 4004-00
Dentro de este contexto, se concluye cada una de las evaluaciones de riesgo,

segun la Norma Covenin antes descrita, en el formato se detalla la probabilidad,
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severidad y estimacion del peligro en la empresa M & F Pack, C.A., durante la
realizacion de las actividades del personal del area de Control de Calidad. La
evaluacion de los riesgos se ejecutd segun la escala presente en el formato. (Ver
Tabla 5).

Tabla 5 Criterio para la toma de decisiones
RIESGOS ACCION Y TEMPORIZACION

TRIVIAL No se requiere accion especifica.

No se necesita mejorar la accidn preventiva, sin embargo se deben
considerar soluciones mas rentables o mejoras que no supongan una
TOLERABLE | 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
MODERADO implantarse en un periodo determinado.

Cuando el riesgo moderado estd asociado con consecuencias
extremadamente dafias, se precisas una accion posterior para
establecer, con mas precision, 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 que
se precisen recursos considerables para controlar el riesgo.

IMPORTANTE [*P | bara con %o
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 el
INTOLERABLE |riesgo. Si no es posible minimizarlo, incluso con recursos limitados,

debe prohibirse el trabajo.

Fuente: Norma Covenin 4004-00
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PROPOSITO GENERAL DEL AREA DE CONTROL DE CALIDAD DE LA
EMPRESA M & F PACK, C.A.

Garantizar mediante la realizacién de Analisis Fisico- Quimicos de todas las
materias primas, productos en proceso, material de embalaje y producto terminado a
utilizarse o generados en el proceso productivo, que cumplan con las Normas
establecidas de Calidad, dando estricto cumplimiento a los procedimientos,
parametros de operacion, practicas higiénicas y de Seguridad establecidos por la
Empresa M & F Pack, C.A.

FUNCIONES ESPECIFICAS:
Tomar las muestras de materia prima, material de embalaje, producto en
proceso y/o terminado requeridos para hacer los analisis correspondientes.
Registrar correctamente los datos inherentes a la recepcidn, proceso y
almacenamiento de materia prima, en los formatos respectivos para asegurar
la trazabilidad del proceso, y luego vaciar al sistema correspondiente.
Monitorear los parametros para el control de procesos en la produccion.
Realizar la liberacion las materias primas, productos en proceso, insumos,
materiales y/o producto terminado si cumplen con los pardmetros de
aceptacion indicados en el Plan de Muestreo.
Realizar calibracion de los equipos de laboratorio segun los pasos descritos en
el Manual de Procedimiento e Instructivos.
Realizar la preparacion de reactivos y/o soluciones, la rotulacion y
trazabilidad respectiva.
Realizar los inventarios de utensilios y equipos de laboratorio, reactivos e
INsSumos.
Recibir y registrar las devoluciones de productos terminados, evaluando las

causas de las mismas, para la toma de acciones correctivas.
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Monitorear el cumplimiento del Plan de Limpieza de planta segun lo
establecido en el manual de limpieza, asi como el monitoreo de los productos
de limpieza y desinfeccion utilizados.
Velar por el cumplimiento del Programa de Control de Plagas, participacion
en las fumigaciones y otras actividades inherentes.
Reportar las desviaciones detectadas en el proceso, asi como, situaciones y
condiciones inseguras en el area de trabajo.
Contribuir en el mantenimiento, orden, higiene de las areas, herramientas y/o
equipos empleados en la ejecucion de actividades.
Divulgar constantemente las buenas practicas de fabricacion, propiciar
campafias de concientizacion de Seguridad Laboral.
Velar por el cumplimiento con las Normas de las Buenas Practicas de
Fabricacion, tales como el uso adecuado del uniforme y los equipos de
proteccion personal entre otras.
Cumplir con las normas de Higiene, Seguridad Industrial y Salud
Ocupacional.
Participar en los programas de actualizacion y capacitacion que sean
auspiciados por la Empresa.
Apoyar en cualquier otra labor consona o similar que le sea asignada por su
jefe inmediato.
Contribuir activamente, con el buen uso de instalaciones, asi como con el
orden y limpieza, tanto de los equipos de su responsabilidad, como en las
areas asignadas.
4.2.2 Analisis de los riesgos en cada uno de los puestos de trabajo del
departamento de control de calidad de la empresa M & F Pack, C.A.
Ahora bien, se procede a presentar los respectivos andlisis de los riesgos en cada
uno de los puestos de trabajo del departamento de control de calidad de la empresa M
& F Pack, C.A., caso en estudio. (Ver Cuadros 10 al 13).
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Cuadro 10. Anélisis de Seguridad en el Trabajo (AST)

F & CcODIGO: PAGINA:
M& ANALISIS SEGURO DE TRABAJO AST-D-07-001 | Pagina 1 de 2
ACd B . .
JEFATURA: GERENTE GENERAL | DEPARTAMENTO: CONTROL DE CALIDAD
. EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL: botas de seguridad, lentes de | FECHA: @
CAIREIOF idad, bata de laboratorio, guantes d illa de proteccion | SEP-2019 AST N°001
JEEE DE CONTROL DE CALIDAD ?:sg;rr; tgri’a ata de laboratorio, guantes de neopreno y mascarilla de proteccion -

DESCRIPCION DE LA | TIPO DE FUENTE
TAREA RIESGO AGENTE GENERADORA EFECTOS DE SALUD RECOMENDACIONES
Traslado a la empresa. Vehiculo motor. Traumatismos, golpes, Caminar por el paso peatonal indicado y no correr.
Marcaje de entrada y Transporte pablico. torceduras, fracturas, Estar atento de donde pisa y los alrededores por
salida. Arrollamiento. Puerta de entrada. hematomas. donde se transita.
Traslado al puesto de Caida de un mismo nivel. Caminar apresurado Cortadas, heridas Caminar con precaucion. No saltar ni correr.
trabajo. Caida de diferente nivel. Correr. abiertas. Subir y bajar las escaleras con precaucién y usando
Golpeado por. Saltar. Estrés y fatiga. el pasamanos.
Enciende la Golpeado contra. Pisq r_esbala_ldizo. Dolores musculares de Mantener el area de trabajo en buen estado de
computadora para Atr_apado entre. Posiciones incomodas. espalda, piernas y limpieza y orden _ )
realizar labores Fisico Ru!do. _ Aga_charse. brazos. Aprove(_:har los espacios entre las lineas
pertinentes al cargo. Caida de _objetos. Inclln_arse. Dplor_ de (_:z?bez_a. productivas. 3 _ _
Coordinar, verificar y Arrollamiento por paso de Desnlve_les. o Disminucion visual. Prest:clr atenc_lon_al trabajo realizado. o
controlar ' ol mont_acar_gas. Instalaciones eléctricas Torpedurag._ Segu!r las indicaciones del procedimiento de
cumplimiento de las | Mecnico lluminacion. . en mal estado. Lesmnes_ﬂsmas trabajo. . _ o
especificaciones  de anta_cto con  corriente Calor generado por secun_danas._’ Tener precaucion con los equipos y maquinaria
calidad  desde  la eléctrica. procesos productivos. Deshidratacion, mareos. en funcionamiento. _ o
recepcion de materia Rmdo_ generado_por Quemadur_as por No tener contacto con equipos, maquinas y
: maquinas y equipos. electrocucion. material de trabajo.
prima hasta el

despacho de producto
terminado.

Trabajos realizados
por operadores en las
mezzaninas de planta.

del Paso montacargas.

Traumatismos sonoros.

Estar atento al paso del montacargas.
Utilizar los equipos de proteccién adecuados al
area donde realice la supervision.

Autor: Sanchez, M. (2019)
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Cuadro 11. Anélisis de Seguridad en el Trabajo (AST)

M&F ; CcODIGO: PAGINA:
ANALISIS SEGURO DE TRABAJO AST-D-06-002 | Pagina 2 de 2
JEFATURA: GERENTE GENERAL DEPARTAMENTO: CONTROL DE CALIDAD
CARGO: ANALISTA DE CONTROL | EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL.: botas de seguridad, lentes de FECHA:
DE CALIDAD seguridad, bata de laboratorio, guantes de neopreno y mascarilla de proteccion SEP 201'9 AST N° 2
respiratoria.
DESCRIPCION DE TIPO DE FUENTE
LA TAREA RIESGO AGENTE GENERADORA EFECTOS DE SALUD RECOMENDACIONES
Tomar las muestras Disposicion del areade |  Traumatismos
de materia prima, Golpeado contra. trabajo. generalizados Prestar atencion al trabajo realizado.
material de Fisico Golpeado por. Herramientas y Contusiones, N Seguir las indicaciones del procedimiento de
embalaje, producto Mecanico Atrapado por. equipos en | aplastamiento, asfixia. trabajo. .
n r /o movimientos. Fracturas, hematomas, Usar el equipo de proteccion recomendado.
€n ~ proceso y Atrapado entre. ,
terminada. esguinces y torceduras.
Realizar los analisis Derrames de | Dolor de  cabeza,
correspondientes a la sustancias quimicas. picazén, ardor, alergia,
matef!al P”mda, Contacto con sustancias Contacto con quimicos etc. Prestar atencion al trabajo realizado.
materia e Lo . L resentes en planta Ahogo,  nduseas Seguir las indicaciones del procedimiento de
embalaje, producto Quimico nocwas-? irritantes. glmacén. P y maregos. y tra%ajo. P
en  proceso  y/o Inhalacion de polvos. Liquidos y polvos. Lesiones fisicas |  Conocer las hoja de seguridad de los productos
terminado. secundarias, Usar el equipo de proteccion recomendado.
Realizar la quemaduras.
preparacion de Dolores musculares de | Realizar el levantamiento de carga de la manera
reactivos ylo Posturas disergonémicas. Mala posicion a la espalda, piernas vy correcta.
soluciones, la hora de realizar | brazos. Realizar pausa activa de relajacion en cuellos,
rotula(_:lpn Y | Emgondmicas trabajos Discopatia cervical o brazos, caderas y espalda.
trazabilidad lumboar. Adoptar posiciones corporales comodas.
respectiva. Lumbago y hernias.

TMEy LMT

Autor: Sanchez, M. (2019)
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Cuadro 12. Proceso General de Evaluacion de Riesgos (SGSHO)

MsF

PACK ..

EVALUACION DE RIEGOS

HOJA 1 DE 2

EMPRESA: M & F PACK, C.A.

PUESTO DE TRABAJO: JEFE DE CONTROL DE CALIDAD

N° DE TRABAJADORES: UN (01) TRABAJADOR

NORMA COVENIN

4004 — 2000

FECHA:
SEPTIEMBRE 2019

Actividades Pel_igro Probabilidad Severidad Estimacion del riesgo
Identificado B M [A|]LD|[D]|] ED [T [TO | M I IN
Traslado a la
empresa. X X X
Marcaje de Arrollamiento.
entrada y salida. Ruido. X X X
Golpeado por.
Traslado al Golpeado contra
puesto de trabajo. Contacto con X X X
corriente eléctrica.
Enciende la
computadora para
realizar labores
pertinentes al X X X
cargo.
Coordinar, Caida de un mismo
verificar y nivel.
controlar el Caida de diferente
cumplimiento de nivel.
las Golpeado por.
especificaciones Golpeado contra.
de calidad desde Atrapado entre.
la recepcion de Caida de objetos. X X X
materia prima Arrollamiento por
hasta el despacho paso de
de producto montacargas.
terminado. Contacto con
corriente eléctrica.
Ruido.

Autor: Sanchez, M. (2019)
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Cuadro 13. Proceso General de Evaluacion de Riesgos (SGSHO)

MsF

PACK ..

EVALUACION DE RIEGOS

HOJA 2 DE 2

EMPRESA: M & F PACK, C.A.

PUESTO DE TRABAJO: ANALISTA DE CONTROL DE CALIDAD

N° DE TRABAJADORES: SIETE (07) TRABAJADORES

NORMA COVENIN
4004 — 2000

FECHA:
SEPTIEMBRE 2019

Actividades Pel_igro Probabilidad Severidad Estimacion del riesgo
Identificado B M |[A|LD|[D| ED [T [TO| M I IN
Tomar las muestras
de materia prima, | Golpeado contra.
material de Golpeado por.
embalaje, producto Atrapado por. X X X
en proceso y/o Atrapado entre.
terminada.
Realizar los
analisis
correspondientes a Contact_o con
la materia prima sustancias
) ' nocivas e X X
material de irritantes. X
embalaje, producto Inhalacion  de
en proceso y/o polvos
terminado
Realizar la
preparacion de
reactivos y/o
solucionesy la : Postu,r as X X X
: disergonémicas
rotulacion y
trazabilidad
respectiva.

Autor: Sanchez, M. (2019)
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4.2.3 Método R.E.B.A
Para el analisis del trabajo en cuanto a postura del personal del area de Control
de Calidad, desde el punto de vista ergondémico se toma como referencia el método
R.E.B.A, el cual permiti6 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 valoracion final de la postura, como la carga o fuerza manejada,
el tipo de agarre o el tipo de actividad muscular desarrollada por el trabajador.
Procedimiento para la aplicacion del método R.E.B.A en los puestos de trabajo
del area de control de calidad de la Empresa M & F Pack, C.A.
Captar la posicion de los segmentos corporales (para lo cual se puede acompariar
de los registros fotograficos para facilitar la identificacion):
GRUPO A: CUELLO, PIERNAS Y TRONCO.
GRUPO B: BRAZO, ANTEBRAZO Y MUNECA, pudiendo evaluarse uno
0 ambos lados de la extremidad superior.
Identificar otros aspectos asociados a la postura en cuestion:
FUERZA / CARGA (fuerza que se le aplica o carga que se maneja).
AGARRE (tipo de actividad muscular desarrollada: Estatica, dindmica,
cambios posturales grandes y rapidos o base inestable).
Obtener las puntuaciones individuales para cada segmento del grupo A y del
grupo B mediante en la Tabla “A”.
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.
Obtener la puntuacion de la FUERZA / CARGA, y sumarlo al valor resultante de
la tabla A para obtener la puntuacién A.
Obtener la puntuacion del AGARRE, y sumarla al valor resultante de la Tabla B
para obtener la puntuacion B.

Combinar las puntuaciones Ay B, para obtener la puntuacién C.
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Obtener la puntuaciéon de la ACTIVIDAD, y sumarla a la puntuacion C para
obtener finalmente la puntuacion R.E.B.A.

La puntuacién del método R.E.B.A puede oscilar entre 1 y 15, el cual representa
el nivel de accion. El cual esta constituido de la siguiente manera, 1= No
necesario; 2 a 3 = Puede ser necesario; 4 a 7= Necesario; 8 a 10 = Necesario
Pronto; 11 a 15 = Actuacion inmediata.

El método R.E.B.A permitira evaluar el riesgo de posturas concretas de forma
independiente en el area de control de calidad. Asimismo, la seleccion correcta
de las posturas a evaluar, determinara los resultados proporcionados por método
y las acciones futuras.

De igual forma, se presentan las mediciones antropométricas del sujeto en

estudio, en este caso de los analistas de control de calidad. (Ver Cuadro 14)

Cuadro 14. Mediciones Antropometricas

M & F Pack, C.A.

CARGO: SEIS (06) ANALISTA DE CONTROL DE CALIDAD

ITEMS MEDIDAS PROMEDIO MEDIDAS % REFERENTE A
A TOMAR TRABAJADOR PROMEDIO
01 Longitud del brazo 722 630 87,25
02 | AAncho de pechoa 276 240 86,95
espalda
03 | Alturacon brazo 2051 1860 90,68
extendido
o4 | Alturahastala 1733 1530 88.28
cabeza
05 | Alturahasta parte 1613 1440 89,27
superior de Oreja
06 Altura hasta 1445 1270 87.88
Hombro
07 Altura hasta region 1096 920 83.94
lumbar
08 Altura hasta mano 816 600 7352
en descanso

Autor: Sanchez, M. (2019)
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Cuadro 15. Datos para la evaluacion ergonémica en el puesto de trabajo del area
de Control de Calidad de la empresa caso en estudio.
EMPRESA: M & F Pack, C.A.

CARGO: ANALISTA DE CONTROL DE CALIDAD
DESCRIPCION:

Garantizar mediante la realizacion de Analisis Fisico- Quimicos de todas las materias
primas, productos en proceso, material de embalaje y producto terminado a utilizarse
0 generados en el proceso productivo cumplan con las Normas establecidas de
Calidad por la empresa M & F Pack, C.A.

PROCESOS DE TRABAJO REALIZADOS:

Realizar los analisis correspondientes de las muestras de materia prima,
material de embalaje, producto en proceso y/o terminado requeridos para
hacer la debida aprobacion o rechazado de los mismos.

ORGANIZACION Y DIVSION DEL TRABAJO

Supervisado: Jefe de Control de Calidad

Horario de Trabajo: Lunes a Viernes de: 07:00 am a 04:00 pm
Descanso Diario: 11:00 am a 12:00 m
Descanso Semanal: 02 dias: Sabado y Domingo

CONDICIONES AMBIENTALES DEL PUESTO DE TRABAJO
Iluminacion:
Tubo Fluorescente  Watios: )
18W. Longitud: 590 mm, cmperatura: 24,5
Diametro: 26 mm. LUmenes:
1350.

Ruido: 91 dB

EVALUACION REALIZADA
Sanchez, Maria Fernanda.

Fecha: Julio 2019

Autor: Sanchez, M. (2019)
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Cuadro 16. Analisis ergonomico del puesto de trabajo del Analista de Control de
Calidad de la Empresa M & F Pack, C.A., mediante el Método R.E.B.A.

ACTIVIDAD PUESTO DE TRABAJO DEL ANALISTA DE CONTROL DE CALIDAD
DE LA EMPRESA M & F PACK, C.A.
. Eval. .
Parte del cuerpo Descripcion Punto Modif. Tabla Manejo Agarre | Total
Punto A de Carga
Tronco 19Ie;<2ign 2
<
o
= Cuello >-20° 2 +1 7 +0 7
|-
©)
. Soporte
Pierna Bilateral 2 *2
Brazo 0°-20° 2
m
o
2 | Antebrazo 60°-100° 2 2 +1 3
{ -
@)
Murieca 0°-15° 1
Puntuacién de la combinacion del 7
grupo Ay grupo B con la Tabla C
Puntuacién de Actividades +1
Total de Analisis Ergonémico 8
Niveles de Accion ALTO

Nivel de Accidn es Necesario Pronto.

Autor: Sanchez, M. (2019)
Resultado: La aplicacion del método arroja una puntuacion de 8, correspondiendo

con un nivel de riesgo ergondmico alto o una estacion roja seguin la metodologia en
uso en este estudio.
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GRUPO A

Tronco

MOVIMIENTO PUNTUACION | CORRECCION
Erguido 1 Afiadir:
0°-20° flexidn 2
0°-20° extension +1 si hay torsion o
20°-60° flexion > 20° extension 3 inclinacion lateral

> 60° extension

Incrementard su valor si existe torsion o inclinacion lateral del tronco.

PUNTUACION 2 Total =2
DELTRONCO:
Cuello Yo
MOVIMIENTO PUNTUACION | CORRECCION =
0°-20° flexion 1 Afadir:
>20° flexion o Extension 2 +1 si hay torsion o

inclinacion lateral.
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Total =3

Piernas

. Afadir. + 1 si hay
Sgr?tg:jts bilateral, andando o 1 flexion de rodillas entre

30y 60°

. . + 2 si las rodillas estan

Soporte unilateral, soporte ligero . .
- 2 flexionadas méas de 60°

0 postura inestable (salvo postura sedente)

. COEFICIENTETABLA"A” | 7 |

(Seguin Tabla A)

Inferior a 5 kg. 0 Afadir: + 1 por instruccion rapida
De 5 a 10KG. 1 0 brusca.
Superior a 10 kg. 2

Es importante tomar en cuenta que, la carga o fuerza manejada modificara la

puntuacién asignada al grupo A (tronco, cuello y piernas), excepto si la carga no

supera los 5 Kilogramos de peso.

TOTAL=1
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GRUPO B

Brazos
POSICION PUNTUACION | CORRECCION {o-—=m% N2
3 H . o S
0-20° flexion/extension 1 Afiadir  :+1 - por i \1,‘1“
abduccion 0 / -';’:.\-.‘;\;-*';,\
0°-20° extension 2 rotacion ,  +1 NN,
- elevacion del 7 ‘*\ T
20-45" flexion 3 hombro -1 si hay| |@// 1 \\ @
> 90° flexion 4 apoyo o postura a Y O O\
favor de gravedad i

Para la puntuacion final del brazo se midié el angulo de flexion del mismo. El
resultado se muestra a continuacion:

| PUNTUACION BRAZOS: | 2 -1 | Total =
Antebrazos
POSICION PUNTUACION @ =2
60°-100° flexion 1 e - Al
< 60° flexion K. D
> 100° flexion 2 NS,
= ]
=g =100
Fona =607
Lol .

En este caso el método no aflade condiciones adicionales de modificacion de la
puntuacion asignada.

| PUNTUACION: \ 2 \ \ Total =2 \
Mufiecas @ 5
v ) NN

=) ?
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POSICION PUNTUACION | CORRECCION
0°-15°- flexion/extensién 1 Afadir :+1 si hay
= — — torsion o desviacién
> 15° flexién/ extension 2 lateral

Tras el estudio del angulo de flexion de la mufieca se procedid a la seleccion de la

puntuacion correspondiente

| PUNTUACION MUNECA: | 1 | | Total =1

| COEFICIENTE GRUPO B | 1 ‘
(Seguin Tabla B)

Agarre
AGARRE | PUNTUACION DESCRIPCION
Bueno 0 Buen agarre y fuerza de agarre
Regular 1 Agarre aceptable
Malo 2 Agarre posible pero no aceptable
Incomodo, sin agarre manual, aceptable usando otras
Inaceptable 3
partes del cuerpo

La puntuacién asignada para el tipo de agarre de los productos Materia Prima,

Materiales o Producto Terminado por parte del trabajador se considera es la siguiente

manera:

| PUNTUACION: | 1 | | Total =1 |
| COEFICIENTE TOTAL GRUPO B | 2 |
| COEFICIENTE TOTAL GRUPO C | 7 |

Autor: Sanchez, M. (2019)
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GRUPO A GURPO B

2

Tronco

7 2
Antebrazos
Piernas + + Munecas
0 1
Fuerza Agarre

+

Puntuacion

Nivel de riesgo ergondmico alto

Autor: Sanchez, M. (2019)
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Método R.E.B.A. Hoja de Campo
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Figura 15. Formato de evaluacién de Método R.E.B.A
Autor: Sanchez, M. (2019)

4.2.4 Realizacion de un diagrama Causa-Efecto para encontrar las causas raices
a los problemas en el area de control de calidad de la empresa M & F Pack, C.A.

A continuacion, se procedié a la realizacion de un diagrama de causa-efecto,
donde se muestra como factores de estudios, las siguientes variables: Ergonomia,
Entorno de Trabajo, Seguridad, Métodos y Mano de Obra y como encabezado del
diagrama, el incumplimiento a los lineamientos legales vigentes en materia de
seguridad laboral, debido a las afecciones de salud producidas por actividades
laborales en el area de control de calidad de la empresa M & F Pack, C.A., con la
finalidad de analizar dichas causas que ocasionan los problemas potenciales que se
han venido estudiando a través de esta investigacion. (Ver Figura 16).
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ERGONOMIA

Mesa de trabajo que no

de 93 cm de altura

MANO DE OBRA

Posiciones disergondmicas
Inclinaciones del trono de 45 °

tiene el disefio ergonémico (TME) y (LMT).
adecuado
ergonomia y las posturas
en el puesto de trabajo
/ Falta de silla con Falta de uso de los
Superficie de apoyo disefio ergondmico Equipos de Proteccion

Personal (EPP).

Poco interés del personal
de laempresaen la
asistencia de los cursos

INCUMPLIMIENTO A
LOS LINEAMIENTOS
LEGALES EN MATERIA
DE SEGURIDAD
LABORAL.

Falta de orden y
limpieza.

No se realizan las 16 horas
trimestrales de capacitacion
estahlecidas en la | ev

Falta de actualizacion de
la cartelera informativa

Falta de letreros de
sefializacion en los extintores
en el area de trabajo

Los delegados de prevencion no

realizan inspecciones rutinarias,

con el proposito de verificar las
condiciones laborales.

Falta de implementacion del
Plan de Adiestramiento en
Seguridad y Salud Ocupacional.

No se ha divulgado
adecuadamente las rutas
de evacuacion.

&———

Falta de verificacién de la
fecha de caducidad de los
extintores

ENTORNO DE
TRABAJO

METODOS SEGURIDAD

Figura 16. Diagrama de causa-efecto como resultados obtenidos en el diagnostico de las actividades laborales en el area de
control de calidad de la empresa M & F Pack, C.A.
Autor: Sanchez, M. (2019)
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Identificacion de las variables y sus respectivas causas obtenidas a través de los
resultados anteriormente descritos, con la aplicacion de técnicas de recoleccion de
datos, asi como técnicas industriales en materia de seguridad y salud ocupacional,
como se escribe a continuacion.

Ergonomia:

Mesa de trabajo que no tiene el disefio ergondmico adecuado. (Superficie de
apoyo de 93 cm de altura).
Posiciones disergondmicas (Inclinaciones del trono de 45 °), (TME) y (LMT).
Falta de silla con disefio ergonémico.

Entorno de Trabajo:
Falta de orden y limpieza.

Seguridad:
Falta de letreros de sefializacion en los extintores en el area de trabajo.
Falta de verificacion de la fecha de caducidad de los extintores.
Falta de actualizacion de la cartelera informativa.
No se ha divulgado adecuadamente las rutas de evacuacion.

Métodos:
Falta de implementacion del Plan de Adiestramiento en Seguridad y Salud
Ocupacional. (16 horas trimestrales de capacitacion establecidas en la Ley).
Los delegados de prevencion no realizan inspecciones rutinarias, con el
proposito de verificar las condiciones laborales.

Mano de Obra:
Poco interés del personal de la empresa en la asistencia de los cursos
“ergonomia y las posturas en el puesto de trabajo”.

Falta de uso de los Equipos de Proteccion Personal (EPP).
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4.2.5 Resumen de las oportunidades de mejoras para el area de Control de
Calidad de la empresa M & F Pack, C.A.

A continuacion, se presenta una matriz DOFA, en la cual se identificaron las
debilidades, oportunidades, fortalezas y amenazas, que se obtuvieron como resultado
de la aplicacion de técnicas de recoleccién y mediante herramientas de ingenieria
industrial. (Ver Cuadro 17)

Cuadro 17 Matriz DOFA

DEBILIDADES

OPORTUNIDADES

Posiciones disergonémicas.

Mesa de trabajo que no tiene el disefio
ergonomico adecuado.

Falta de silla con disefio ergondmico.
Falta de orden y limpieza.

Falta de letreros de sefializacion en los
extintores en el &rea de trabajo.

Falta de verificacion de la fecha de
caducidad de los extintores.

Falta de actualizacion de la cartelera
informativa.

No se ha divulgado adecuadamente las
rutas de evacuacion.

Falta de implementacién del Plan de
Adiestramiento en Seguridad y Salud
Ocupacional.

Poco interés del personal en la asistencia
de los cursos “ergonomia y las posturas
en el puesto de trabajo”.

Falta de uso de los Equipos de
Proteccion Personal (EPP).

Proponer nuevos disefios inmobiliarios,
que cumplan con las condiciones
ergonémicas en los puestos de trabajo del
area de control de calidad.

Desarrollar un plan estratégico en materia
de seguridad y salud laboral para el
departamento de control de calidad de la
empresa M & F PACK, C.A.

Cumplir a los lineamientos legales
vigentes en materia de seguridad laboral.

FORTALEZAS

AMENAZAS

Los espacios estan dados para hacer
cambios que cumplen con las condiciones
laborales requeridas en el area de control
de calidad.

Se cuenta con personal experto en
Seguridad Laboral.

Disposicion de la Gerencia a llevar a
cabo las mejoras en materia de seguridad
laboral.

Llegar a tener poco sentido de pertenencia
el personal del &rea de Control de
Calidad, por falta de bienestar en los
puestos de trabajo.

Aumento del % de ausentismos por
reposos de los trabajadores  del
departamento de Control de Calidad.
Posibles sanciones a la empresa por parte
de (INPSASEL), por condiciones
inseguras a sus puestos de trabajo.

Autor: Sanchez, M. (2019)
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4.3 FASE Ill. Disefio d un plan estratégico de mejoras factibles de
implementarse en el departamento de control de calidad de la Empresa M & F
Pack, C.A., en base al analisis realizado.

Luego de completar el diagnostico e identificacion de las debilidades en los
puestos de trabajo para el area de Control de Calidad de la Empresa M & F Pack,
C.A., en los métodos actuales, se procede a la elaboracion de mejoras a partir de los
resultados obtenidos, con la finalidad de cumplir con los lineamientos legales
vigentes con respecto a seguridad laboral. Otros de los beneficios que se espera
obtener con dicha propuesta son:

Prevenir riesgos.

Prevenir enfermedades y accidentes de trabajo.

Disminuir el ausentismo.

Aumentar la productividad por el personal.

Incrementar la calidad de trabajo.

Minimizar la rotacién del personal.

Disminuir los costos por pagos de reposos justificados.

Evitar sanciones de los érganos competentes.
4.3.1 Mejora N° 1: Proponer nuevos disefios del mobiliario de trabajo, que
cumplan con las condiciones ergonémicas en los puestos de trabajo del area de
control de calidad de la Empresa M & F Pack, C.A.

El disefio ergondmico del puesto de trabajo (ergonomia preventiva) tiene como
finalidad adecuar los elementos constitutivos del mismo (espacio, equipos Yy
ambiente) a las caracteristicas del usuario y a los requerimientos de la tarea. Mientras
que, el disefio de lugares y puesto de trabajo aborda los siguientes aspectos:

Disefio de accesos.
Superficies y espacios de trabajo.
Postura corporal.

Disefo del mobiliario de trabajo (asientos, mesas, entre otros.)
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Equipos de trabajo (cualquier maquina, aparato, instrumento o instalacion
utilizado en el trabajo).

Medios de sefializacion y control.

Disefio del entorno ambiental y de la organizacion de trabajo (actividades y
procesos).

Para ello, se debe contar con las dimensiones antropométricas del personal
laboral, estas dimensiones son: estructurales y funcionales. Las estructurales son las
de la cabeza, troncos y extremidades en posiciones estandar. Mientras que las
funcionales o dindmicas incluyen medidas tomadas durante el movimiento realizado
por el cuerpo en actividades especificas. Al conocer estos datos se conocen los
espacios minimos que el hombre necesita para desenvolverse diariamente, los cuales

deben de ser considerados en el disefio de su entorno. (Ver Figura 17).

LAS I7 PRINCIPALES DIMENSIONES ANTROPOMETRICAS
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Figura 17. Dimensiones Antropométricas
Fuente:https://www.escuelaing.edu.co/uploads/laboratorios/2956_antropometria.pdf. (2019).
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Mientras que a la hora de establecer la separacion adecuada entre los ocupantes
de los puestos existentes en una misma sala, es recomendable respetar la distancia
social en su fase cercana. Las alturas del plano de trabajo, superficies de trabajo,
holguras, alcances y ajustes en ambas posiciones atienden a pardmetros
habitualmente ya calculados y representados en distintas tablas. La altura del plano
de trabajo debe ser elegida en funcidn del tipo de tarea realizada. En general, el plano
de trabajo debe situarse aproximadamente a la altura del codo del usuario. (Ver
Figura 18).

100- 90-95 7%-90
45. #5-40 70-85
cm Hombre
om Mujer
TRABAIO DE TRABAID TRABAID
FPRECISTCM LIGERD PESADO

ALTURA DEL PLANO DE TRABAJO (sentado), SEGUN TAREAS

Trabajo Trabajo Trabajo
de precisidn da mecanogralia de lectura-ascritura
oty
™ =/ o —————— -
| ]
000-1.100 H 680 H TAQ-TBOH
B00-1.000 M 050 M 700-740 M
|
. . 4

Figura 18. Altura del Plano de Trabajo (Segun Tareas)
Fuente: https://www.uv.es/sfpenlinia/cas/264 prevencin_diseo_puestos_de_trabajo.html.
(2019)
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Cada persona necesita disponer de un espacio en torno a ella, que se proyecta
mas alla de sus dimensiones fisicas. Si este espacio es invadido por otros, se pueden
producir reacciones de rechazo, agresividad y malestar. La extension de este espacio
no es siempre la misma, depende de la situacion y del tipo de relacion mantenida con
las otras personas.

En el caso del Departamento de Control de Calidad de la empresa M & F Pack,
C.A., se requiere de redisefiar los puestos de trabajo por las posiciones
disergonémicas actuales, el trabajador pasa el mayor tiempo de la jornada laboral de
pie, con inclinaciones de la espalda inapropiadas e incbmodas para realizar las tareas.
Estas condiciones ergondmicas son a causa de la fallas en la altura de la mesa de
trabajo o superficie de apoyo actual de 93 cm y a la falta de silla con disefio
ergondmico adecuado para resguardar la salud laboral de los trabajadores. Es por lo
que se proponen en el estudio las mejoras que se explican a continuacion.
4.3.1.1 Incorporar tablero inclinado ergondmico para una mejor postura al
realizar las actividades en el Departamento de Control de Calidad de la empresa
M & F Pack, C.A.

Al ajustar la altura de la superficie de trabajo segln la tarea que se realiza, en
este caso en el Departamento de Control de Calidad de la empresa M & F Pack, C.A.,
en los que se debe aplicar estos principios también, donde se trabaja sentado. Una
gran parte de las tareas ejecutadas por los Analistas de Control de Calidad, como:

Tomar las muestras de materia prima, material de embalaje, producto en
proceso y/o terminada.

Realizar los andlisis correspondientes a la materia prima, material de
embalaje, producto en proceso y/o terminado.

Realizar la preparacion de reactivos y/o soluciones, la rotulacion y
trazabilidad respectiva.

Dichas acciones se realizan mejor a la altura del codo en descanso por parte del

personal del area de control de calidad, el trabajo requiere la percepcion de detalle
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fino, para la verificacién, inspeccion y control de los parametros de calidad
(Impresion, tipo de sellado, opacidad, entre otros) de los empaques manufacturados
por la empresa M&F Pack, C.A., es necesario elevar el trabajo para que esté mas
cerca de los ojos. Es por lo que se propone la incorporacién de tablero inclinado
ergondmico para una mejor postura al realizar las actividades.
Caracteristicas del tablero inclinado ergondmico para una mejor postura al
realizar las actividades en el Departamento de Control de Calidad de la
empresa M & F Pack, C.A.
Acabado en madera lacada de alta calidad.
Sus regulaciones permiten trabajar a la persona en posicion sentada y de pie
para alternar la postura del cuerpo y evitar lesiones.
Tablero inclinable de 0 a 90°.
Apto para diestros y para zurdos.
Disefio compacto.

Dimensiones: 33 x 7,5 x 45 cm. (Ver Figura 19).

Figura 19. Tablero inclinado ergonémico
Fuente:https://www.amazon.es/Zieler-Easywriter-inclinado-erqon%C3%B3/dp/B078552XY5
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4.3.1.2 Proponer silla ergondmica para el area de control de calidad de la
Empresa M & F Pack, C.A.

Actualmente, alrededor del 75% de los puestos de trabajo se disefian para estar
sentado. No obstante, esta posicion puede convertirse en antinatural si es que el
cuerpo no recibe un apoyo adecuado. Sentarse supone efectuar una basculacién de la
cadera, ademas de una modificacion de la disposicion de la columna vertebral que
pasa del perfil natural (lordosis) cuando esta de pie, a un perfil patégeno (cifosis) al
estar sentados.

El concepto de "silla" era desconocido por los pueblos primitivos y la posicion
sentado se ha adoptado "para el trabajo” solo desde estos ultimos siglos. En todo
caso, como el estar sentado es una de las posturas mas corrientes y en ella pasamos
muchas horas del dia, se las intenta estudiar detalladamente para obtener un disefio
correcto. Las estaciones para trabajar sentado deben contar con sillas y descanso
para los pies ajustables.

De manera ideal, una vez que el operario estd sentado comodamente con
ambos pies en el suelo, la superficie de trabajo se posiciona a la altura adecuada
del codo para ajustar la operacion. Asi, la estacion de trabajo también necesita ser
ajustable. Los operarios de estatura baja, cuyos pies no alcanzan el suelo incluso
después de ajustar el asiento, deben utilizar un descanso para pies que les
proporciones el soporte apropiado.

En el ambito laboral, por ejemplo en las actividades desarrolladas en los
puestos de trabajo del area de control de calidad de la Empresa M & F Pack, C.A.,
las personas estan sufriendo gran cantidad de enfermedades: trastornos musculo
esqueléticos (TME) y lesiones musculo-tendinosas (LMT), potencialmente generadas
por las condiciones disergondmicas actuales como se muestra en la Figura 20, el cual
repercute finalmente en otros aspectos relacionados con la eficacia y rentabilidad de

la empresa.
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TABLERO INCLINADO ERGONOMICO

SILLA ERGONOMICA

1N

Figura 20 Condiciones disergonémicas actuales en el &rea de control de calidad de la
Empresa M & F Pack, C.A.
Autor: Sanchez, M. (2019)

El disefio de una silla es un problema complejo, por lo que esta condicionado en
primer término a la actividad para la cual sera destinada. Por lo tanto, el estudio y el
analisis de la actividad realizada en ese contexto especifico resultan de primordial
importancia. La ergonomia ha desarrollado su propia metodologia de intervencion y
técnicas de evaluacion para tales efectos. Desde la dptica del confort, salud y
eficiencia productiva, se recomienda la posicién sentado para trabajos de larga
duracion.

La posicion de pie por periodos prolongados se asocia a molestias dolorosas de
la espalda y de las extremidades inferiores. Para tareas de duracidon prolongada se
recomienda disponer de apoyo para la espalda, para brazos y para pies. Se intentara
que la postura general del cuerpo sea activa pero sin tensiones excesivas. Los muslos

deben estar paralelos al suelo, evitando exceso de presion en la parte posterior de
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estos. Los pies deben reposar en forma relajada en el suelo, formando un angulo recto
entre la pierna y el suelo, y cayendo dispuestos directamente bajo las rodillas.

No muy largo para
evitar presion bajo las
rodillas

2-3 cm més ancho que
las caderas y las
piernas

Usabilidad

Curvas hacia abajo en
la parte delantera del
cojin, evitar presion
bajo las rodillas

No muy largo para
facilitar apoyo en la
espalda en respaldo

Figura 21 Factores criticos para la seleccion de la silla ergondémica adecuada para el
area de control de calidad de la empresa M & F Pack, C.A.
Autor: Sanchez, M. (2019)

Matriz de ponderacion para la seleccion de la silla ergonémica adecuada
para el area de control de calidad de la empresa M & F Pack, C.A.

En este sentido y mediante la colaboracién de un panel de expertos de la
empresa M & F Pack, C.A., conformado por el Jefe de Control de Calidad y Jefe de
Seguridad Industrial, en base a las experiencias adquiridas sobre el proceso, se
pudieron establecer los principales factores criticos para la seleccion de la silla

ergonodmica adecuada para el area de control de calidad. Aportando lo siguiente:
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Factores Criticos: Los factores criticos que estan relacionadas a la silla
ergondémica como son:
Comodidad.
Seguridad.
Usabilidad.
Disefio (estructura).
Antropometria (Altura, ancho, tamafo).
Biomecanica (Movilidad, angulos de confort).
Base del Asiento.
Seguidamente, con la informacion obtenida se efectud la determinacion de la

ponderacién asignada por el grupo de expertos antes mencionados. En este Gltimo
aspecto, se determind la relacion de los factores criticos ya establecidos por los
propios especialistas de la organizacion. Para ello, se le asignd un peso a cada factor
reflejando su importancia relativa a una escala del 1 a 10 puntos, multiplicando la
puntuacion con una escala fijada del 1 al 5, por los pesos de cada factor resultando el
total para cada una. Se selecciond el de mayor porcentaje, de acuerdo a los resultados
ponderados por los expertos, las respectivas escalas se muestran en los cuadros 18 y
19 respectivamente.

Cuadro 18 Escala para la asignacion del peso a los factores criticos

CRITERIOS PESOS
Muy Importante 10-9
Importante 8-7
Poca Importancia 6-5
No importante 1-4

Autor: Sanchez, M. (2019)

Cuadro 19 Escala de Calificacion

CRITERIO ESCALA
Muy Deficiente 5
Deficiente 3-4
Regular 1-2

Autor: Sanchez, M. (2019)
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Por otra parte, se presentan de forma detalla los resultados del peso de los

factores criticos de la silla ergondmica, el cual se describe en el Cuadro 20 a

continuacion. De igual forma, en la Figura 22 se ilustran los modelos de las sillas.

Cuadro 20 Resultados del peso de los factores criticos

SILLA ERGONOMICA

Pesos
- Experto Experto Resultados
Factores Criticos 1 5 Promedio (X)
Comodidad (Soporte lumbar) 1 4 2.5
Seguridad 4 1 25
Usabilidad 5 7 6
Disefio (estructura) 10 8 9
Antropometria  (Altura, ancho,
< 4 4 4
tamano)
Biomecanica (Movilidad, angulos
4 4 4
de confort)
Base del Asiento (Regulacion) 8 8 8
Total 36 36 36

Autor: Sanchez, M. (2019)

SILLA CON REGULACION DE

SILLA DE MECANISMO FI1JO ALTURAY SOPORTE LUMBAR.
BASE EN POLIAMIDA REGULACION DE ASIENTO

REFORZADA CON FIBRA DE MEDIANTE CILINDRO DE GAS

VIDRIO NEUMATICO

SILLA IDEAL PARA MESAS
ALTAS. POSEE APOYA PIE Y
RESPALDO FIJO.

Figura 22 Modelos de los tipos de sillas

Fuente: https://www.ofisillas.cl/detalle/sillas-de-cajero/22/cata-rudy-brazo-regulable-cajero

De este modo, una vez determinado el peso de los factores criticos para la

seleccion de la silla ergondmica, se procedié a la calificacién por parte de los

expertos en el cuadro 21, se muestra los resultados a continuacion.
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Cuadro 21 Calificacion de los Expertos (Silla ergonémica)

SILLA CON REGULACION DE
SILLA DE MECANISMO FIJO ALTURA Y SOPORTE LUMBAR. SILLA IDEAL PARA MESAS
2 BASE EN POLIAMIDA REFORZADA REGULACION DE ASIENTO ALTAS. POSEE APOYAPIEY
8 CON FIBRA DE VIDRIO MEDIANTE CIL]NDRO DE GAS RESPALDO FIJO
Factores Criticos S NEUMATICO
a - o N o - o N o - o N o
o <] 8 = 3 = 3 =) 8 |8 8 <] ks
o S 2 S 2 S 2 o 2 =1 2 =¥ 2
x [ x [0] X D X [] > ] x 5
L [n'd LLl ©x LLl ©x L [n'd L [a'd LLl [n'd
Comodidad  (Soporte
2,5 3 7,5 4 10 3 7,5 7,5
lumbar) 3
. 2 5 3 6
Seguridad 2,5 3 7,5 4 10
- 2 12 2 12
Usabilidad 6 2 12 2 12
Disefio (estructura) 9 5 45 | 5 45
Antropometria  (Altura, 4 3 12 4 16
ancho, tamafio)
Biomecanica  (Movilidad, 4 3 12 4 16
angulos de confort)
Base del Asiento| g 1 8 1 8
(Regulacion)
TOTAL | 36 27 32 77 85 24,5 25,5

Autor: Sanchez, M. (2019)

Férmula Experto 1: 2,5x3= 7,5/ 2,5x3= 7,5/ 6x2=12
Férmula Experto 2: 2,5x4=10/ 2,5x4=10/ 6x2=12
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En este orden de ideas, con los resultados finales de la calificacion o

ponderados por cada una de los expertos, en este caso en especifico de Jefe de
Control de Calidad y Jefe de Seguridad Industrial de la empresa M & F Pack, C.A.

caso en estudio, los cuales evaluaron seguin los tipos de sillas ergonémico

presentados, se presentan los siguientes resultados en el cuadro 22 a continuacion:

Cuadro 22 Resultados Final de la Calificacion (Silla Ergondémica)

Tipos
de Sillas

Experto Experto

1 2

Total Im)medio Valoracién de
X) Importancia (%)

SILLA DE
MECANISMO FIJO
BASE EN
POLIAMIDA
REFORZADA CON
FIBRA DE VIDRIO

SILLA CON
REGULACION DE
ALTURAY

SOPORTE LUMBAR.

REGULACION DE
ASIENTO
MEDIANTE
CILINDRO DE GAS
NEUMATICO

SILLA IDEAL PARA
MESAS ALTAS.
POSEE APOYA PIE
Y RESPALDO FIJO

27 32

77 85

24,5 25,5

29,5 21,77%

81 59,78%

25 18.45%

Total

135,5 100%

Autor: Sanchez, M. (2019)

Como se evidencia en el cuadro 22, la puntuacion total se obtiene como

resultando de qué tipo de silla ergondmica a seleccionar para el departamento de

control de calidad de la empresa M & F Pack, C.A., con un 59,78% es el de mayor

relevancia para el panel de expertos seleccionados. En tal sentido, la silla cuenta con

las siguientes caracteristicas: silla con regulacion de altura y soporte lumbar y

regulacién de asiento mediante cilindro de gas neumatico.
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Regulaciones de la silla propuesta para el area de control de calidad de la

Empresa M & F Pack, C.A.
En la silla, el cojin debe ser mas ancho que sus caderas y piernas. ES
recomendable que al cojin le sobren 2 a 3 centimetros por cada lado.
Debe evitarse un cojin muy largo, pues podria apretar por debajo de sus
rodillas y llegar a producir alteraciones de la circulacion sanguinea de sus
pies y piernas.
Un cojin muy largo puede hacer imposible apoyar correctamente la
espalda contra el respaldo de la silla.
La mayoria de las sillas disefiadas adecuadamente tienen una curva hacia
abajo en la parte delantera del cojin, con lo que se evita presionar la parte
de debajo de las rodillas.
Una buena silla deberia tener un cojin moldeado de modo de adaptarse a
su figura para facilitar una distribucion pareja del peso corporal.
Es recomendable que la silla cuente con un sistema neumatico (a gas) o
mecanico (a resorte) que permita que una vez que esté sentado, se pueda
regular la altura del cojin.
La regulacion de altura de la silla debe variar en un rango que permita que
sus rodillas estén a nivel, con muslos en horizontal, a la vez que sus pies
se apoyan firme y comodamente en el suelo.
La silla debe tener apoyo lumbar. Trabajar sentado en una silla sin
respaldo somete a su espalda a un elevado nivel de esfuerzo.
Si el cojin de su silla esta relleno con espuma de baja densidad, el uso
continuo le puede producir deformaciones permanentes de modo que ya el
apoyo no sera adecuado. El apoyo inadecuado, acolchado insuficiente y
las deformaciones por uso pueden causar disconfort, desbalance y fatiga

de piernas y espalda.
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Inclinacion del cojin: Es
recomendable que se
pueda regular el &ngulo del
cojin para ayudar a
mantener una posicion de
trabajo equilibrada.

4

Base apoyada en 5 puntos:
Si necesita una silla movil
para realizar su tarea, esta
debe tener por lo menos 5

puntos de apoyo con ruedas
que giren libremente sobre

el piso.

/N

Apoyo de Brazos: El apoyo
de brazos debe, en general,
tener una altura que
permita un apoyo comodo
del codo, en una caida
relajada de ambos brazos a
los lados del cuerpo. El codo
debe quedar en un angulo
de 90° con el antebrazo
horizontal (en paralelo al
suelo). Se debe procurar
mantener un eje o linea
recta entre antebrazo,
mufieca y mano.

4

7 N

Figura 23 Caracteristicas principales de la silla ergonémica propuesta

Autor: Sanchez, M. (2019)

080m

045m

0,40 m

BRAZOS ACOPLABLES

s ASIENTD ACOLCHONADD

Figura: 24 Dimensiones de la silla ergonémica propuesta
Fuente: https://es.slideshare.net/ASOVICTRA/ergonoma-aplicada-a-sillas-oficina2

EJE AJUSTABLE

5 PATAS CON CARRUCHAS
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Angulos faciles de recordar y adaptar a su actividad de trabajo en su Silla

Ergondmica Propuesta

A. Nuestra cabeza movimientos frente monitor 30°. 2
..-,".‘-1‘13

B. Angulo cuello movimiento altura de monitor 20°. = 1
el

TR A P4 o _ [ E - 4:.—%
C. Posicion del brazo con relacion al apoyo 90° - 130°. & D

D. Al sentarnos soporte pelvico y espalda 90° - 120°. 3

E. Rodillas angulo de apoyo y separacion del asiento 90° - 5 — 10cm.

Beneficios de la Mejora N° 1: Proponer nuevos disefios del mobiliario de
trabajo, que cumplan con las condiciones ergonémicas en los puestos de trabajo
del area de control de calidad de la Empresa M & F Pack, C.A.

Disminucion de riesgo de lesiones y accidentes.
Disminucion de errores / rehacer.

Disminucion de riesgos ergonomicos.
Disminucion de enfermedades laborales.
Disminucion de dias de trabajo perdidos.
Disminucion de Ausentismo Laboral.
Disminucion de la rotacion de personal.
Aumento de la tasa de produccion.

Aumento de la eficiencia.

Aumento de la productividad.

Aumento de los estandares de produccion.
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4.3.3 Nuevo valor R.E.B.A, con la implementacion de la Mejora N° 1.

Se procedid entonces, a realizar el correspondiente andlisis R.E.B.A, para ver

que disminucion se tienen con la aplicacion de ésta propuesta. (Ver Cuadro 23).

Cuadro 23 Nuevo valor R.E.B.A.

Niveles de Accién

NIVEL DE RIESGO
BAJO

ACTIVIDAD PUESTO DE TRABAJO DEL ANALISTA DE CONTROL DE
CALIDAD DE LA EMPRESA M & F PACK, C.A.
. Eval. .
Parte del cuerpo Descripcion Punto Modif. Tabla Manejo Agarre | Total
Punto A de Carga
< Tronco 0°-20° 1
§_ Cuello 0°-20° 1 2 2
fud . Soporte
O Pierna Unilateral 1
Brazo 0°-20° 1 +1
m
§_ Antebrazo | <60°-100°< 1 1 +1 1
O Mufieca 0°-15° 1
Puntuacion de la combinacion del 5 TABLERO INCLINADO ERGONOMICO
grupo Ay grupo B con la Tabla C
Puntuacidén de Actividades +1
Total de Analisis Ergonémico 3 )
SILLA ERGONOMICA

Autor: Sanchez, M. (2019)

4.3.4 Mejora N° 2: Desarrollar un plan estratégico en materia de seguridad y

salud laboral para el departamento de control de calidad de la empresa M & F

PACK, C.A.

A continuacién se presenta el desarrollo de un plan estratégico en materia de

seguridad y salud laboral para el departamento de control de calidad de la empresa M

& F PACK, C.A., a través de un documento o manual, donde se plasman las acciones

correctivas a tomar en consideracion por la gerencia, para el cumplimiento de los

lineamientos legales vigentes en materia de seguridad laboral.
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PACK -.

PLAN ESTRATEGICO EN MATERIA DE SEGURIDAD Y SALUD
LABORAL PARA EL DEPARTAMENTO DE CONTROL DE
CALIDAD DE LA EMPRESA M & F PACK, C.A.

Elaborado : Revisado: Aprobado:
Sanchez, M. (2019)
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Fecha:

PLAN ESTRATEGICO EN MATERIA DE Septiembre 2019
& SEGURIDAD Y SALUD LABORAL PARA Ref.1-1

EL DEPARTAMENTO DE CONTROL DE

PACK .. CALIDAD DE LA EMPRESA M & F PACK, C.A. | P4g. 2-41

CONTENIDO DEL PLAN ESTRATEGICO

1.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

Introduccion.

Mision.

Vision.

Alcance.

Responsabilidad.

Fundamento legal.

Descripcion de las instalaciones.

Politicas de Seguridad y Salud Laboral.
Normas Generales de Prevencion de Accidentes.
Reglas Generales de Orden y Limpieza.

Uso de los Equipos de Proteccién Personal.
Uso de los Equipos de Prevencion (Extintores).
Procedimientos o instruccion.

Ubicacion de los Letreros de Sefializacion.
Cartelera informativa.

Capacitacion y Divulgacion.

Elaborado : Revisado: Aprobado:

Séanchez, M. (2019)
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Fecha:

PLAN ESTRATEGICO EN MATERIA DE Septiembre 2019
& SEGURIDAD Y SALUD LABORAL PARA Ref.1-1

EL DEPARTAMENTO DE CONTROL DE
PACK .. CALIDAD DE LA EMPRESA M & F PACK, C.A. | P4g. 3-41

INTRODUCCION

Establecer todos los lineamientos a ser desarrollados durante la ejecucion de
actividades previstas en el departamento de Control de Calidad de la empresa M &
F PACK, C.A., que permitan efectuar en forma eficiente y efectiva la promocion,
prevencion y vigilancia de la seguridad y salud en el trabajo, de las trabajadoras y
los trabajadores, con el fin de mantener la continuidad de las operaciones, la
integridad, la prevencion de accidentes de trabajo y enfermedades ocupacionales,
garantizando condiciones de seguridad, salud y bienestar en un ambiente adecuado,
seguro y saludable; a la vez, establecer los mecanismos para la participacion activa
y protagonica de las trabajadoras y los trabajadores en la mejoras y supervision de

las condiciones de seguridad y salud en el trabajo.

Elaborado : Revisado: Aprobado:
Sanchez, M. (2019)
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. Fecha:
PLAN ESTRATEGICO EN MATERIA DE eena
& SEGURIDAD Y SALUD LABORAL PARA Septiembre 2019

EL DEPARTAMENTO DE CONTROL DE
PACIK.. | CALIDADDELAEMPRESAM & F PACK, CA. | Pag. 4-41

MISION, VISION Y ALCANCE

MISION

Prevenir accidentes de trabajos y enfermedades ocupacionales, a través de la
identificacion, evaluacion y control de los riesgos laborales, generando condiciones
de seguridad, salud y bienestar a los trabajadores de la empresa M & F Pack C.A.,

ubicada en el Sector La Florida, de Valencia, estado Carabobo.

VISION

Mantener el argumento de Higiene y Seguridad Laboral como un elemento
corresponsable de la prevencion de riesgos existentes en el area de trabajo,
mediante un sistema de calidad de gestion en seguridad, higiene y ambiente en la
empresa M & F Pack C.A., ubicada en el Sector La Florida, de Valencia, estado

Carabobo.

ALCANCE

Los lineamientos que en materia de Higiene y Seguridad Laboral sean
establecido en el plan deben ser respetados por todos los trabajadores

(Profesionales, Técnicos, y Operarios) de la empresa M & F Pack C.A.

Elaborado : Revisado: Aprobado:
Sanchez, M. (2019)
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Fecha:

PLAN ESTRATEGICO EN MATERIA DE Septiembre 2019
& SEGURIDAD Y SALUD LABORAL PARA Ref 1-1
EL DEPARTAMENTO DE CONTROL DE
PACK.. | CALIDADDELAEMPRESAM & FPACK, CA. | Pag. 5-41

RESPONSABILIDADES

M & F PACK, C.A,, es responsable de asegurar la elaboracion, puesta en
practica y funcionamiento del Plan de Mejoras en las Condiciones de Trabajo, asi
como de brindar las facilidades técnicas, logistica y financieras, necesarias para la
consecucion de su contenido.

Departamento de Seguridad Industrial, es responsable de la promocion,
ejecucion, supervision y evaluacion, con la participacion efectiva de las
trabajadoras y los trabajadores, asociadas y asociados, en materia de Seguridad y
Salud en el Trabajo; a la vez, es responsable de mantener a la empresa al dia con la
LOPCYMAT vy debe garantizar la salud ocupacional a través de la medicina del
trabajo, higiene, la ergonomia y la seguridad industrial, a través del adecuado
Programa de Seguridad y Salud en el Trabajo y el Sistema de Vigilancia
Epidemioldgica.

Comité de Seguridad y Salud Laboral, es responsable de participar en la
elaboracion, aprobacion, puesta en practica y evaluacién del Programa de Seguridad
y Salud en el Trabajo.

Las Delegadas y Delegados de Prevencion, como representantes de las
trabajadoras y los trabajadores, deben garantizar que los mismos estén informados y
participen activamente en la prevencion de los procesos peligrosos, en la
elaboracion, seguimiento y control del Programa de Seguridad y Salud en el
Trabajo.

Las trabajadoras y los trabajadores, son responsables de cumplir con las

politicas y reglamentos internos relacionados con la seguridad y salud en el trabajo.

Elaborado : Revisado: Aprobado:
Sanchez, M. (2019)
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Fecha:

PLAN ESTRATEGICO EN MATERIA DE
& SEGURIDAD Y SALUD LABORAL PARA Septiembre 2019
EL DEPARTAMENTO DE CONTROL DE
PACK.. CALIDAD DE LA EMPRESA M & F PACK, C.A. | Pag. 6-41

FUNDAMENTO LEGAL

El basamento legal del plan estratégico de mejoras de las condiciones de
trabajo en el departamento de control de calidad de la empresa M & F PACK, C.A.,
esta establecido de manera primaria en la Constitucion de la Republica Bolivariana
de Venezuela, en la Ley Orgéanica del Trabajo, de los Trabajadores y Trabajadoras y
su Reglamento; en la Ley Organica de Prevencion Condiciones y Medio Ambiente
de Trabajo y su Reglamento, asi como en las Normas Covenin. De acuerdo con lo
anterior, las bases legales que fundamentan el plan son las siguientes:

Constitucion de la Republica Bolivariana de Venezuela, publicada en
Gaceta Oficial N° 36.860 de fecha 30 de diciembre de 1999: Articulo 86,
Articulo 87.

Ley Orgénica del Trabajo, de los trabajadores y trabajadoras. Decreto N°
8.938 del 30 de abril de 2012: Articulo 43, Articulo 156.

Ley Organica de Prevencion, Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo.
Gaceta Oficial N° 38.236 del 26 de julio del 2005: Articulo 1, Articulo 53,
Articulo 62.

Reglamento Parcial de la Ley Organica de Prevencion, Condiciones y
Medio Ambiente de Trabajo. Gaceta Oficial N° 38.596: Articulo 1.
Reglamento de las Condiciones de Higiene y Seguridad en el Trabajo
Gaceta Oficial N° 1.631: Articulo 2, Articulo 863, Articulo 864.

Norma técnica Programa de Seguridad y Salud en el Trabajo (NT-01-2008),
emitida por el INPSASEL.

Elaborado : Revisado: Aprobado:
Sanchez, M. (2019)
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Fecha:

PLAN ESTRATEGICO EN MATERIA DE
& SEGURIDAD Y SALUD LABORAL PARA Septiembre 2019

EL DEPARTAMENTO DE CONTROL DE

PACK .. CALIDAD DE LA EMPRESA M & F PACK, C.A. | P4g. 7-41

FUNDAMENTO LEGAL

NORMAS VENEZOLANAS COVENIN.

810-1998 Caracteristicas de los medios de escape en edificaciones segun el
tipo de ocupacion.

823-4-2002 Sistemas de detencién, alarma y extincién de incendios en
edificaciones. Parte 4. Comerciales.

1040-1989 Extintores portatiles. Generalidades.

1041-1999 Tablero central de control para sistemas de detencion y alarma
contra incendio.

1114-2000 Extintores. Determinacion del potencial de efectividad.
1176-1980 Detectores. Generalidades.

1472-1980 Lampara de emergencia. Auto-contenida.

1642-2001-2001 Planos de uso bomberil para el servicio contra incendios.
2249-1993 Iluminacidn en tareas y lugares de trabajo.

3661-2001 Gestion de riesgos, emergencias y desastres. Definicion de
términos.

3060:1993 Materiales peligrosos. Clasificacién, simbolos y dimensiones de
sefiales de identificacion.

187-2003 Colores para simbolos y sefiales de seguridad.

253-1999 Codificacion para la identificacion de tuberias que conduzcan

fluidos.

Elaborado :
Sanchez, M. (2019)

Revisado: Aprobado:
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DESCRIPCION DE LAS INSTALACIONES

La empresa M & F Pack C.A., consta con un area total de terreno de 780 m? se
encuentra ubicado en el Sector La Florida, Final de la Av. Lisandro Alvarado,
Valencia, estado Carabobo. Siendo su zonificacion de uso exclusivo industrial.

Dicha Instalacion tiene las siguientes caracteristicas:

Un (01) Galpon primario con un area de 380 mts? destinados al area de
produccion.

Un area de 200 mts? para materia prima

Un area de 100 mts? para productos terminados.

Un &rea de (10.420 mts x 3.88 mts) para laboratorios. (AREA DE
CONTROL DE CALIDAD). (Ver Figura 25)

Un area de 30 mts? para Oficinas Administrativas.

Un area de 20 mts? para estacionamiento.

Elaborado : Revisado: Aprobado:
Sanchez, M. (2019)
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Figura 25. Lay-out del area de control de calidad de la empresa M & F Pack, C.A.
Autor: Sanchez, M. (2019)

Dimensiones del Area de Control de Calidad Altura de mesa a techo = 1.50m.
a=10.420 m Altura de mesa a luminaria => h=1.46m.
b=3.88m Areade 40.4296 m2 en total. Altura de piso a mesa = 0,75m.
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POLITICAS DE SEGURIDAD Y SALUD LABORAL

POLITICAS DE SEGURIDAD Y SALUD LABORAL

Las politicas de seguridad y salud laboral, son de vital importancia en la empresa

M & F Pack C.A., ya que con el cumplimiento de las mismas se lograra tener la

minima posibilidad de correr riesgos y de producir accidentes en las instalaciones.

Cuando se involucra a los empleados en cualquier plan de la empresa, se crea un

compromiso y con este logra mayor efectividad en el desempefio del mismo. A

continuacion les presentan el conjunto de politicas que deben acatar, cumplir y

hacer cumplir los empleados, las cuales son:

Uso permanente de implementos de seguridad tales como: zapatos, casco,

guantes y lentes de seguridad, entre otros requeridos para cada tarea.

Atender a las

sefiales de prevencion.

Evitar el acceso de visitantes al area laboral sin el uso de los implementos de
seguridad.

Informar inmediatamente al supervisor cualquier caso de irregularidad,
situacién de riesgo o condicién de trabajo insegura en el medio ambiente de
trabajo.

Aplicar las normas correspondientes a la ubicacion de los desechos, segun el
tipo de mercancia manejada.

La salida de emergencia debe estar correctamente sefialada y deben ser del

conocimiento de todos los trabajadores.

Elaborado : Revisado: Aprobado:

Sanchez, M. (2019)
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POLITICAS DE SEGURIDAD Y SALUD LABORAL

POLITICAS DE SEGURIDAD Y SALUD LABORAL

Acatar al pie de la letra todas y cada una de las politicas establecidas en el
area de trabajo.

Cumplir Unicamente con las funciones establecidas en su contrato de
trabajo.

Prohibido terminantemente el uso de teléfonos celulares en los puestos de
trabajo, como también queda prohibido el uso de reproductores de musica
con audifonos.

Cuidar las instalaciones de saneamiento basico para que perduren en el
tiempo y las puedan disfrutar en forma adecuada.

Mantener relaciones cordiales con todas las personas que hacen vida en la
organizacion, con un trato mas humano hacia todos, tomando como
referencia el respeto de los méas elementales Derechos Humanos que
requiere cada trabajador.

Cumplir con las politicas de Higiene y Seguridad Laboral que se establezcan
en dicho plan estratégico de mejoras de las condiciones de trabajo en el
departamento de control de calidad de la empresa M & F PACK, C.A.

Elaborado :
Sanchez, M. (2019)

Revisado:

Aprobado:
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NORMAS GENERALES DE PREVENCION DE ACCIDENTES

NORMAS GENERALES DE PREVENCION DE ACCIDENTES

A continuacién se enuncian las normas de prevencién de accidentes a cumplir

dentro y fuera de las instalaciones M & F PACK, C.A:

Asegurese de pensar antes de actuar, considere esta la regla mas importante de
prevencion y control de accidentes.

Los accidentes resultan de un método inseguro de operar y/o actuar.

Si ni conoce la forma correcta de operar un equipo o herramienta de mano, debe
preguntar a su feje inmediato o a alguien que tenga la debida experiencia en el
manejo de dicha maquinaria o herramienta.

Es obligatorio aprender y practicar las normas de seguridad y prevencion de
accidentes.

Es considerado trasgresor de estas normas, aquel que por cualquier motivo
(voluntario o involuntario) no acate la normativa.

Cuando opera algun equipo, asegurese que usa la debida proteccion.

Asegurese que cuando esté utilizando objetos filosos y/o punzo penetrantes
estén en buen estado y completos.

No trate de levantar més de lo que su contextura le permita.

Si levanta un objeto pesado, flexione sus rodillas con la espalda recta.
Asegurese de tener buena visibilidad cuando transporte o cargue.

No utilice guantes, mangas largas, ropa suelta, en lugares donde pueda ser
atrapados por parte de equipos en movimiento.

Elaborado :
Séanchez, M. (2019)

Revisado: Aprobado:
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REGLAS GENERALES DE ORDEN Y LIMPIEZA

REGLAS GENERALES DE ORDEN Y LIMPIEZA

Entre las reglas generales de orden y limpieza concebidas por la empresa M & F

PACK, C.A., para la prevencion de riesgos laborales se cuentan las siguientes:

Mantener el lugar de trabajo ordenado y limpio es un principio basico de
seguridad que requiere tres tipos de actuaciones fundamentales:
Elimine lo innecesario y clasifique lo indtil.
Acondicione los medios para guardar y localizar el material facilmente.
Evite ensuciar y limpiar después.
Mantener el puesto de trabajo siempre limpio y en orden es un factor
importante para la eficiencia del trabajo y la prevencion de accidentes
laborales, siendo necesaria la colaboracion de todo el personal en el
mantenimiento de la limpieza del entorno.
Limpiar en forma correcta su puesto de trabajo después de cada tarea y
coloque las herramientas en su lugar.
Tener cuidado de colocar los desperdicios en los recipientes apropiados.
Nunca dejar desperdicios en el piso, en los pasillos o en las zonas adyacentes
a estos.
Usar los recipientes para la basura distribuidos en el &rea de control de
calidad de la empresa, para lograr mantener las condiciones de orden y

limpieza.

Elaborado : Revisado: Aprobado:
Sanchez, M. (2019)
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USO DE LOS EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL

trabajo. Basado en la Norma Covenin 2237-85.

EQUIPO OBLIGATORIO

ANTES DE INGRESAR A ESTA AREA

USD OBLNGATORID
D GLANTES
CE AL GUmpAD

U0 GELKLATOMIG
0 MASCARRLLA

LED OBLIGATORID
O HATA

UED OBLIGATGRID UED OBLIGATORIO L0 OELIGATORIC
OF FROTECTOR Bl BROTECC IS OF ROTAR
FRCIAL OTULAMN A BEGUR D

La planificacion de la prevencion se inicia desde la evaluacion de los riesgos
laborales, la ordenacién de un conjunto coherente de medidas de accion preventiva
adecuadas a la naturaleza de los riesgos detectados y el control de la efectividad de
dichas acciones constituyen los elementos basicos del nuevo enfoque de la
Seguridad y Salud Laboral. Junto a ello, se completa el disponer en los lugares de
trabajo de los dispositivos de uso individual, destinado a proteger la salud e
integridad fisica del trabajador del Area de Control de Calidad de la empresa M & F
PACK, C.A., los cuales se proceden a detallar segun las necesidades del lugar de

Sanchez, M. (2019)

Elaborado : Revisado: Aprobado:
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VENTAJAS Y LIMITACIONES DE LOS EPP

Ventajas

Rapidez de su
implementacion

Gran disponibilidad de
modelos en el mercado
para diferentes usos.

Facil visualizacion de su
Us0.

Costo bajo, comparado
con otros sistemas de
control.

Faciles de usar.

Limitaciones

Crean una falsa sensacion
de seguridad: pueden ser
sobrepasados por la ener-
gia del contaminante o por
el material para el cual
fueron disefiados. Solo
disminuyen el riesgo en la
medida que sean adecua-
dos y bien utilizados.

Hay una falta de conoci-
miento técnico generaliza-
da para su adquisicion.

MNecesitan de mantenimien
to riguroso y periddico.

En el largo, presen-

tan un costo elevado debi-
do a las necesidades man-
tenciones y reposiciones

Requieren un esfuerzo de
supervision adicional.

Elaborado :

Sanchez, M. (2019)

Revisado:

Aprobado:
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USO DE LOS EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL

CONSIDERACIONES GENERAL DEL USO DE EPP

Elaborado : Revisado: Aprobado:
Sanchez, M. (2019)
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USO DE LOS EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL

¢ Cuénto debe durar cada pieza de EPP?

Revisar la garantia del fabricante y otras fuentes de informacion:
Muchos fabricantes ofreceran un periodo de garantia de al menos un afio,
cubriendo cualquier tipo de falla del producto. Sus productos también
pueden incluir etiquetas de informacion, con detalles de la expectativa de
vida util. Por ejemplo, la mayoria de los cascos duros vienen con este tipo
de etiquetas, donde se establece que el producto tiene una vida util de tres a

cinco anos.

¢, Cuando se sabe que debe ser reemplazada?

Toma en cuenta estos factores y situaciones para decidir si ya es momento de

reemplazar una pieza de EPP:

Informaciéon del fabricante: En general, los fabricantes proporcionan
informacion acerca de como identificar que ya se llego al "final de la vida
atil" de una pieza de EPP. Normalmente, esto se basa en una fecha
especifica o un tiempo maximo de servicio.

Dafio: Cuando ciertas piezas de EPP sufren accidentes, necesitan ser
reemplazadas. Por ejemplo, si un casco de seguridad recibe una rajadura
irreparable, debes reemplazarlo.

Inspeccidn: Si una pieza de EPP no aprueba la inspeccidn, que se discutira

mas adelante en esta guia, debes reemplazarla.

Elaborado :
Sanchez, M. (2019)

Revisado:

Aprobado:
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PROCEDIMIENTO PARA LA ENTREGA DE LOS EQUIPOS DE
PROTECCION PERSONAL

La Ley Organica de Prevencion, Condiciones, y Medio Ambiente de Trabajo
(LOPCYMAT) establece que es deber del empleador, patrono o patrona, dotar de la
ropa de proteccion adecuada para los trabajadores de la empresa, y asi evitar dafios
a la salud, para ello es indispensable seguir una serie de procedimiento para la
dotacion de los Equipos de Proteccion Personal.

PROCEDIMIENTOS

Cuando el trabajador o trabajadora esta ingresando por primera vez como parte
del equipo de trabajo de una empresa, debe recibir su respectivo uniforme y
ropa de proteccion dependiendo de las funciones que se le asigne en su puesto
de trabajo, para ello se realizard un estudio previo de los riesgos presentes en
las areas de trabajo, tomando en cuenta, los procesos de trabajo, ambiente de
trabajo, entre otros elementos.

Elaborar un constancia de entrega que contenga lo siguiente: Nombres y
apellidos del trabajador o trabajadora, cargo que desempefia en la empresa,
fecha de entrega, nombre del equipo que se entrega, cantidad de equipos,
nombre del departamento o unidad administrativa de la cual depende la persona
receptora, firma del trabajador o trabajadora, si es posible una huella para evitar

cualquier problema en el futuro.

Elaborado : Revisado: Aprobado:
Sanchez, M. (2019)
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PROCEDIMIENTO PARA LA ENTREGA DE LOS EQUIPOS DE
PROTECCION PERSONAL

PROCEDIMIENTOS (Continuacion)

Reemplazo o sustitucion de los equipos de proteccion personal: éstos seran
reemplazados por cualquier dafio que sufra el equipo por causa de las
actividades laborales, es un deber de los trabajadores y trabajadoras mantener en
buen estado los equipos, esto esta estipulado en la LOPCYMAT deberes de los
trabajadores y trabajadoras.

El uniforme se cambiard por lo menos cada 6 meses, o cuando la situacién la
amerite. Las botas de seguridad son las que mas se desgastan, esto va en funcién
del tipo de actividad y frecuencia, por lo tanto se podra cambiar si presenta
dafos antes de los 6 meses.

Es importante llevar un registro sistematico de lo que se entrega a cada
trabajador de forma individual, a través del programa Excel, se podra registrar
los nombres de todo el personal que labora en la empresa, para poseer un
archivo computarizado y no entregar nada extra.

Cuando un visitante o persona ajena a la empresa ingresa al interior de la misma
se debe dotar de equipos de proteccion personal dependiendo del area que vaya
a entrar, para ello es indispensable poseer equipos para visitantes, y asi evitar
dafos graves que podrian acarrear secuelas muy negativas a la empresa.

En la figura 26 se muestra el modelo de constancia que utilizara en la empresa

M& f Pack, C.A., para la dotacion de equipos de proteccion personal.

Elaborado :
Sanchez, M. (2019)

Revisado:

Aprobado:
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CONTROL DE DOTACION
EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL (EPP)

Por medio de la presenta se hace constar que el ciudadano (a):
, ha recibido de parte de la empresa los siguientes equipos de proteccion personal y uniformes en

identidad N°

, portador de la cedula de

buen estado, dado cumpliendo al Art. 53 de la LOPCYMAT, el trabajador deberd mantener en buen estado los equipos, cualquier
dafio ocasionado al mismo serd amonestado Art. 53 #3.

Equipos Respirador

Guantes

Mascarilla

Uniforme Botas

Fecha de Entrega Firme

Huella Dactilar

Elaborado por:

Firma del que Entrega

Aprobado por Comité de SSL

Figura 26. Formato Modelo de Constancia para la Dotacién de EPP

Autor: Sanchez, M. (2019).
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USO DE LOS EQUIPOS DE PREVENCION (EXTINTORES)

EXTINTORES

Extintor, Ilamado en algunos paises extinguidor, segun Freitas J. (2006), “son
dispositivos portatiles, que se utilizan para apagar fuegos o incendios de pequefia
magnitud”. (p.78). De tal manera, de acuerdo con lo planteado por Freitas J.
(2007), los extintores son aparatos destinados a combatir los incendios en su
comienzo; un extintor no es efectivamente para combatir las cuatro (04) clases de
fuego (A,B,C,D), sino que esta disefiado especialmente para una clase en particular,
0 hasta de tres (03) clases. Debido a esto es necesario conocer los diferentes tipos
de extintores, su uso y la clase de fuego al que pueden aplicarse.

En todo recinto laboral se debe poseer extintores, a fin de combatir el riesgo el
cual se define como aquel fendmeno, elemento o accidén de naturaleza fisica,
quimica, organica, sicolégica o social que por su presencia 0 ausencia se relaciona
con la aparicion, en determinadas personas y condiciones de lugar y tiempo, de
eventos traumaticos con efectos en la salud del trabajador tipo accidente, 0 no
traumatico con efectos cronicos tipo enfermedad ocupacional.

Cabe sefialar que los extintores deben ubicarse en sitios de facil acceso y clara
identificacion, libre de cualquier obstaculo y deben estar en condiciones de
funcionamiento maximo, colocandose a una altura maxima de 1,30 metros, medidos
desde el suelo hasta la base del extintor y deben estar debidamente sefializados. Los
extintores cumplen una funcién de vital importancia en el plan mejoras de dicho
estudio puesto que, cuando se inicia un incendio, son los primeros elementos que se

usan para intentar controlarlo.

Elaborado : Revisado: Aprobado:
Sanchez, M. (2019)
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USO DE LOS EQUIPOS DE PREVENCION (EXTINTORES)

Agentes Extintores y su Utilizacion

AGENTE EXTINTOR

FACTOR SOBRE EL QUE ACTUAY
UTILIZACION

AGUA

Caracteristicas:  Abundante, barata,
buen agente extintor.

Actla: Por  enfriamiento. Por
sofocacion.

Utilizacion: Agua pulverizada (Tipo A
y B)

Agua a chorro (Tipo A mayor alcance)
Importante: No se debe emplear en

fuegos de tipo eléctrico.

ESPUMA FISICA

Caracteristicas: Abundante, barata,

buen agente extintor.

Actla: Por enfriamiento. Por
sofocacion.

Utilizacion: Agua pulverizada (Tipo A
y B)

Agua a chorro (Tipo A mayor alcance)
Importante: No se debe emplear en
fuegos de tipo eléctrico.

Fuente: Freitas J. (2007). Estrategias Conceptuales para la Proteccion Contra Incendio.

Elaborado : Revisado:
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USO DE LOS EQUIPOS DE PREVENCION (EXTINTORES)

Agentes Extintores y su Utilizacion

AGENTE EXTINTOR

FACTOR SOBRE EL QUE ACTUAY
UTILIZACION

POLVO QUIMICO SECO

Caracteristicas: Polvo quimico. Existen
2 tipos:

Convencional o normal (B,C)
Antibrasa o polivalente (A, B,C)

Actla: Interrumpiendo la reaccion
quimica.

Por sofocacion (en menor grado)
Utilizacion: Polvo convencional B, C.
Polvo antibrasa A, B, C.

, co2
DIOXIDO DE CARBONO

Ambos en fuegos eléctricos de B.T.
Importante: En equipos delicados no es
muy efectivo (pueden deteriorarlos)
Caracteristicas: Es un gas inodoro,
incoloro y + pesado que el aire. No deja
residuos.

No conduce la electricidad, aparece en
forma de nieve carbdénica a baja
temperatura originada al salir a presion
el CO2 contenido en el recipiente a
presion.

Fuente: Freitas J. (2007). Estrategias Conceptuales para la Proteccion Contra Incendio

Elaborado : Revisado:
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USO DE LOS EQUIPOS DE PREVENCION (EXTINTORES)

Agentes Extintores y su Utilizacion

AGENTE EXTINTOR

FACTOR SOBRE EL QUE ACTUAY
UTILIZACION

, CO2
DIOXIDO DE CARBONO

Actla: Por sofocacion.

Utilizacion: Fuegos clase B y fuegos
eléctricos de todo tipo.

Importante: En fuegos de tipo A

Poca utilidad. Puede utilizarse en
equipos eléctricos delicados y puede ser
asfixiante en espacios cerrados debido a
que desplaza el O2 del aire.

HALONES

Caracteristicas: Hidrocarburos
halogenados.

Actua: Por sofocacion. Por inhibicion.
Utilizacion: Se utilizan el halon 1301 y
1211.

Importante: En fuegos A, B, Cy fuegos
de riesgo eléctrico. Se puede utilizar en
equipos eléctricos delicados al no ser
conductor eléctrico. Ventilar el local
después de utilizarlo debido a que es
toxico al descomponerse con el calor.

Fuente: Freitas J. (2007). Estrategias Conceptuales para la Proteccion Contra Incendio

Elaborado : Revisado:
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USO DE LOS EQUIPOS DE PREVENCION (EXTINTORES)

a)

b)

c)

a)

b)

d)

COMO IDENTIFICAR EL EXTINTORES APROPIADO

Los extinguidores de clase "A" y clase "B", incluyen una categoria numérica
que indica la magnitud de fuego que una persona con experiencia puede apagar
con seguridad, utilizando dicho extinguidor.

Los extinguidores clase "C", tienen Unicamente una letra que indica que el
agente extinguidor no conduce la corriente eléctrica. Los extinguidores de clase
"C", también deben estar marcados con avisos para la clase "A" 0 "B".

Los extinguidores de clase "D" incluyen solo una letra que indica su efectividad

con ciertas cantidades de metales especificos.

USO CORRECTO DE LOS EXTINGUIDORES

En caso de incendio, tomar el extinguidor mas apropiado o indicado de acuerdo
con el fuego que se trate, tome el méas proximo, asegurese de que este cargado y
sin quitar el seguro, ni intervenir el aparato, ni disparar el cartucho, llévelo al
lugar del incendio.

Proceder al ataque del fuego, siempre que sea posible se atacara el fuego, dando
la espalda a las corrientes de aire.

La descarga de los extinguidores debe hacerse a la base de las flamas, se debe
emplear toda la carga del extinguidor hasta estar seguro de que ya se extinguio
totalmente el fuego.

Una vez apagada la flama, no se debe dar la espalda al lugar del incendio, retira

con la vista fija en el lugar, pues en ocasiones puede reiniciarse el fuego.

Elaborado : Revisado: Aprobado:
Sanchez, M. (2019)
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USO DE LOS EQUIPOS DE PREVENCION

NORMAS GENERALES PARA LA PREVENCION DE INCENDIO
DENTRO DE LAS INSTALACIONES.

a) Se recomienda no almacenar combustibles o desechos en areas criticas o
propensas a originarse un incendio.
b) Mantener las vias o rutas de escape libres de obstaculos.
c) Evitar en lo posible fumar en areas prohibidas
d) No almacenar ni clocar objetos que impidan la visibilidad de la ubicacién de los
extintores.
e) Procurar no manipular ni reparar objetos eléctricos defectuosos dentro de las
instalaciones, solo podréa hacerlo el personal capacitado en la materia
f) No retirar las protecciones ni anular los dispositivos de seguridad de los equipos
eléctricos o electronicos. En caso de averia comunicar la incidencia y no
efectuar reparaciones salvo que estés autorizado.
El Sistema de Proteccion con Incendio del Area de Control de Calidad de la
empresa M & F PACK, C.A., estd compuesto por:
SISTEMA DE EXTINCION PORTATIL
Extintores portéatiles contra incendio, distribuidos en diversas zonas del &rea
objeto de estudio. Dichos equipos se clasifican en:
(02) dos extintores de Polvo Quimico Seco (PQS).
(02) dos extintores de Dioxido de Carbono (CO2).
LAMPARAS DE EMERGENCIA

(02) Lamparas de Emergencia.

Elaborado : Revisado: Aprobado:
Sanchez, M. (2019)

154




PLAN ESTRATEGICO EN MATERIA DE Fecha:
& SEGURIDAD Y SALUD LABORAL PARA

EL DEPARTAMENTO DE CONTROL DE Septiembre 2019

PACK.. CALIDAD DE LA EMPRESA M & F PACK, C.A. | Pag. 25-41

USO DE LOS EQUIPOS DE PREVENCION

FRECUENCIA Y CONDICIONES DE RECARGA SEGUN EL TIPO DE
AGENTE EXTINTOR

Polvo Quimico Seco:
a) A todo extintor del tipo de presion directa se le debe limpiar todas sus partes

componentes, y recargarlos en cualquiera de sus casos que se indican a
continuacion:

b) Cuando haya sido usado.

c) Cuando el dispositivo indicador de presién este por debajo de su limite de
operacion normal.

d) Cada afio a partir de la fecha de adquisicion y/o altima fecha que se le realizo el
mantenimiento, recarga o si la frecuencia de inspeccion lo requiere.

e) A todo extintor de presion indirecta, se le debe limpiar sus partes y
componentes y recargar cada afio, cuando el peso de la botella o cartucho haya

disminuido o la frecuencia de inspeccion lo requiera.

Bidxido de Carbono CO2

Se le debe limpiar todas sus partes y componentes siempre que sean necesarios y
recargarlo en cualquiera de los casos que se mencionan a continuacion:
a) Cuando se realice mantenimiento.
b) Cuando haya sido usado.
c) Cuando la frecuencia de inspeccion lo requiera.

d) Cuando la presidn este por debajo de lo establecido.

Elaborado : Revisado: Aprobado:
Sanchez, M. (2019)
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INSTRUCCIONES EN CASO DE INCENDIO

PROCEDIMIENTO EN CASO DE INCENDIO

Cuando el fuego se encuentre en su primera fase de ignicion debe sofocarse

con el extintor.

Si el incendio es causado por grasa 0 sustancias combustibles no debe

utilizarse agua.

Cuando el fuego no pueda ser controlado, se notificara a los bomberos.

Aplique el plan de evacuacion si lo considera necesario.

Interrumpa el servicio de energia eléctrica antes de atacar el incendio.

Localice las vias de escape y las salidas de emergencia.

Observe la ubicacion de los extintores y las vias de escape.

Tenga a mano los numeros telefonicos de emergencia.

Elaborado : Revisado: Aprobado:
Sanchez, M. (2019)
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INSTRUCCIONES EN CASO DE INCENDIO

PROCEDIMIENTO PARA SOFOCAR EL FUEGO

Dirijase hacia el extintor mas cercano a usted.

Retire el precinto de seguridad y accione el dispositivo a fin de verificar que
el equipo se encuentre cargado y operativo.

Dirijase con el extintor al lugar del fuego. Levantelo y apoye el extintor
contra su pierna, asi le resultara mas facil su transporte.

Localice las vias de escape y las salidas de emergencia en caso de que algo
pueda fallar.

Colobquese a favor del viento. Es decir que este le dé en la espalda.

Accione la palanca de descarga del extintor.

Apunte la boquilla hacia la base del fuego y haga un rapido movimiento de
lado a lado (zig-zag) mientras hace la descarga.

Una vez extinguido el fuego, retirese del lugar cuidando de no dar la espalda
al fuego, ya que podria reiniciarse.

Acordone el lugar y evite el paso de curiosos y mantenga el lugar ventilado,
para que salga el humo y los vapores.

A continuacion se muestra el respectivo Diagrama de Flujograma del

procedimiento antes mencionado.

Elaborado :
Sanchez, M. (2019)

Revisado:

Aprobado:
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PROCEDIMIENTO EN CASO DE INCENDIO

Inicio

\4

Ocurre el Evento

|

Notifique a los
Bomberos

Incendio
Menor

A

y

Active la Alarma

Sl

General Ubique el Extintor més
cercano
A4
Realice Evacuacion v
General Ubique Salida de
Emergencia
\4
Dirija al personal hacia A
el PCR Realice la extincion del
fuego

A

y

Espere instrucciones
para reinicio de
operaciones
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PROCEDIMIENTO EN CASO DE INCENDIO

NO

Active la Brigada de
Emergencias

A

U

Sl

Active la Alarma
General

Proceda a ventilar el area

\ 4

A 4

Realice Desalojo del
Personal

Notifique el uso del
extintor

A\ 4

Colabore con la BDE
en la extincién

A 4

Realice Investigacion del

Si hay lesiones,

\ 4

debe declarar el

Incendio
evento ante
INPSASEL
A\ 4
FIN
Elaborado : Revisado: Aprobado:
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INSTRUCCIONES EN CASO DE ACCIDENTE LABORAL

PROCEDIMIENTO EN CASO DE ACCIDENTE LABORAL

En caso de algun accidentado, notifique via telefonica o por cualquier medio
disponible al gerente general y a la gerencia de recursos humanos indicando
de la mejor forma posible las condiciones del accidentado y proporcionando
indicaciones precisas sobre el lugar del accidente. Espere sus instrucciones.
Realice los primeros auxilios, solo si es capaz de ayudar al accidentado y si
tiene los conocimientos del caso.

Una vez estabilizado el lesionado, procure su traslado inmediato y adecuado
al centro asistencial mas cercano.

El personal de la brigada o los delegados de prevencion son los responsables
del traslado del trabajador y de su acompafiamiento en su fase inicial.
Notifique al gerente general y a la gerencia de recursos humanos, toda la
informacion relativa al trabajador accidentado, asi como de las actuaciones
realizadas. De ser requerido, se notificard a los familiares del trabajador
accidentado.

El Coordinador de SIHAO, los delegados de prevencion o cualquier otro
empleado autorizado debera realizar el reporte de accidente al INPSASEL
dentro de los 60 minutos de la ocurrencia. Debe imprimir el formulario de

constancia que emite el sistema.

Elaborado :
Sanchez, M. (2019)

Revisado: Aprobado:
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INSTRUCCIONES EN CASO DE ACCIDENTE LABORAL

Se levanta informe
del suceso

Aplique medidas
correctivas y
preventivas

( Inicio )

A\ 4

Ocurre el Evento

Lesion
Personal

l

Declaracion Inmediata del

Aplique los Primeros
Auxilios. Si es Necesario

accidente ante
INPSASEL (60 min).

\_/l’_

U

Declaracion de Accidente
ante INPSASEL (24
horas).

e

Se realiza Investigacion del
accidente para determinar
las causas y acciones
correctivas v nreventivas

A 4

Se discute en comité el
accidente y se publica en
cartelera el resultado de la

investiaacion nosterior.
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INSTRUCCIONES EN CASO DE ACCIDENTE LABORAL

LEVE: No amerita

Requiere
traslado a centro Emergencia Grave C: q
asistencial. EI traslado a
trabajador se Fentrq
reintegra a su puesto asistencial
Se presta la atencion médica
requerida
\ 4
Se traslada al centro
médico mas cercano
v
Solicitud de informe
médico y seguimiento a
evolucion del lesionado
FIN
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INSTRUCCIONES EN CASO DE TERREMOTO / MOVIMIENTOS

SISMICOS

Los movimientos sismicos, no pueden ser prevenidos. Sin embargo, y dado que

Venezuela y en particular el estado Carabobo se encuentra en zonas altamente

sismicas, segun lo sefiala la entidad responsable (FUNVISIS), es preciso adoptar

medidas de actuacion orientadas a prevenir accidentes en caso de suscitarse alguna

eventualidad de este tipo. Entre estas recomendaciones tenemos:

Durante el movimiento sismico, suspenda todas las operaciones.

Resguardese debajo del escritorio, coloque sus manos en la cabeza.

Una vez finalizado el movimiento, proceda a desalojar inmediatamente el

area manteniéndose alejado de paredes de vidrio, ventanas o armarios que

tengan objetos pesados que puedan caer.

No corra, ni circule rumores. Mantenga silencio durante el desalojo.

Durante el desalojo no lleve consigo objetos personales voluminosos.

Siga las rutas de escape y salidas de emergencia. Retnase en el sitio de

reunion primario. Espere instrucciones de los brigadistas.

Si alguien cae delante de usted, ayudelo a levantarse esto facilitara el

desplazamiento del grupo hacia el area de concentracion.

No mover los vehiculos hasta recibir instrucciones del lider de la brigada o

de la persona competente para ello.

En caso de colapso de estructura, solamente se podra reiniciar las

operaciones una vez obtenida la autorizacién respectiva por parte de

Proteccion Civil o de los Bomberos; o en su defecto: del gerente general.

Elaborado :
Sanchez, M. (2019)

Revisado: Aprobado:
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INSTRUCCIONES EN CASO DE TERREMOTO / MOVIMIENTOS

SISMICOS

Ocurre el Evento

v

Ubiquese debajo de
mesas/escritorios

A

Aléjese de ventanas

Panico
general

Ceso el
temblor

Dafio en
estructura

Notifique a los Proceda a Active la Brigada
Bomberos/ PC desalojar el area de Emergencia

l '
() ©

g
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INSTRUCCIONES EN CASO DE FUGA O DERRAME DE QUIMICOS

PROCEDIMIENTO EN CASO DE FUGA O DERRAME DE QUIMICOS

En caso de detectar alguna fuga o derrame de sustancias quimicas inflamables o

corrosivas, realice lo siguiente:

Apague toda la fuente de chispas a calor presente en el area.

No encienda luces o aparatos eléctricos.

Abra las ventanas a fin de ventilar el area y disipar los vapores. Si aln
persisten los vapores, notifique al gerente general o al coordinador SIHAO a
fin de ordenar, realizar las maniobras necesarias para la contencion del
derrame.

En caso de no poder controlarse el derrame o los vapores con los medios
anteriores, debera ser notificado al Cuerpo de Bomberos o Proteccion Civil
en su defecto a fin de que se hagan cargo de la situacion.

Deberd desalojar el area de inmediato empleando las vias de escape y
dirigirse hacia el PCR primario.

Si alguien presenta mareos, dolor de cabeza o malestar debera informarse al
personal de la brigada de emergencia a fin de aplicar los primeros auxilios
que corresponda.

La orden de reingreso a las labores habituales, debera ser notificada por el
gerente general.

Posteriormente deberd realizarse la investigacion del evento a fin de tomar

los correctivos que sean necesarios para evitar la ocurrencia.

Elaborado : Revisado: Aprobado:
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INSTRUCCIONES EN CASO DE FUGA O DERRAME DE QUIMICOS

( Inicio )

\ 4
Fuga o Derrames de
Sustancias Quimicas

Apague todas las
fuentes de chispas

\ 4
Ventile el area. Abra
las ventanas

Cierre las valvulas

Notifique a Gerencia
General/ SIHAO

Fuga
controlada

Notifique a los
Bomberos/PC

}

S

Elaborado :
Sanchez, M. (2019)

Revisado: Aprobado:

166




Mk

PLAN ESTRATEGICO EN MATERIA DE
SEGURIDAD Y SALUD LABORAL PARA
EL DEPARTAMENTO DE CONTROL DE

Fecha:

Septiembre 2019

PACK.. CALIDAD DE LA EMPRESA M & F PACK, C.A. | Pag. 37-41

INSTRUCCIONES EN CASO DE FUGA O DERRAME DE QUIMICOS

&
1

Realice revision de
valvulas y conexiones

U

Active la Brigada
de Emergencia

A 4

Acordone e impida
el acceso al area

A 4

Acciones Correctivas
y Preventivas

Active la Alarma
General

A 4

Realice Desalojo del
Personal

A 4

Dirija al personal al
PCR

\ 4
Espere instrucciones
para reinicio de
operaciones

FIN
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UBICACION DE LOS LETREROS DE SENALIZACION

LETREROS DE SENALIZACION

La sefializacion de seguridad se establecera con el propdsito de indicar la
existencia de riesgos y medidas a adoptar ante los mismos, y determinar el
emplazamiento de dispositivos y equipos de seguridad y demés medios de
proteccion. La sefializacion de seguridad no sustituird en ningun caso a la adopcion
obligatoria de las medidas preventivas, colectivas o personales necesarias para la
eliminacidn de los riesgos existentes, sino que seran complementarias a las mismas.

La sefializacion de seguridad se empleard de forma tal que el riesgo que indica
sea facilmente advertido o identificado. Su emplazamiento o colocacion se realizara:

Solamente en los casos en que su presencia se considere necesaria.
En los sitios més propicios.
En posicién destacada.

Todo el personal debe ser instruido acerca de la existencia, situacion y
significado de la sefalizacion de seguridad empleada. El tamafio, forma, color,
dibujo y texto de los letreros debe ser de acuerdo a la norma COVENIN 0187-2003

Colores, Simbolos y Dimensiones de Sefiales de Seguridad.

Elaborado : Revisado: Aprobado:
Sanchez, M. (2019)
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UBICACION DE LOS LETREROS DE SENALIZACION

VISUALIZACION Y UBICACION DE LOS LETREROS DE

SENALIZACION

10.420m
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Leyenda: I Silla ergondmica -T:I:Iem ergondmice inclinado Letreres de seiializaciin (Extintor)

En espacios cerrados como es el caso del area de control de calidad de la

empresa M & F PACK, C.A., los cuatros (04) letreros de sefializacion a proponer en

el estudio, se colocaran a un (1) metro de altura del nivel del suelo y (2.5) metros de

intervalo entre cada una.
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PACK..

CARTELERA INFORMATIVA

CARTELERA INFORMATIVA

Con la finalidad de dar uso adecuado a la cartelera informativa que existe en el
area, se debe colocar la informacion relevante y (til para los trabajadores, en materia
de seguridad y salud laboral, como también, la ergonomia. Por lo que se debe
implementar el cambio de la informacion en el tiempo propuesto de la matriz de

gestion para garantizar que la misma cumpla.

MATRIZ DE GESTION DE LA CARTELERA INFORMATIVA
Objetivo Contenido Recursos Duracion Responsable Seguimiento
Divulgacion de las
rutas de evacuacion
en caso de
Compartir emergencia.
informacion L RRHH
relevante para Publlc,;a<_:|on de L
estadisticas de Auditorias:
el personal del id
érea de control accidentes. N .
de calidad en Plan de i Jefe de Control
materia de . { Impresiones de I'
seguridad y AdlesFramlento en y it o de Calidad o
salud laboral Seguridad y Salud y/o informacion: Seguimiento:
asi como Ocupacional. Tripticos. de2a3 »
también, desde Comité de
X Publicacion de semanas. Jefe de seguridad y
el punto de . . idad lud
vista de Cursos “ergonomia Seguri a salug
. y las posturas en el Industrial ocupacional
ergonomia. o
puesto de trabajo”.
Uso de los Equipos
de Proteccion
Personal (EPP).
Elaborado : Revisado: Aprobado:
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CAPACITACION Y DIVULGACION

CAPACITACION

& F PACK, C.A,, lo cual se lograra por medio de:

trabajador.

R -

Personal: Area de Control de Calidad

Acciones: Taller de Capacitacion
Duracion: 4 horas

Auditoria: Trimestral

Responsable: Jefe de Control de
Calidad

-, . -

Divulgacion: Cartelera Informativa

El adiestramiento es necesario para familiarizar al personal con todo lo contenido
en el PLAN ESTRATEGICO EN MATERIA DE SEGURIDAD Y SALUD LABORAL
PARA EL DEPARTAMENTO DE CONTROL DE CALIDAD DE LA EMPRESA M

Instrucciones precisas acerca de las acciones y responsabilidades de cada

Cualquier otra practica o informacion que se considera importante para el

desarrollo del crecimiento organizacion de la empresa.

Elaborado : Revisado:
Sanchez, M. (2019)
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4.4 Fase IV: Evaluacion economica de la propuesta mediante la relacion

costo/beneficio para implementacion de las mejoras.
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El proyecto, no solo busca la obtencion de beneficios cualitativa para la
organizacion, sino ademas, una evaluacion cuantitativa de su ejecucion, que permite
seleccionar las alternativas méas beneficiosas, para la realizacion de las mejoras en las
actividades que presentan condiciones disergondmicas para el area de control de
calidad tomando en cuenta los recursos econdmicos necesarios, en pro de garantizar
la factibilidad del estudio y asi determinar un estimado de la recuperaciéon de lo
invertido y un analisis de costo- beneficio, el cual permitira definir la viabilidad
economica de la propuesta.

En esta ultima fase metodologica, se realizo la evaluacion econémica pertinente
de las propuestas elaboradas en la fase anterior, cuantificAndose los costos asociados
que se necesitan para su implementacion y determinar si estos son justificables en
contraste con los beneficios que traerdn consigo las propuestas presentadas. La
aplicacion de las propuestas elaboradas requiere de una serie de utilidades:

Tabla 6. Costo de adquisicién de tablero inclinado ergonémico

Costo de Tablero Inclinado Ergonémico

item Descripcion Costo ($) Cantidad | Total ($)
Tablero Inclinado Ergondmico
1 | (madera) Dimensiones: 33 x 7,5 30 4 120
X45cm

Nota: Contratacién de personal externo para el disefio de tablero inclinado ergonémico

TOTAL 120%

Fuente: P4gina de Internet de Mercado Libre (2019).

Tabla 7. Costo de adquisicion de silla ergonémica

Costo de Silla Ergonémica

item Descripcién Costo (3) Cantidad Total ($)
Silla ergonémica con
1 regulacion de altura vy 50 8 400
soporte lumbar.

TOTAL 400%

Fuente: Pagina de Internet de Mercado Libre (2019).
Tabla 8. Costo de adquisicion de letreros de sefializacion

Costo de Silla Ergonémica
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item Descripcion Costo (3$) Cantidad Total ($)
Letreros de sefializacion
1 industrial (Extintor  de 2 4 8
Fuego)
TOTAL 8%

Fuente: Pagina de Internet de Mercado Libre (2019).

Tabla 9. Costos de la elaboracion del formato modelo de constancia para la

Dotacion de Equipos de Proteccion Personal

item Descripcion Costo ($) Cantidad Total ($)
1 Resma de Papel 8 1 8
2 Tinta Negra 5 1 5
TOTAL 13%

Fuente: Pagina de Internet de Mercado Libre (2019).

Tabla 10. Costo de mantenimiento y actualizacion periodica de cartelera

informativa del area de control de calidad de la empresa M & F PACK, C.A.

item

Descripcion

Costo (9$)

Cantidad

Total($)

Mantenimiento y
Actualizacion de

cartelera informativa
(hojas blancas, tinta,

impresiones, téner,

folletos)

15

12 meses

180

TOTAL

180%

Fuente: Pagina de Internet de Mercado Libre (2019).

Tabla 11. Costos de realizacion de las jornadas de capacitacion del personal del
area de control de calidad de la empresa M & F PACK, C.A.
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Costos inherentes en la capacitacion

item Descripcion Costo (%) Cantidad Total (3$)

1 Pago a instructor 15 1 x 4 horas 60

Material de apoyo
(folletos, fotocopias,
lapiz, marcadores,
impresiones, entre otros).

5 8 unidades 40

3 Equipos Audio Visual 5 1 x 4 horas 20

TOTAL 120%

Fuente: Pagina de Internet de Mercado Libre (2019).

Para la factibilidad economica se calcula primeramente el costo total
resultante de todas las propuestas, el resultado se aprecia en Tabla 12.

Tabla 12. Costos de implementacion de las propuestas

Costos de implementacion de las propuestas

AREA DE CONTROL DE CALIDAD DE LA EMPRESA | costo ($)
M & F PACK, C.A.

Costo de adquisicion de tablero inclinado ergonémico 120%
Costo de adquisicion de silla ergondmica 400%
Costo de adquisicion de letreros de sefializacion 8%
Costos de la elaboracion del formato modelo de constancia para la
Dotacién de Equipos de Proteccién Personal 133
Costo de mantenimiento y actualizacion de cartelera informativa. 180$
Costos de realizacion de las jornadas de capacitacion 120$
COSTO TOTAL DE LA IMPLEMENTACION 841%

Costo total de propuesta de 841$ a una tasa de cambio de 22.000BS el dodlar,

valor al momento del estudio, de alli la cifra arrojada de BS. 18.502.000.

Autor: Sanchez, M. (2019)

4.4.1. Beneficios de la propuesta
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Garantizar la seguridad y salud de los trabajadores del area de Control de
Calidad.
Ayudar a incrementar la produccion de la empresa.
Evitar cualquier tipo de pérdidas economicas para la empresa por ausentismos
laboral, a causa de enfermedades laborales.
Cumplir con los requisitos de la LOPCYMAT.
Reducir al minimo los costos de rehabilitacion por enfermedades
ocupacionales relacionadas con ergonomia.
Prevenir riesgos laborales.
Disminuir molestias fisicas a los trabajadores.
Mejorar la comodidad en ambientes de trabajo.
Elevar la productividad del trabajador.
4.4.2 Ahorros Asociados a las Propuestas Planteadas
4.4.2.1 Ausentismo Laboral

Una vez calculados los costos asociados a las propuestas, se procedio a calcular
los ahorros, los cuales determinaron luego de un analisis de los datos obtenidos del
2018-2019, por los pagos de los sueldos y salarios al personal del area de Control de
Calidad, con diagnosticos médicos (trastornos musculo esqueléticos (TME) y lesiones
musculo-tendinosas (LMT), que han requerido de dias de reposos durante el periodo
en estudio, la cifra obtenida como Costos de Oportunidad, es de Bs. 1.432.532,80, lo
que trae como consecuencias a la empresa un impacto negativo econdémico y de
productividad.
4.4.2.2 Penalizacién (Sanciones por Infraccion) (INPSASEL)

Por otra parte, analizando los costos que implicaria dafios a los trabajadores,
sino también genera incumplimiento legal que como consecuencia como multas,
calculadas por trabajador expuesto a condiciones del medio laboral no son
favorables, y que los trabajadores estén expuestos a factores de riesgos fisicos y

disergondmicas presente en las tareas diarias. En este caso el &rea de Control de
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Calidad cuenta con 8 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 Tablal3)

Tabla 13 Penalizacion (Sanciones por Infraccion) (INPSASEL)

8 ' 26 50 10.400,00
8 75 50 30.000,00
TOTAL 40.400,00

Fuente: Articulo 199 de la LOPCYMAT (2015)

40.400,00 |

Ausentismo Laboral Penalizacién Ahorro del Proyecto

4.4.3. Tiempo de Recuperacion de la Inversion
Para determinar el tiempo de recuperacion de la inversion, se utiliza la

siguiente expresion de modelo de evaluacion economica del Lic. José Didier
Vaquino, Colombia (2010):
TP= Costos Totales del Proyecto (Bs.) + Ahorros totales del Proyecto (Bs./Mes)
TP= 18.502.000 (Bs.) + 1.472.932,80 (Bs.)
TP=12,6 13 meses.

Se evidencia que la inversion realizada por la empresa se recuperard en un
periodo de 13 meses aproximadamente, por tanto se puede decir que, el proyecto es

rentable debido a que la inversion se recupera a mediano plazo y la propuesta del
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proyecto tiene una vida econémica menor de afio y medio. En la tabla 14 se muestran

los beneficios cuantitativos de la propuesta.

Tabla 14 Beneficios cuantitativos y cualitativos de la propuesta

BENEFICIOS
CUANTITATIVOS

DATOS

Inversién Inicial

Bs.18.502.000 TRI= Inversion Inicial/Ahorro

Costo de
oportunidad
(Ausentismo
Laboral
Penalizacion)

Bs. 1.472.932,80

TRI = 18.502.000/1.472.932,80

Y TRI= 12.6 MES » 13 MESES

LA PROPUESTA ES FACTIBLE”

Autor: Sanchez, M. (2019)
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BENEFICIOS
CUALITATIVOS
Disminuye el ausentismo laboral.

Incremente la productividad, lo
cual se traducira en ahorros en
costos y aumento de ingresos.

Otro aspecto que recae en la
Responsabilidad Social
Empresarial es que se disminuye
la exposicion del trabajador al
riesgo.

Estos factores permiten decir que
tl propuesta es valida y rentable.



CONCLUSIONES

Mediante el desarrollo de este Trabajo Especial de Grado, se pudo constatar las
estadisticas presentadas por el Departamento de Seguridad Industrial a la empresa M
& F Pack C.A., durante el periodo en estudio, los niveles de ausentismos en las
distintas areas operativas que conforman a la empresa. Donde se pudo evidenciar que
el departamento con mayor nimero de trabajadores ausentes en sus puestos de trabajo
con un 65,25% fue el Area de Control de Calidad, segin lo informado por este
departamento las causas son: trastornos musculo esqueléticos (TME) y lesiones
musculo-tendinosas (LMT).

Entonces, a fin de conocer las condiciones actuales que prevalecen en el puesto
de trabajo en el departamento de control de calidad de la Empresa M & F Pack, C.A.,
a través de tecnicas de recoleccion de datos, tales como la observacion directa,
entrevista estructurada y la revisiébn documental que permitieron realizar un
diagnostico de la situacion actual. Para lograr lo anterior el Trabajo de Grado se
estructurd en cuatro fases, de las cuales, surgieron las siguientes conclusiones:

Durante la fase del diagndstico; se logré observar las condiciones en las que se
realiza el trabajo involucrando herramientas, mobiliario, materiales, entorno y
condiciones ambientales, a través de la lista de chequeo (CHECK LIST) empleada y
la aplicacion de un cuestionario (CUESTIONARIO DE DANOS A LA SALUD Y
EXPOSICION A RIESGO) al personal que labora en el area de control de calidad de
la empresa M & F Pack, C.A., dicho instrumento permitio identificar sintomas y
factores de riesgo existentes en los puestos de trabajo seleccionados para su analisis.

Se pueden destacar algunas de las respuestas afirmativas obtenidas por parte de
la muestra del estudio en dicho cuestionario: molestias y dolores en extremidades
superiores e inferiores, en la cabeza y cuello y en la regién dorso-lumbar, cansancio y
tension muscular a causa de movimientos repetitivos, para el desarrollo de sus

actividades en la mayoria de pie.
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Una vez obtenida la informacion, se procedio a realizar un analisis sobre las
debilidades encontradas y que afectan a los trabajadores, utilizando las técnicas de
ingenieria industrial como la AST para identificar los riesgos en el puesto de trabajo,
ademas, se empled el 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, murfieca), del tronco, del cuello y de las piernas..

De los resultados obtenidos del analisis, gracias al uso del Método REBA, se
determinaron las condiciones de alto impacto en el area de control de calidad de la
empresa M & F Pack, C.A., con una estimacion de nivel de riesgo 8, que es un valor
ALTO. Mientras que las partes del cuerpo que se encuentran con mas riesgos
ergondémico durante el proceso lo integran el tronco, cuello y piernas que el método
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 no favorables en el puesto de trabajo, sino que también
aporto soluciones a la problematica existente, a través del disefio de un plan
estratégico de mejoras factibles de implementarse en el departamento de control de
calidad de la Empresa M & F Pack, C.A., entre las que se tienen:

Proponer nuevos disefios inmobiliarios, que cumplan con las condiciones
ergondmicas en los puestos de trabajo del area de control de calidad.

Desarrollar un plan estratégico en materia de seguridad y salud laboral para el
departamento de control de calidad de la empresa M & F PACK, C.A.

Dicho estudio tiene una inversion de mejora de 841$ a una tasa de cambio de
22.000BS el dolar, valor al momento del estudio, de alli la cifra arrojada de BS.
18.502.000 y se pudo determinar que la propuesta es viable y factible, teniendo un
tiempo de retorno de inversiébn muy corto de 13 meses aproximadamente. Una vez

concluida la investigacion se espera implementar todas las propuestas de mejora, para
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de esa manera buscar disminuir considerablemente las condiciones laborales no
favorables y cumplir con los lineamientos legales vigentes en materia de Seguridad y

Salud Laboral. Esta diferencia agregara mas valor a la empresa M & F PACK, C.A.
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RECOMENDACIONES

A continuacion se presentan una serie de recomendaciones como soporte del
plan estratégico 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 del Jefe de Seguridad Industrial al personal del
area de control de calidad, ademas de velar por su seguridad recordandoles el
uso de los equipos de proteccién personal.
Difundir la cultura de seguridad laboral entre todos los miembros de la
organizacion, a través de carteleras de informacion colocadas en cada
departamento que compone la empresa.
Instruir a su personal en cuanto a las normas de prevenciones de accidentes,
incidentes, enfermedades ocupacionales, actos y condiciones inseguras, entre
otros, mediante campafas educativas, comunicativas e informativas, por
medio de charlas, carteleras, afiches, informacion de planes a realizar y
concientizar a los trabajadores y trabajadoras.
Fomentar en los trabajadores el uso de los equipos de proteccion personal, a
través de la aplicacion de talleres y cursos didacticos en la que se explique la
importancia de usos correctamente estos implementos de trabajo.
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.
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ANEXQOS
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ANEXO A

CHECK LIST (OBSERVACION DIRECTA APLICADA EN EL AREA DE
CONTROLD E CALIDAD)
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CHECK LIST

ASPECTOS

— Distribucion de tareas y funciones

REGULAR

DEFICIENTE

PROCESOS — Ritmo de trabajo
(METODOS DE — Normas o instrucciones de trabajo
TRABAJO) — Uso de equipos de proteccion individual
— Espacio para maquinas y mobiliarios
MAQUINAS Y — Distancias de alcance
MOBILIARIO — Superficies de apoyo

HERRAMIENTAS DE
TRABAJO

— Ubicacidn de las herramientas

— Vibraciones, ruido o temperatura.
—Herramientas (mesa de trabajo) con disefios
ergonémicos

CONDICIONES DE

—Posiciones disergonémicas.

TRABAJO
MATERIALES Y —Caracteristicas del material o producto
PRODUCTOS — Ubicacién de los materiales
—Orden y limpieza
ENTORNO DE —Mar_1ten|m|e_nto de las instalaciones
— Ruido ambiental
TRABAJOY — Temperatura
— lluminacién
CONDICIONES —Sefalizaciones
AMBIENTALES —Extintores

—Cartelera informativa
—Rutas de evacuacion

MANO DE OBRA

—Adiestramiento en  Seguridad y  Salud

Ocupacional
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ANEXO B
CUESTIONARIO DE DANOS A LA SALUD Y EXPOSICION A RIESGO
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CUESTIONARIO
Este cuestionario pretende identificar sintomas y factores de riesgo existentes en los
puestos de trabajo seleccionados para su andlisis. El cuestionario es voluntario y el
tratamiento de los datos sera confidencial. Por favor, RESPONDE A TODAS LAS
PREGUNTAS sefialando con X la casilla correspondiente.
Fecha de cumplimentacion: __ (dia)/ ___ (mes)/ ___ (afio)
DATOS PERSONALES Y LABORALES
1. Eres: Hombre [ ] Mujer [ ]
2. ¢Qué edad tienes? ___ (afios)
3. Tu horario de trabajo es: Turno fijo de mafiana [ ] Turno fijo de tarde [ ] Turno fijo
de noche [ ] Turno rotativo [ ] Jornada partida (mafiana y tarde) [ ]
Horario irregular [ ]

4. Tu contrato es: Contrato a término fijo [ ] Contrato a término indefinido [ ]

5.Cuénto tiempo llevas trabajando en este puesto? Menos de 1 afio [ ] Entre 1y 5

afios [ ] Méas de 5 afios [ ]

6. Habitualmente, ¢cuantas horas al dia trabajas en este puesto? 4 horas 0 menos [ ]
Mas de 4 horas [ ]
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7.¢Considera usted, que la empresa posee las instalaciones adecuadas para realizar

sus tareas diarias? Si[]No[]

8. ¢La distribucion de los espacios fisicos inherentes a su puesto de trabajo esta

acorde a los equipos de trabajo a utilizar? Si [ ] No [ ]

9.¢Existen las sefializaciones de seguridad e higiene, en su area de trabajo? Si [ ] No [

]

10. ¢ Dispone de extintores en su area de trabajo? Si [ ] No [ ]

11. ¢Ha sufrido lesiones por las condiciones inseguras en su puesto de trabajo? Si [ ]
No []

12. ;Considera que en su ambiente de trabajo, existen factores que ocasionen riesgos
laborales? Si[ ] No [ ]

13. ¢Su ambiente de trabajo retne las condiciones de orden y limpieza necesarias

para evitar accidentes laborales? Si[]No[]

14. ;Los delegados de prevencion realizan inspecciones rutinarias, con el proposito

de verificar las condiciones laborales? Si [ ] No [ ]
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DANOS A LA SALUD DERIVADOS DEL TRABAJO

15. Para cada zona corporal indica si tienes MOLESTIA O DOLOR, su
FRECUENCIA, si te ha IMPEDIDO REALIZAR TU TRABAJO ACTUAL vy si esa
molestia o dolor se han producido COMO CONSECUENCIA DE LAS TAREAS
QUE REALIZAS EN EL PUESTO

JTienes molestioc o | ;Con qué frecuencia? £Te ha impadido 45e ha producido
dolor en esto zona? alguna vez realizar lu | como consecuencio de
TRABAJO ACTUAL? | los toreas del PUESTO
MARCADO?
Molesfic  Dolor Aveces  Muchos S sl
vecss
Cuello,
[\ 8 (| hombros y/o [] L] O L] | o
W gspalda dorsal
¥ !‘\ Espalda B
L7t | umbar
) ﬂ Codos O O O O [ I
] Manos yio — -
inlh mufiecas - L | - !
Piernas i [] |
-
¥ | @
; Rodillos
LIy
b‘ Pies

POSTURAS Y ACCIONES PROPIAS DEL TRABAJO

Contesta a cada pregunta SIEMPRE EN RELACION CON UNA JORNADA
HABITUAL EN EL PUESTO DE TRABAJO.
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16. ¢Durante CUANTO TIEMPO tienes que trabajar adoptando o realizando estas

posturas?

Nunca/Menos  Enire 30 minufos  Enfre 2 y 4 horas ~ Mds de 4 horos
de 30 minufos y 2 horos
Sentodo (sillo, taburete, vehiculo,
apoyo lumbar, efc.) ] 0 OJ [l
De pie sin andar apenas O | O O
Caminando ] O ] Il
Caminando mientras subo o bajo niveles B
diferentes (peldofios, escalera, rampa, efc.) ] |
De radillas/en cuclillos ] [l I 1l
Tumbado sobre | espalda o sobre un lado ] [ Il

17. ¢;Durante CUANTO TIEMPO tienes que trabajar adoptando o realizando estas
posturas de CUELLO/CABEZA?

Esta postura, jlienes que
REPETIRLA coda pocos segundos,
o MANTENERLA FLJA un tlempo?
Nunca/ Entfre 30 Enfre 2 y 4 Mds de 4 La repito La mantengo
Menos de  minutos y 2 horas horos fija
30 minutos horas
= Inclinar al
cuello/cabeza [T | [ | ] 1
hacia delante
= Inclinar el
5 cuellofcabeza
hacia atras
Inclinar el
’ cuello/cabeza % Cio —
‘ hacia un lado o = - = = — =
ambos
& Girar el £ — 1 T O O
cuello/cabeza ' o )
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18. ¢Durante CUANTO TIEMPO tienes que trabajar adoptando o realizando estas

posturas de ESPALDA/TRONCO?

Esta postura, ifienes que
REPETIRLA cada pocos segundos,
0 MANTENERLA FlJA un tiempo?

hacia un lodo o
ambos

Nunca/ Entre 30 Entre 2 v 4 Mas de 4 La repito La mantengo
Menos de  minutos y 2 horas horas fija
30 minutos horos
Inclinar la
N espalda/tronco O 0 O ]
hacia delante
=._ g Inclinarla
espaldaftronco ] UJ [ 2] | ]
hacia atras
Inclinar la
espalda/tronco O] O . 0] 0] =

W, oy,

Girar la
espalda/tronco

19. ¢Durante CUANTO TIEMPO tienes que trabajar adoptando o realizando estas
posturas de HOMBROS, MUNECAS Y TOBILLOS/PIES?

Nunca/
Menas de
30 minutos

Entre 30
minutos y 2
horas

Entre 2y 4
horas

Mas de 4
horas

Esta postura, fienes que
REPETIRLA cada pocos segundos,
0 MANTENERLA FIJA un tiempo?

La repito La mantengo

fija

Las manes por
encimo de lo
cobeza o los
codos por encima
de los hombiros

) |t

Una 0 ombas
mufiecas dobladas
hacla arriba o
hacia abajo, hacig
los lodos o girodas
(giro de anfebrazo)

Ejerciendo presidn
con uno de los pies
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20. ¢Durante CUANTO TIEMPO tienes que trabajar realizando estas acciones con

las MANOS?

Nunca/Menos de
30 minutos

Entre 30 minutos  Enfre 2 y 4 horas
y 2 horas

Mas de 4 horas

Sostener, presionar o levantar
objetos o herramientas con los
dedos en forma de pinza

Utilizar de manera infensiva los
dedos (ordenador, confroles,
botoneras, mando, calculadora,
caja registradora, efc.)

% Agarrar o sujefor con fuerza
13 objefos o herramientas con las
manos

21. En general, ¢;como valorarias las EXIGENCIAS FISICAS DEL PUESTO DE

TRABAJO ?
Muy bajas [ ]
Bajas [ ]
Moderadas [ ]
Altas [ ]

Muy altas [ ]
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