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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion tuvo como propdésito demostrar que la
aplicacion de disefio ergondmico en el area de bordado de Jeans incrementa la
productividad de la empresa SERVICE 3C E.I.R.L.

La aplicacién del disefio ergondmico se dio mejorando las dimensiones y exigencias
del confort ambiental, medicion del puesto de trabajo y mejoramiento de las

posturas en el trabajo.

La poblacion esta conformada por las 12 semanas antes y después en la medida
de mis indicadores aplicados en el area de bordado de Jeans de la empresa
SERVICE 3C E.I.LR.L y la muestra es de tipo no probabilistico, intencional por el
tiempo de desarrollo de la investigacion, por lo tanto, sera igual que la poblacion;

es decir, se tomara en un periodo de 12 semanas antes y después de la aplicacion.

Asi mismo, el tipo de tesis es de disefio cuasi experimental, aplicada, cuantitativa
de datos paramétricos, por lo tanto, para la validacién de la hipétesis se usoé la
prueba T-Student dando como resultado que la aplicacién del disefio ergonémico
el incremento de la productividad en 23,67%, la eficiencia en 4,08% y la eficacia en
25,66% en promedio de medias del antes y del después de la aplicacion. Por lo
tanto, concluyo que la Aplicacion del disefio ergonémico en el &rea de bordado de
Jeans incrementa la productividad de la empresa SERVICE 3C E.I.R.L.

Palabras claves: Ergonomia, productividad, eficiencia y eficacia.
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ABSTRACT

The present research aimed to demonstrate that the application of ergonomic design
in the embroidery area of Jeans increases the productivity of the company SERVICE
3C E.ILR.L.

The application of the ergonomic design was achieved by improving the dimensions
and requirements of environmental comfort, measuring the work position and

improving the postures at work.

The population is conformed by the 12 weeks before and after in the measure of my
indicators applied in the area of Jeans embroidery of the company SERVICE 3C
EIRL and the sample is of non-probabilistic type, intentional by the time of
development of the investigation, Therefore, it will be the same as the population;

That is, it will be taken within 12 weeks before and after application.

Also, the type of thesis is quasi experimental, applied, quantitative parametric data,
therefore, for the validation of the hypothesis, the Student-T test was used, resulting
in the application of the ergonomic design, the increase of the Productivity at
23.67%, efficiency at 4.08% and efficiency at 25.66% on average of before and after
application. Therefore, | conclude that the Application of the ergonomic design in the
area of Jeans embroidery increases the productivity of the company SERVICE 3C
E.LR.L.

Key words: Ergonomics, productivity, efficiency and effectiveness.

XV



GENERALIDADES

TITULO

Aplicacion del disefio ergondmico en el area de bordado de Jeans para
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I.  INTRODUCCION

1.1 REALIDAD PROBLEMATICA

Realidad Internacional
A nivel mundial, la ergonomia es un factor muy importante para mantener el orden

de las tareas y aminorar el nimero de accidentes en una industria o empresa. Asi
mismo mantener un ambiente ergondmico motiva a los trabajadores a realizar sus
labores en forma correcta y segura, aumentando la productividad de la empresa y

de ellos mismos.

La empresa estadounidense Premiere Global Service Inc. Menciona que Alemania
es el pais con la mano de obra mas productiva e incluso es la mejor del mundo. Asi
mismo, plantea que cuanto mas grande sea el indice de productividad, no significa
gue necesariamente se debe a un gran nimero elevado de horas de trabajo, sino

también se debe a otros indicadores.

Paises como Alemania y Japon, han resaltado con respecto a la Seguridad Laboral,
decretando normas, leyes y reglamentos para aminorar estos accidentes. Japon
siendo un pais por una obsesion enorme al trabajo trata de reducir los accidentes
laborales, es por ello que los trabajadores en este pais usan sus EPI's y son muy
habituales verlos con sus cascos y sefales de iluminacion como también las

escasas muertes laborales.

Realidad Nacional

En el Perl los accidentes por los TME (trastornos musculo-esquelético) son altas
debido a las condiciones laborales en donde se desempefian los trabajadores ya
gue esta es muy limitada. La investigacion realizada por el Ministerio de Trabajo y
Promocion del Empleo (MTPE), en el mes de junio del 2016 hay un total 11
accidentes mortales, 1538 accidentes de trabajo, 70 incidentes peligrosos y 3
enfermedades ocupacionales. Tal como se puede observar en la Tabla 1 (Anexo
1).
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Al aplicar el método de evaluacién ergonémica podremos observar y mejorar las
posturas de nuestros empleados esta es una forma de mantener a los empleados
motivados de tal forma que no sienten peligro alguno por sus vidas y como

resultados lograremos aumentar la productividad de la empresa.

Por otra parte, segun el estudio del 2015 que realizo el Banco Mundial, en el Peru
la gran mayoria de empresas buscan aumentar su productividad debido a que estas
se encuentran debajo de lo normal, una causa muy comun es el gran descuido que
se les da a los operarios, ya que si una empresa no brinda un ambiente ergonémico
a los trabajadores, pues estos no trabajaran al 100% y la productividad de estos

sera muy baja para las empresas peruanas.

Realidad Local

La empresa de confeccion SERVICE 3C EIRL, inicié sus operaciones en el afio
2014, esta ubicada en la Urb. Mariscal Caceres Mz B Lt 13 en el distrito de SJL, la
cual se dedica a la elaboracion de jeans y estampados del mismo, para caballeros
de acuerdo a los gustos y tendencias del mercado.

Actualmente la empresa cuenta con 10 trabajadores, donde se trabaja 12 horas
diarias realizando su produccién por pedidos y por temporadas. La empresa 3C
EIRL desde sus inicios no tiene un programa seguridad y salud ocupacional y
mucho menos con capacitaciones de ergonomia, razon por la cual se esta expuesta
a riesgos ocupacionales, accidentes laborales y TME, asimismo el medio ambiente
de la empresa es la inadecuada la cual esta trae como resultado una baja
productividad, algunas de las causas principales se pueden observar en el

diagrama de Ishikawa (figura 1), e inestabilidad laboral en los trabajadores.

La empresa SERVICE 3C EIRL comenz0 a realizar sus operaciones diariamente
en el area de confeccién de jeans, que era lo que mayor demanda tenia es asi que
los operarios al no tener una cultura sobre las normas de seguridad posteriormente
se registraron 6 accidentes en el afio 2014, seguidamente en el afio 2015 se
registraron casos similares algunas de ellas vinculadas a los trastornos musculo-

esquelético , asi mismo se generé el aumento de enfermedades lumbares
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afectando el bienestar fisico del trabajador al momento de realizar su actividad
laboral tal como se puede apreciar en la tabla 2 y figura 2, los cuales se generan en

el area de confeccion de las prendas.

Estos accidentes laborales generan altos costos para la empresa al momento de
parar su produccion generando entrega de pedidos fuera del plazo establecido,
pérdida de clientes, pérdida de competitividad en los mercados en la cual puede
volverse critico en las operaciones.

Figura 1: Causas principales de la baja productividad

MATERIALES

M.O

EPI's
inadecuados.

EPI's

inmmEIetos.

Falta de
capacitacion.
Posturas
inadecuadas.

Actos
inseguros.
—_

Falta de
identificacion
de los equipos.

N

Manejo
inadecuado.

Equipos en mal

¢ estado.

Instalaciones
inseguras.

Distancia de los
equipos e
instrumentos

Ausencia de
orden y limpieza.
————

Distancia de la
MP al operario
—

Baja
productividad
en el area de

bordado

MAQUINAS Y MEDIO MEDICION
EQUIPOS AMBIENTE
Fuente: Elaboracion propia (2017).
Tabla 2: Registro de frecuencia
) : % Relativo
Causas Frecuencia | % Relativo
acumulado
Posturas inadecuadas. 5 509 50%
Falta de capacitacian. 2 20% T0%
Actos inseguros. 1 10% B0%
EPI's inadecuados. 1 109 0%
Ausencia de orden y limpieza. 1 10% 100%
Manejo inadecuado. [n] 0%
Falta de identificacion de los equipos. [n] 0%
Equipos en mal estado. [n] 0%
Instalaciones inseguras. o 0%
EPI's incompletos. [n] 0%
Distancia de la MP al operario [n] 0%
Distancia de los equipos e instrumentos. [n] 0%
| Total 10 100%

Fuente: Elaboracion propia (2017).
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Figura 2: Causas de la baja productividad.

DIAGRAMA DE PARETO

Fuente: Elaboracion propia (2017).

En el diagrama de Pareto (figura 2) se puede percibir el gran problema que afecta
a la productividad, son las posturas inadecuadas de los operarios la cual esta es
representada por el 50%, mientras que el 20% es por la falta de capacitacion. Estas
2 causas mencionadas son sumamente relevantes debido que al no tener
conocimiento de lo grave que puede ser desarrollar sus labores en un ambiente no

ergonoémico o con posturas inadecuadas.
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1.2 TRABAJOS PREVIOS

Antecedentes Internacionales

SEMPER (2016) en su tesis “Implementacion de medidas ergondmicas para la
prevencion y control de lesiones musculo-esqueléticas en personal administrativos
del colegio aleman de Quito”, desarrollado en la facultad de ingenieria quimica y
agroindustria, cuyo objetivo del presente trabajo fue la aplicacion de medidas
ergondmicas de prevencion y control, con el fin de minimizar las lesiones musculo
esqueléticos en el personal administrativo del colegio Aleman. La metodologia de

investigacién es aplicada.

El autor después de un periodo de tiempo aplicé las medidas ergondémicas y obtuvo
como resultado en el peritaje del RULA que el gran porcentaje de operarios, se
localizan en el nivel de acciébn 2 y 3 con sus porcentajes de 50% y 39%
respectivamente, afirmando la obligacion de aplicar las medidas ergondémicas y

realizar capacitaciones para reducir el nivel de riesgo con respecto a la postura.

Asi mismo, recomendo utilizar 2 0 mas métodos que se puedan complementar, de
manera gque sea una aplicacion de estudio ergondémico apropiado y completo,
asimismo menciono que contando con los instrumentos indispensable para
programar un apropiado y oportuno examen ergonomico evitaremos las lesiones

ocupacionales.

Al final llegé a la conclusién que las personas tienen dolores frecuentes en las zonas
del cuello, la espalda, los hombros y la zona lumbar, posteriormente una vez
realizado las intervenciones ergonOmicas de las posturas de los empleados
mediante el método RULA se logré cambiar algunas medidas del mobiliario, segin

la necesidad de cada trabajador y esto ayudo a reducir las molestias y sintomas.

BARRIOS (2014) en su tesis de doctorado “Efectos del desgaste laboral, como
riesgo psicosocial, en la productividad”, desarrollado en la facultad de ingenieria,
cuyo objetivo del presente estudio fue disefiar e implantar un sistema de evaluacion

de las secuelas que ocasionan el desgaste laboral, como riesgo psicosocial, en la
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productividad. La tesis de Barrios se define como investigacion mixta debido a que

presenta tanto el enfoque cualitativo como cuantitativo.

El autor obtuvo como resultado que la baja productividad en una empresa es debido
al estado de salud de los empleados, en su trabajo los encuestados sefialaron que
presentan los siguientes sintomas, dolor muscular o cansancio extremo, dolores de
cabezas continuas, trastornos al dormir(suefios), depresion y/o ansiedad. En
cuanto al nivel de productividad obtenido en los 3 Gltimos meses la poblacién indica
lo siguiente, que ante el desgastes e incomodidad laboral el 34% menciona que ha
tenido tendencia a aumentarla, 59% sostiene que se puede mantener igual y el 7%

afirmo que la produccion tiende a ser disminuida.

Por lo tanto, se llegd a la conclusién que el desgaste laboral afecta principalmente
a la salud de los trabajadores influyendo en su rendimiento laboral teniendo como
consecuencia la disminucién de la productividad en las empresas, impidiendo poder
aumentar el nivel de productividad, donde la mayoria de empresas buscan

obtenerlo para lograr generar mayores ingresos economicos.

ISLAS (2012) en su tesis de maestria “Evaluacion de las practicas ergondémicas en
una empresa manufacturera mediante la aplicacion del método Lest”, desarrollado
en la Unidad profesional interdisciplinaria de ingenieria y ciencias sociales y
administrativas, seccién de estudios de posgrado e investigacion, asimismo el
objetivo principal es justipreciar los ejercicios ergondémicas en una empresa de
manufactura, mediante el empleo del sistema Lest con el propésito de plantear
estrategias de mejora.

El autor obtuvo como resultado respecto a las condiciones de iluminacion, que el
55% de personas presentan incomodidad fuerte y media cuando hay baja luz y
afirma que la luz requerida esta entre 200 y 300 luxes y el nivel de iluminacién
inferior a esta es para transitar por los pasillos. Asi mismo, en el departamento de
vulcanizado las temperaturas rodean los 40 a 55°C y en el area de troquelados el
nivel de ruido es de 45% vy trabajadores sufren molestias fuertes, el nivel de ruido

en la cual los operarios pueden trabajar adecuadamente estan en relacion de 75y
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79 dB, asimismo el autor menciona que la NOM-011 permite que el nivel de ruido
admisible es de 90 dB por 8 horas. Ademas, la constante rotacion de los operarios
es alta, por lo que se puede observar que dentro del &rea encontramos un alto grado
de insatisfaccién entre ellos. Seguidamente observo que un examen ergonémico
ayuda a identificar las areas que requieren mejoras y posteriormente lograr que los

operarios tengan un adecuado ambiente de trabajo.

Finalmente obtuvo como conclusién que el método RULA evalla todos los
miembros superiores. Entre ellos esta el cuello, brazo, antebrazo, la mufieca y el
tronco. Ademas, menciona que el método REBA evalla en forma general las
posturas del cuerpo, pero lo que le hace diferente es que al realizar un movimiento
se considera el concepto de gravedad, es decir habra mayor gravedad si se trabaja

contra ella.

GUARACA (2015) en su tesis “Mejora de la productividad, en la seccién de
prensando de pastillas, mediante el estudio de métodos y la medicién del trabajo,
de la fabrica de frenos automotrices EGAR S.A”, desarrollado en la facultad de
ingenieria quimica y agroindustria, cuyo objetivo general es incrementar la
productividad del area de prensado de pastillas de freno, en la fabrica de frenos

automotrices EGAR S.A. La metodologia de investigacion es aplicativa.

El autor obtuvo como resultado las cosas que evitan que la productividad
incremente, se logra observar en el manejo de RRHH, asimismo que en el primer
turno hay labor extra de prensado de pastillas y se determiné que el 49% del tiempo
del operario en su jornada laboral es tiempo muerto. Asimismo, obtuvo que un 32%
de los empleados tienen baja productividad debido a que estos tienen gran cantidad
de necesidades personales y el uso de fuerza mayor por estos. Por otra parte, el
41% esta representada por las necesidades basicas, las condiciones ambientales
y el esfuerzo mental de los operarios, una vez que el autor subsané los problemas

de la empresa posteriormente se not6 el incremento de la productividad.

Por lo tanto, llego a la conclusion, que se determinaron toda actividad que afectan

a la productividad en el procesamiento de prensado de pastillas, primordialmente
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se da por el procedimiento tradicional, debido a que para que el operario pueda

desempeiniar la segunda etapa primero tiene que darse el ciclo de la maquina.

RAMOS (2007) en su tesis “Estudio de factores de riesgos ergondmicos que afectan
el desempefio laboral de usuarios de equipo de cémputo en una institucion
educativa”, desarrollado en la escuela nacional de medicina y homeopatia, presenta
como objetivo primordial determinar y estimar los elementos de riesgo ergonémico,
en los lugares de operacién con equipo de cémputo que perjudican al cumplimiento
de la meta de los operarios, con el objetivo de plantear opciones en las que se

pueda mejorar.

El tipo de investigacion es observacional, descriptivo y transversal, en la cual se
adquirié6 como efecto que el 74% de los operarios respondieron que sus muebles
de trabajo no tienen las dimensiones adecuadas (mesas y sillas), asimismo el 100%
de encuestados afirmaron que sus mesas de trabajo les resulta desagradable ya
gue estas no poseen una altura de acuerdo a las necesidades de cada operario, el
68% de estos respondieron que las dimensiones en la parte inferior de la mesa no
es la indicada para una postura agradable. Por otra parte el 57% de los trabajadores
mencionaron que la silla les resulta inadecuada ya que esta no les permite una
postura adecuada y facilidad de movimiento, el 91% afirmo que el nivel de ruido les
dificulta al poner interés en su trabajo, asimismo el 94% menciond que todos los
dias del afio el nivel de temperatura no es normal la cual esto afecta a la
productividad del operario, pero el autor al momento de insertar los datos al
software OFTERM le dio como resultado que los lugares de trabajo estan

térmicamente confortables segun el método Fanger.

Por ende, el autor llego a la conclusién que dicho trabajo le dio la posibilidad de
analizar los riesgos ergondémicos y posteriormente eliminarlas en su totalidad, con
el fin de que cada puesto de trabajo sea confortable para su operario y asi mismo
logro incrementar su productividad laboral de cada operario dentro de la institucién,
seguidamente también se le brindo una serie de recomendaciones la cual le ayuda

a proteger el bienestar de sus operarios.
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SIZA (2012) en su tesis “Estudio ergondmico en los puestos de trabajo del area de
preparacion de material en CEPEDA compafiia limitada”, desarrollada en la facultad
e mecanica, EAP de ingenieria industrial, cuyo objetivo principal fue ejecutar y
analizar un estudio ergondmico en cada puesto de trabajo del area de preparacion
de material en Cepeda compafia limitada. La metodologia de investigacion es

experimental.

Los resultados obtenidos en el peritaje realizado mostraron la existencia de causas
de riesgo ergondmico en los 4 puestos de trabajos examinado, asimismo el 97% de
tareas requieren de posturas forzadas, indicando un mayor nivel de riesgo
ergonomico. En el método REBA aplicado en la empresa se obtuvo que el 88% de
trabajadores estan con posturas inadecuadas con un indice de 11 a 15
representando un nivel de riesgo muy alto en este método, para lo cual el autor
capacito a los trabajadores de cuales son las posturas mas adecuadas, asimismo
ajusto las dimensiones de la mesa a las medidas antropométricas del operario. Por
otra parte, el nivel de empuje de los trabajadores muestra altos niveles de riesgo la
cual es representada por el 100% para lo este puede llegar a ocasionar afeccion
por este factor de riesgo ergonémico. Es imprescindible tener en cuenta en las
condiciones que labora nuestro operario, pues asi es mas facil detectar los riesgos
ergonémicos, ya que la actuacion rapida sobre estos evita los tiempos muertos y

permite el aumento de la eficiencia de la empresa.

En sintesis, el autor concluyo que la evaluacion ergonémica realizada permitié
identificar los riesgos al cual estan expuestos los operarios las cuales estas son:
dolor en la zona lumbar, cervicalgia y hernia discal. Asi mismo, menciona que un
adecuado ambiente de trabajo permite a los operarios incrementar su productividad,
por otra parte menciona que los problemas ergondmicos se pueden solucionar
capacitando a los operarios, ajustando sus muebles de trabajos y brindando un

ambiente laboral adecuado.
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Antecedentes Nacionales

MESTANZA (2013) en su tesis “Evaluacion de riesgos asociados a las posturas
fisicas de trabajo en el proceso de preparacion de equipos para alquiler en una
empresa de mantenimiento de maquinaria pesada”, desarrollado en la facultad de
ingenieria ambiental, cuyo objetivo general es determinar el grado de riesgo en el
gue esta sometido el trabajador laborando con las posturas y equipos de proteccion

inadecuados en una empresa de mantenimiento de maquinaria pesada.

Los resultados obtenidos en esta investigacion evidencia que el 18.94% de los
operarios representa posturas con un gran nivel de riesgo, por otra parte 17.6%
representa el nivel de riesgo intermedio, el 13.1% es el nivel de riesgo bajo y el
49.9% esta en el rango de nivel aceptable, generalmente el desempefio del
trabajador afecta a la productividad y esto se asocia a principalmente a los dolores
gue sufren los operarios en la espalda, brazos, piernas y algunos al momento de
realizar una carga, de las cuales el 51.94% representa a la espalda del operario en
riesgo, el 46.30% muestran 1 0 2 brazos por encima del hombro, mientras que el
98.3% presentan las piernas en peligro y el 5.9% aplican fuerzas mayores a 20kg.
Aplicando el método REBA se obtuvo como resultado que hay 34 posturas con un
nivel de riesgo, de las cuales 25 estan representadas con un nivel muy alto, 8 nivel

alto, 1 nivel medio.

Por lo tanto, se llegd a la conclusién que los estudios realizados con respecto a las
posturas ergondmicas de trabajo afectan directamente a la produccion, la cual el
autor brindo mejoras con respecto a las condiciones de trabajo en la cual estan
sometidos los operarios y también los capacito con el fin de darles a conocer cuéles
son las consecuencias que pueden traer consigo si no lo corrigen inmediatamente.
Asimismo, se dio a conocer a la empresa 8 mejoras con las cuales pueden
solucionar los problemas de dimensiones del area de trabajo con respecto a las
medidas antropométricas de cada operario, como también la compra de
herramientas 0 equipos que no son Muy cOstosos y estos gastos lo pueden

equilibrar con gran incremento de la productividad posteriormente.
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PACHECO (2012) en su trabajo de investigacion “La productividad como efecto de
la motivacidon en operarios de una empresa transnacional de telecomunicaciones”,
desarrollada para tener el titulo de licenciado en administracion de empresas,
presenta como objetivo principal elaborar una evaluacion ergonémica y mejorar el
ambiente de trabajo, seguidamente identificar las causas que tienen mayor
relevacion sobre el nivel de produccién de los operarios y poder ejecutar acciones

sobre estos. El tipo de investigacion es aplicada y descriptiva.

Los resultados obtenidos por el autor confirman que el 56% de los operarios tienen
molestias con sus sillas y mesas de trabajo, el 55% indican que la temperatura de
trabajo no es la adecuada y afectan a su desemperio, el 61% indican que el salario
gue reciben le afecta indirectamente a su productividad laboral. Asi mismo, se logré
incrementar la productividad de los trabajadores instalando 7 ventiladores en el area
de produccion, y realizo una capacitacion sobre los estiramientos musculares que
deben realizar cada tres horas de jornada laboral y posteriormente corrobor6 que
se redujo ausentismo en un rango del 15% a 6%. EI mejoramiento ergonémico de
las sillas y las dimensiones de las mesas les permitié elaborar sus tareas con mucha
tranquilidad. Asimismo, se logro reducir los tiempos efectivos de la ejecucion de sus
labores y con respecto al confort del trabajo también se logré aumentar gracias a la

instalacion de ventiladores.

Asi mismo, el autor llego a la conclusion de que mejorando el ambiente de trabajo
de los operarios se logra incrementar el rendimiento de la produccién, asimismo
sefiala que la motivacion que se les brinda a los trabajadores y/o reconocimiento
por su desempefio estimula al operario a producir mas, el autor logro reducir 30%
de tiempo muerto en la linea de produccion, la cual equivale de un 18.2min/equipo
a 12.7min/equipo, asi que la empresa asegura que el tiempo de entrega a sus
clientes sera mas rapido. Con respecto al confort ambiental se llegaron a
implementar sillas ergondmicas tomando en consideracion las dimensiones de la
mesa de trabajo, también se optd por comprar e instalar ventiladores industriales
las cuales estos favorecieron mucho con respecto al desempefio laboral, ya que se

logré reducir el porcentaje de ausentismo de un 15% a 6%.
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GOMEZ, INCIO y O'DONNELL (2011) en su tesis “Niveles de satisfaccion laboral
en banca comercial: un caso en estudio”, desarrollada para tener el grado de
magister en administracién estratégica de empresas, presenta como objetivo
general diagnosticar el nivel de satisfaccion de los operarios del area comercial
como también verificar como influye las variables demograficas al desempefio

laboral. El disefio del presente trabajo es no experimental de enfoque cuantitativo.

Los resultados obtenidos por el autor sefialan que un inadecuado puesto de trabajo
puede bajar el rendimiento del operario, asi mismo menciona que este influye en
un 84% en sus areas de trabajo. Por otro lado, uno de los factores que también
influyen son la edad y sexo la cual es representada por un 38%, ademas también
indica que el nivel de satisfaccion laboral influye directamente a la productividad la
cual el autor en la encuesta que realizo a la empresa en conjunto se dio cuenta que
el 72% de los puestos administrativos estan en mejor condicidon mientras que la
diferencia tienen molestias al momento de realizar sus funciones y estan

disconformes con su respectiva area de trabajo.

Por ello se lleg6 a la conclusion de que en la empresa hay consideraciones para los
puestos de un cargo intermedio y para los operarios estan en determinadas areas
con poca iluminacién y no esta dentro del confort ambiental. Asimismo, el autor
mejoro todos estos inconvenientes brindando una capacitacion a todo el personal
en general identificando que todos son una pieza clave dentro de una empresa, la
cual si uno de ellos falla arrastra a todo el equipo. Y por ende sugirié que a los

empleados u operarios se les motive cada vez que cumplan la meta.

CASTRO (2016) en su tesis “Propuesta de un programa de seguridad y salud en el
trabajo basado en el estudio de riesgos disergonémicos para mejorar la
productividad econémica de los docentes de la facultad de ingenieria de USAT”,
desarrollada en la facultad de ingenieria, presenta como objetivo general hacer una
evaluacion fundamentada al reconocimiento del riesgo disergonémico al cual esta
sometido cada trabajador de la USAT, asi mismo disefiar un Programa de SST con

el objetivo de reducir y controlar los riesgos disergonomicos haciendo uso de

28



evaluaciones ergondmicas, asimismo realizara un estudio de costo y beneficio

sobre la propuesta de la implementacion de SST.

El autor obtuvo como resultado que el 25% de los encuestados sufren molestias o
dolor al término de su jornada laboral, el 10.91% contesto que la molestia mas
frecuenten es la del cuello y el 7.21% en la parte superior de la espalda y en el
brazo. Por otra parte, el 27.50% afirmo que las molestias o dolor afectan de modo
sustancial en horario de trabajo, asimismo aplicando el método REBA obtuvo como
resultado un alto nivel de riesgo la cual esta representada con una calificacién final
de 12 respecto a las posturas de trabajo, las puntuaciones mas adecuadas para un
operario estan entre 1 a 3. Todo lo mencionado se logro resolver en gran parte
mediante la aplicacién de un programa de SST, apoyado en el andlisis de riesgos
disergondmicos la cual esto incremento la productividad tanto econémica como la
de los docentes de la USAT, asi mismo que su ejecucion fue rentable y factible
debido a que se obtuvo un beneficio tanto para los docentes al mejorar sus
condiciones de trabajo y para la Universidad debido a que los egresos econdémicos
gue se generarian por la ausencia de un programa de que evita los riesgos

disergonémicos.

Por consecuencia los riesgos disergonémicos logran afectar la salud de los
trabajadores donde ellos estan expuestos durante su jornada laboral, implicando
que desarrollen sus labores con mayor rendimiento, generando de esta forma una
disminucién de la productividad en la empresa y afectando la integridad fisica de

sus colaboradores.

Finalmente concluye que la propuesta de implementacion de un programa de SST
con relacion al estudio de los riesgos disergonémicos podra brindar y respaldar a
los operarios un adecuado ambiente laboral que propicie a ellos un buen
desenvolvimiento al ejercer sus actividades, y reducir de esta manera los riegos

disergondmicos que hay en el ambiente de los trabajadores al ejecutar sus labores.
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FLORES Y VILCA (2015) en su tesis “La satisfaccion laboral y su influencia en la
productividad de la empresa inversiones agropecuarias San Juan E.I.LR.L. Arequipa
— 2015”, elaborado en la facultad de ciencias econdmico administrativas, presento
como objetivo principal diagnosticar como interviene el ambiente laboral en la
productividad de la empresa Inversiones agropecuarias San Juan E.I.R.L. El tipo de

investigacion es aplicada por su nivel descriptivo y explicativo.

El resultado obtenido de la investigacion demostré que la explotacién es un
indicador que afecta directamente a la productividad la cual est4 es representada
por el 36.84% de un total de 19 operarios, el 10.53% afirman que no se encuentran
satisfechos con el clima laboral de su area, el 89.47% no se sienten comodos los
las dimensiones de los espacios fisicos que se les otorga, asimismo el 10.53%
afirman que los trabajadores no son capacitados para realizar sus trabajo y el
94.74% mencionan que tienen dolores en la espalda al término de su jornada, lo
gue respecta al aspecto laboral son las trabajadoras del género femenino las que
consideran que existe un ambiente adecuado para desarrollar sus actividades. Por
lo que considerar las opiniones de las trabajadoras femeninas seria ideal a la hora

de disefiar un plan para mejorar el ambiente de trabajo.

Los autores llegaron a la deduccion que hay un gran vinculo entre las condiciones
laborales y la productividad. Por ende, la satisfaccion laboral influye en la
productividad de cada operario y este afecta a la eficiencia de su trabajo. Asi mismo,
dedujo que el principal problema que impide mejorar la productividad es la mala
comunicacién dentro de la empresa como también la ausencia de confianza entre

ellos, solidaridad y el egoismo por compartir ideas para el benéfico de la empresa.

1.3 TEORIAS RELACIONADAS AL TEMA

CONCEPTO DE ERGONOMIA

El termino ergonomia deriva de 2 palabras “ergon” la cual es trabajo y “nomos” es
ley, en otras palabras, etimolégicamente hablando el termino ergonomia quiere
decir “reglas o leyes de trabajo”, la ergonomia se basa en el estudio cientifico del

trabajo, con la finalidad de conseguir un adecuado proceso y un confort ambiental
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gue en la cual el operario se pueda adaptar. Es decir, segun Mondelo, Gregori y
Barrau, la ergonomia vincula el ambiente del trabajo con respecto a la eficacia
operario, asi mismo también lo relaciona con las medidas antropométricas (1999,
p.19).

En pocas palabras, Mondelo, Gregori y Barrau afirmaron que la ergonomia tiene
relaciona al trabajador con su respectivo puesto de trabajo y que este tenga un
adecuado confort ambiental (1999, p.19).

DISENO ERGONOMICO

Actualmente el término disefio ergondmico segun Saravia (2006) descifra que es la
relacion del ambiente de trabajo y el articulo producido, la cual su mejora de esta
conllevara a optimizar y facilitar dicha actividad (p.17).

“La postura de trabajo puede generar una carga musculo-esquelética, y el objetivo
del disefio ergondmico es favorecer el trabajo con posturas adaptadas que no
entrafien cargas biomecanicas, fisioldgicas o fatiga” (Vazquez, Fernandez, Pérez,
2009, p.467).

“El analisis ergonémico debe entenderse como un estudio de caracter global y no
como una solucién de disefio, puesto que son tantos los factores que influyen en el
area de trabajo, que practicamente cada puesto de trabajo precisaria de una
valoracion independiente, los factores de estudios son las dimensiones del puesto,
posturas de trabajo y Exigencias del confort ambiental” (Instituto Nacional de

Seguridad E Higiene en el trabajo, 1987, p.1).

EXIGENCIAS DEL CONFORT AMBIENTAL

“Un ambiente de trabajo adecuado es importante no sélo desde el punto de vista
del incremento de la productividad y mejoramiento de la salud fisica y seguridad de
los trabajadores, sino también para promover la moral de los trabajadores y, como
consecuencia, reducir el absentismo y la rotaciéon laboral” (Niebel y Freivalds, 2009,
p.212).
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“‘El ambiente de trabajo debe mantener una relacion directa con el individuo y
conseguir que los factores ambientales estén dentro de los limites del confort con
el fin de conseguir un grado de bienestar y satisfaccion. Los factores a tener en
cuenta son la iluminacion, ruido y Temperatura” (Instituto Nacional de Seguridad E

Higiene en el trabajo, 1987, p.1).

e lluminacion

“Lailuminacion es la cantidad y calidad de luz que incide sobre una superficie. Para
poder iluminar adecuadamente hay que tener en cuenta la tarea que se va a
realizar, la edad del operario y las caracteristicas del local; es obvio que no es lo
mismo iluminar una sala de ordenadores que un taller mecanico” (Mondelo, Gregori
y Barrau, 1999, p.121).

“Laluz es visible porque las ondas comprendidas dentro del intervalo de longitudes
de onda que ocupa son capaces de estimular al analizador visual -sentido de la
vista-. Para ello el ojo posee dos tipos de células muy especializadas que pueden
ser consideradas neuronas, que reciben el nombre de conos y bastones. Estas
células fotosensibles, ante el estimulo luminoso adecuado, envian impulsos
nerviosos a las zonas visuales del cerebro a través del nervio 6ptico, con lo que

completan asi el proceso visual” (Mondelo [y otros], 1999, p.122).

MONDELO [y otros] (1999), las pestafias y los parpados tienen la funcion principal
de proteger el ojo frente a cualquier dafio mecéanico, luminosas, entre otros. La
cérnea y el cristalino conforman un sistema éptico que proyecta la imagen captada
en la retina, asimismo en esta se encuentra los conos y los bastones tal como

podemos observar en la figura 3.
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Figura 3: Esquema simplificado del ojo.
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Fuente: Mondelo, Gregori y Barrau, 1999, p.122.

Asi mismo, MONDELO [y otros] (1999) mencionan que una mala iluminacion puede
provocar que la imagen observada resulte muy dificultosa o sea complicada de
analizarlo por el cerebro y consecuentemente provocara el mayor esfuerzo de la

vista tal podemos percibir en la figura 4.

Figura 4: Adaptacion del iris.

> O // 2\
"\ / —/
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Fuente: Fuente: Mondelo, Gregori y Barrau, 1999, p.126.

El nivel de iluminacion y los factores a tener en cuenta al momento de disefiar un

puesto de trabajo se puede apreciar en la tabla 3 y 4 respectivamente.
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Tabla 3: Nivel de iluminacion de un puesto de trabajo.

Rango de ;
Categoria  luminiscencia (fc)  Tipo de actividad Area de referencia
A 2-3-5 Arcas piiblicas con inmediaciones oscuras
B 5-7.5-10 Ornientacion simple para visitas temporales breves Alumbrado general a través
de un cuarto o drea.
C 10-15-20 Espacios de trabajo donde las tareas visuales se realizan
s0lo en ocasiones,
D 20-30-50 Realizacion de tareas visuales de gran contraste y
tamadio, por ¢jemplo, lectura de material impreso, captura
de originales, escritura a mano con tinta y xerografia;
trabajo rudo de prensa y miquina: inspeccién ordinania:
ensamblado rudo.
E 50-75-100 Realizacion de tareas visuales de contraste medio o Luminancia en la tarea
pequeiio tamaiio, por ejemplo, lectura de manuscritos a
Lipiz, material con muy baja calidad de impresion y re-
produccion; trabajo mediano de prensa y midquina: dificil
inspeccion; ensamblado medio.
F 100-150-200 Realizacion de tareas visuales de bajo contraste y tamaiio

muy pequedo, por ejemplo, lectura de manuscritos con
kipiz duro sobre papel de muy baja calidad y material
pobremente reproducido; inspeccién altamente dificil,
ensamble dificil.

G 200-300-500 Realizacion de trabajos visuales de bajo contraste y
tamadio muy pequefio por un periodo prolongado, por
¢jemplo, ensamble fino; inspeccidn muy dificil; trabajo
fino de prensa y mdquina: ensamble extrafino.

H 500-750-1000 Realizacidn de trabajos visuales muy precisos y pro- Luminancia sobre la tarea
longados, por ejemplo, inspeccion dificil; trabajo extra-  a través de combinacion de
fino de prensa y maquina; ensamble extrafino, alumbrados locales gencrales

y complementarios,
| 1000-1500-2000 Realizacion de trabajos visuales muy especiales de ex-
tremadamente bajo contraste y pequedio tamado, por
ejemplo, procedimientos quirirgicos,

Fuente: Adaptado del IESNA recuperada por Niebel y Freivalds, 2009, p.187.
Tabla 4: Factores de ponderacion.

Peso
Caracteristicas de la tarea vy del trabajador -1 0 +1
Edad <40 40-55 =55
Reflectancia del fondo de la tarea/superficie =>T0% 30-70% <30%
Velocidad v precision (sdlo
de las categorias D-I) Sin importancia Importante Critico

Fuente: Niebel y Freivalds, 2009, p.187

Por otro lado, en la figura 5 podemos observar algunas formas correctas e
incorrectas del deslumbramiento, ya que si la luz es potente podria traer problemas
muy graves a los empleados.
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Figura 5: Ejemplo de deslumbramiento y sus posibles correcciones.
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Fuente: Mondelo, Gregori y Barrau, 1999, p.133.
e Ruido

“El ruido consiste en cualquier sonido indeseable. Las ondas sonoras se originan a
partir de la vibracion de algun objeto, el cual a su vez forma una sucesion de ondas
de compresion y expansion a través del medio de transporte (aire, agua, etc.)’
(Niebel y Freivalds, 2009, p.191).

Por otra parte, el ruido se define como la resonancia molestosa que logra producir

en los operarios trastorno mental o estrés. (Mondelo [y otros], 1999, p.107).

NIEBEL y FREIVALDS (2009) mencionan que la intensidad sonora de un ambiente

0 puesto de trabajo se dan en la escala de decibel (dB).
Asimismo, los autores mencionan que las ondas del ruido son captadas por el oido,
la cual esta canaliza dichas ondas de presién con direccién al tambor, el cual como

reaccion vibra. La membrana esta vinculada con tres huesos las cuales son
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denominadas yunque, martillo y estribo (figura 6), estas pueden emitir oscilacion en
la ventana oval.

Figura 6: El oido humano.
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Fuente: Niebel y Freivalds, 2009, p.192

NIEBEL y FREIVALDS (2009) afirma que el umbral de nocividad de ruido esta en
relacion de 85 a 90 dB, y que, si el operador esta expuesto diario, las dosis de ruido
se suman para hallar la exposicion combinada (figura 7).

Figura 7: Férmula para hallar la dosis de ruido
D=100x (C/T), + Cy/T, + -+« + C,/T,) = 100
D = dosis de ruido

C = tiempo de permanencia bajo los efectos de un nivel de ruido especifico (h)
T = tiempo permitido bajo los efectos de un nivel de ruido especifico (h)

Fuente: Niebel y Freivalds, 2009, p.192.

Asi mismo, para saber el tiempo permitido de exposicion al ruido se tendra que
verificar la tabla 5.
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Tabla 5: exposiciones al ruido permitido

Duracion por dia (horas) Nivel del sonido (dBA)

90
92
95
97
100
1.5 102
l 105
0.5 110
(.25 o menor [15

[ P C ., N

Fuente: Niebel y Freivalds, 2009, p.192.

e Temperatura

“Las temperaturas del nucleo exhiben un rango estrecho alrededor del valor normal
de 98.6 °F (37 °C). A valores entre 100 y 102 °F (37.8 y 38.9 °C), el desemperfio
psicologico se reduce considerablemente. A temperaturas por arriba de 105 °F
(40.6 °C), el mecanismo mediante el cual se genera sudor puede fallar, lo cual

genera un incremento rapido de la temperatura en el nucleo y la eventual muerte”

(Niebel y Freivalds, 2009, p.198).

“Un ambiente térmico inadecuado causa reducciones de los rendimientos fisico y
mental, irritabilidad, incremento de la agresividad, de las distracciones, de los
errores, incomodidad por sudar o temblar, aumento o disminucién del ritmo

cardiaco, etc.... e incluso la muerte” (Mondelo [y otros], 1999, p.80).
El autor asimismo menciona una escala en la que se puede apreciar los riesgos

gue puede sufrir el operario al estar expuesto a un inadecuado ambiente de trabajo

(figura 8).
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Figura 8: Escala de |la temperatura y repercusiones en el trabajador.

44°C  Golpe de calor. Piel caliente y seca; t > 40 °C,
convulsiones, coma (15-25% mortalidad)

TS 42°C
1N . . .
e 40°C  ;Lesiones cerebrales?

T
IR NORMAL

ol e
Q; ";é\}‘! 34°C  Sensacion de frio, tirita
L. 3C

32°C % Hipotermia: bradicardia, hipotension, somnolencia,

30°C 7 apatia, musculatura rigida.

28°C  Musculatura relajada, falla funcién respiratoria

“En un edificio que cuente sélo con algunas areas de trabajo, seria impractico
ventilar todo el edificio. En este caso, se puede proporcionar ventilaciéon local a un
menor nivel, o quizas en un area [...]. Observe que la velocidad del ventilador se

reduce drasticamente cuando aumenta la distancia con respecto al ventilador [...]

Fuente: Mondelo [y otros], 1899, p.80.

[figura 9]" (Niebel y Freivalds, 2009, p.203).

En la tabla 6 se puede apreciar las velocidades que son aceptables del aire para

los operarios.

Figura 9: Velocidad de aire vs distancia para colocacion del ventilador.

Velocidad del aire

B.O

I L L L L e L e L
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Diistancia

Fuente: Niebel y Freivalds, 2009, p.203.
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Tabla 6: Circulacién del aire sobre el operario.

Exposicion Velocidad del aire (pies/min.)
Continuo
Espacio con aire acondicionado 50a75
Estacion de trabajo fija. ventilacion general o enfriamiento
local
Sentado 75al125
Parado 100 a 200
Enfriamiento local intermitente o estaciones liberadas
Cargas de calor y actividad ligeras 1 000 a 2000
Cargas de calor y actividad moderadas 2000 a 3000
Cargas de calor y actividad elevadas 3000 a 4000

Fuente: Niebel y Freivalds, 2009, p.204 con el permiso de ASRAE, 1991.

DIMENSION DEL PUESTO
MONDELO [y otros] (1999) afirman que para tener un adecuado area laboral
ergondmico se debera tomar en consideracion la altura del plano de trabajo,

alcances, silla de trabajo y mesa de trabajo.

e Altura del plano de trabajo

‘La determinacion de la altura del plano de trabajo es muy importante para la
concepcion de los puestos de trabajo, ya que si ésta es demasiado afta [sic]
tendremos que levantar la espalda con el consiguiente dolor en los homoplatos [sic],
si por el contrario es demasiado baja provocaremos que la espalda se doble mas
de lo normal creando dolores en los musculos de la espalda” (Instituto Nacional de

Seguridad E Higiene en el trabajo, 1987, p.2).

Asi mismo, el autor menciona que la altura de trabajo guarda relacién directa con

el tipo de labor que realiza el operario (figura 10).

Figura 10: altura del plano de trabajo

Trabajo
de precisidn

Trabajo

Trabajo
de macanografia

de loctura-escritura

— e B 1
| e [ — - —— —r

80C-1100 H

680 H T40.780 H
8C0-1000 M 650 M 700-740 M
— SE—. A l —

Fuente: Instituto Nacional de Seguridad E Higiene en el trabajo, 1987, p.2.
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Por otro lado, NIEBEL y FREIVALDS (2009) indica que cuando un operario realiza
sus labores de pie se tiene que tener en cuenta que el espacio libre minimo para el

pie es de 3cm de profundidad y 10cm de altura (figura 11).

Figura 11: Espacio para trabajo de pie

F Y
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™ ) £
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\_Ff/-\.l s
_____I—_“;—H_h_:_?_____l___;l/ | Eé
Altura de los objctos d’“g—{_—_ v _< n i kL 4 B _’;l
que 5e estdn manejands ,'l.:'ic'_hh'“---_:-h—..//— ————h- 0 g =
= - g o
r ————) - 4 HB
Espacio libre | | R
para los rodillas £ 2

Altura libre L ¢
total 203 cm
10 cmi (4 pulgadas)

Altura (80 pulgadas)
dptima de Altura de la

trabajo superficie ‘
de las de trabajo

manos

L I E _il » Nivel del piso

Altura libre Profundidad
del pie libre para el pie
10 cm (4 pulgadas) 3 cm (5 pulgadas)

Fuente: Niebel y Freivalds, 2009, p.145.
e Alcances
“Una buena disposicion de los elementos a manipular en el area de trabajo no nos
obligara a realizar movimientos forzados del tronco con los consiguientes
problemas de dolores de espalda” (Instituto Nacional de Seguridad E Higiene en el
trabajo, 1987, p.2).

Por otra parte, las zonas de alcance “Definen la disposicion de los elementos que
se deben utilizar en el area de trabajo, tanto vertical como horizontalmente;
representan las curvas maximas de agarre que delimitan las areas en las que no se
producen esfuerzos ni giros anormales que pueden implicar a la larga dolores,

patologias, traumatismos y otros” (Alvarado, 2013, p.32).

Sin embargo, debemos tener en cuenta las distancias adecuadas para un buen
manejo de los materiales tales como botones, conos de hilo, hang tag, entre otros;
estos avios se deben encontrar dentro del area de trabajo del operador esta se

puede apreciar en la imagen 12 y 13.
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Figura 12: Valores de areas de trabajo

Area maxima de trabajo
Posicion de trabajo
Area normal
trab..
59,7

Borde —r?@
Altura ’
3
-4

|

1
- 1016 e
e 147.3 —
Mujeres

Fuente: Areas de trabajo normal y maxima en el plano horizontal para operaciones mujer
(Desarrollada por Farley). Manual de ergonomia. Madrid: Fundacién
Mapfre. 2004 recuperado por Alvarado, 2013, p.35.

Figura 13: Areas de actividad.

Confort de la mano derecha

v de la mano izquierda
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Fuente: Mondelo [y otros], 1999, p.73.
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e Sillade trabajo

“El estar sentado es importante desde el punto de vista de la reduccion del estrés
en los pies y del consumo total de energia. [...] Ademas, algunas sillas se adaptan
cémodamente a muchas posturas posibles para sentarse [figura 14] [...]. Sin
embargo, algunos principios generales son validos para todos los asientos” (Niebel
y Freivalds, 2009, p.144).

Figura 14: Posturas para sentarse.

Reclinado e rodillas

" 5

Soportc
fronital

- Conmven-

cional

Bangui-
[1Ta’

Fuente: Nievel y Freivalds, 2009, p.147.

“Los usos diferentes de sillas y asientos, y las dimensiones individuales requieren
de disefios especiOOficos, no obstante, hay determinadas lineas generales que
pueden ayudar a elegir disefios convenientes al trabajo a realizar” (Instituto

Nacional de Seguridad E Higiene en el trabajo, 1987, p.2).

Sin embargo, una silla inadecuada podria causar al operario dolores de espalda,
cuello y trapecio, es por ello que se recomienda tener en cuenta los parametros de
la figura 15 y tabla 6.

Figura 15: Valores especificos de la silla.

Fuente: Niebel y Freivalds, 2009, p.145.
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Tabla 7;: Parametros de la silla.

Parametro del asiento

Valor de diseno
[Pulgadas (centimetros)
a menos que se
especifique otra cosa]

Comentarios

A: Altura del asiento

B: Profundidad del asiento

C: Ancho del asiento
D: Angulo del asiento

E: Angulo entre el
respaldo vy el asiento
F: Ancho del respaldo
del asiento

G: Soporte lumbar

H: Altura del descanso
para los pies

I: Profundidad del
descanso para los pies

J: Distancia del
descanso para los pies
K: Espacio libre

para las piernas

L: Altura de la
superficie de trabajo

M: Grosor de la
superficie de trabajo

N: Espacio libre para los muslos

16-20.5 (40-52)

15-17 (38-43)

=18.2 (=46.2)

—10°- +10°

=90°

=12 (=30.5)

6-9 (15-23)

1-9(2.5-23)

12 (30.5)

16.5(42)

26 (66)

~32 (~81)

<2 (<5)

=B (=20)

Muy alto: muslos comprimidos; muy bajo:
aumenta la presion en los discos

Muy largo: corta la region popliteal, utilice
contorno de cascada

Se recomienda el uso de asientos mis an-
chos para personas mis pesadas

La inclinacidn hacia abajo requiere de una
mayor friccion de la tela

preferible = 105", sin embargo, requiere
de modificaciones en la estacion de trabajo

Medidos en la region lumbar

La altura vertical con respecto al asiento se
expande hacia el centro del soporte lumbar

Determinado por la altura del codo
en posicion de descanso

Valor maximo

Walor minimo

e Mesa de trabajo

Fuente: Niebel y Freivalds, 2009, p.146.

Las mesas o escritorio de trabajo son sumamente importante ya que el problema

de los dolores musculares no es solo es ocasionado por la silla, estos tienen que

poseer las dimensiones correctas la cual esto facilitara el desplazamiento de las

piernas u otras partes del cuerpo, asimismo la mesa debera tener las esquinas y

bordes redondeados para prevenir cualquier accidente y evitar la aparicion de

cables eléctricos (figura 16).
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Figura 16: ParAmetros de la mesa de trabajo.

Fuente: Alvarado, 2013, p.26

“Las dimensiones del tablero de la mesa determinan la posibilidad de distribuir
adecuadamente los elementos de trabajo, especialmente el computador, evitando
las posturas con torsion de tronco o giros de la cabeza” (Alvarado, 2013, p.26)

POSTURA DE TRABAJO

ASENCIO, DIEGO y MAS (2012) afirma que para evaluar las posturas de trabajo
hay que tener en cuenta varios factores entre ellos tenemos el levantamiento de
una determinada materia, los movimientos repetitivos, posturas estaticas, posturas

forzadas, condiciones ambientales entre otros.

El autor también considera que para la evaluacion de las posturas ergonémicas se
deben tener en cuenta los métodos RULA y REBA, estos se encargan de evaluar

el miembro superior e inferior respectivamente.

Por otra parte, “Los métodos de evaluacion ergondmica permiten identificar y
valorar los factores de riesgo presentes en los puestos de trabajo para,

posteriormente, en base a los resultados obtenidos, plantear opciones de disefio
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gue reduzcan el riesgo y lo sitien en niveles aceptables de exposicion para el

trabajador” (Asencio, Diego y Mas, 2012, p.5).

“La adopcion continuada o repetida de posturas forzadas durante el trabajo genera
fatiga y a la larga puede ocasionar trastornos en el sistema musculo-esquelético.
Esta carga estéatica o postural es uno de los factores a tener en cuenta en la
evaluacién de las condiciones de trabajo, y su reduccibn es una de las

fundamentales a adoptar en la mejora de puestos” (Asencio [y otros], 2012, p.7)

Método RULA

“‘este método de medicion de movimientos rapidos de los miembros superiores, se
emplea para evaluar la situacién de la configuracion del puesto de trabajo con un
sistema de evaluacion por puntos con un rango que abarca cuatro niveles de accion
(Action Level): AL1, AL2, AL3, AL4” (McAtamney y Corlett, 1993, citado por Rivas,
2007, p. 409).

Concheri, Meneghello y Savio (2011) sostiene que el método RULA se encarga de
evaluar las posturas que implican un esfuerzo temporal o repetitivo. Esta evaluacion
se inicia mediante la observacion de las actividades de los empleados durante su
jornada laboral, esto nos facilitara seleccionar bien las tareas y posiciones mas
relevantes, Asi mismo, esta evaluacion nos indicara el nivel de riesgo en el que se

encuentra el operario en su area de trabajo.

Procedimiento del método RULA

Segun Diego (2015) Para evaluar el método RULA tenemos dividir en 2 grupos Ay
B la cual estos miden la parte del (brazo, antebrazo y mufieca) y por el otro lado
(cuello, tronco y piernas) respectivamente, asi mismo para tener la puntuacion final
se tiene que incrementar la calificacion por el tipo de funcion y por la carga o fuerza

ejercida y estos pasaran a denominarse C y D respectivamente.
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EVALUACION DEL GRUPO A

CALIFICACION DEL BRAZO
Esta puntuacion se consigue en relacién al Angulo formado entre el tronco y el eje

del brazo tal como se puede apreciar en la tabla 8 y figura 17.

Tabla 8: Puntuacién del brazo

Posicién Puntuacién
Desde 20° de extension a 20° de flexion
Extension »20° o flexion =20° y <45°

Flexién >45° y 90°

W N =

Flexion =90°

Fuente: (Recuperado de: http://www_ergonautas.upv.es/metodos/rula/rula-ayuda.php#)

Figura 17: Medicién del angulo del brazo

Fuente: (Recuperado de: http://www_ergonautas.upv.es/metodos/rula/rula-ayuda.php#)

Por consiguiente, si el operario realiza sus labores con elevacién de hombros se
aumentara 1 punto, de igual manera si trabaja con los brazos aducidos, por el
contrario, se restara un 1 punto si existe un lugar de apoyo entre el operario y una
superficie. Si ninguna de estas posiciones se llega a dar la puntuacién del brazo no
cambiaria en su totalidad. Para poder conseguir la calificacién decisiva del brazo se

debe consultar la tabla 9 y la figura 18.
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Tabla 9: Modificacion de la puntuacion del brazo

Posicién Puntuacién
Hombro elevado o brazo rotado +1
Brazos abducidos +1
Existe un punto de apoyo -1

Fuente: (Recuperado de: http://www.ergonautas.upv.es/metodos/rula/rula-ayuda.php#)

Figura 18: Modificacion de la calificacion del brazo

Fuente: (Recuperado de: http://www.ergonautas.upv.es/metodos/rula/rula-ayuda.php#)

CALIFICACION DEL ANTEBRAZO
Esta puntuacion se obtiene en relacion al angulo formado del brazo y la flexion del
mismo tal como se puede apreciar en la figura 19 y la calificacion del antebrazo se

obtiene en la tabla 10.

Figura 19: Medicion del angulo del antebrazo.

(2]

Fuente: (Recuperado de: http://www.ergonautas.upv.es/metodos/rula/rula-ayuda.php#)
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Tabla 10: Puntuacién del antebrazo.

Posicién Puntuacién
Flexidn entre 60° y 100° 1
Flexion <60° 0 »100° 2

Fuente: (Recuperado de: http.//www _ergonautas.upv.es/metodos/rula/rula-ayuda.php#)

La calificacion obtenida aumentard en un punto si el antebrazo esta aun lado del
cuerpo o cruza la linea media este tal como se puede observar en la figura 20. Asi
mismo, ambos casos son excluyentes y por ende solo se puede aumentar 1 punto

a la calificacion principal del antebrazo (tabla 11).

Figura 20: Modificacién de la calificacion del antebrazo.

Fuente: (Recuperado de: http://www_ergonautas.upv.es/metodos/rula/rula-ayuda.php#)

Tabla 11: Modificacion de la calificacion del antebrazo.

Posicién Puntuacién
A un lado del cuerpo +
Cruza la linea media +1

Fuente: (Recuperado de: http://www.ergonautas.upv.es/metodos/rula/rula-ayuda.php#)

CALIFICACION DE LA MUNECA
Esta puntuacion se determinara al medir el angulo de flexion medida desde la
posicion normal, estas medidas se pueden observar en la figura 21 y su respectiva

puntuacion en la tabla 12.
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Figura 21: Medicion del angulo de la mufieca

-15°

Fuente: (Recuperado de: http://www.ergonautas.upv.es/metodos/rula/rula-ayuda.php#)

Tabla 12: Calificacion de la muiieca.

Posicién Puntuacién
Posicion neutra 1
Flexion o extension > 0° y <15° 2
Flexion o extension >15° 3

Fuente: (Recuperado de: http://www.ergonautas.upv.es/metodos/rula/rula-ayuda.php#)
Posteriormente lograda la calificacion de la mufieca se pasard aumentar la
puntuacion en uno si existe una desviacion radical o cubital, asi como se puede

observar en la figura 22 y su respectiva calificacion a incrementar en la tabla 13.

Figura 22: Modificacién de la calificacion de la muneca.

~ECl tas

/A

Fuente: (Recuperado de: http://www.ergonautas.upv.es/metodos/rula/rula-ayuda.php#)
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Tabla 13: Modificacion de la calificacion de la mufieca.

Posicidn Puntuacion
Desviacidn radial +1

Desviacion cubital +1

Fuente: (Recuperado de: hitp://'www.ergonautas.upv.es/metodos/rulafrula-ayuda.php#)

Finalmente, para terminar con la puntuacion del grupo “A” se tendra que evaluar la
rotacion de la mufieca la cual esta calificacion sera neutral, es decir no se
incorporard en la calificacion obtenida anteriormente, ya que este sera Util para
obtener la puntuacién final del primer grupo, dicha puntuacién se dara de acuerdo

al giro de la mufieca ya sea media o extrema (figura 23 y tabla 14)

Figura 23: Puntuacion de la rotacion de murieca.

Fuente: (Recuperado de: http://www_ergonautas.upv.es/metodos/rula/rula-ayuda.php#)

Tabla 14: Calificacion del giro de la muneca

Posicién Puntuacién
Pronacion o supinacion media 1
Pronacion o supinacion extrema 2

Fuente: (Recuperado de: http://www.ergonautas.upv.es/metodos/rula/rula-ayuda.php#)

EVALUACION DEL GRUPO B

PUNTUACION DEL CUELLO
La siguiente puntuacion se puede obtener examinando el angulo que forma tanto
del eje de la cabeza como el del tronco, tal como se puede apreciar en la figura 24

y Sus respectivas puntuaciones se puede apreciar en la tabla 15.
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Figura 24: Medicion del angulo del cuello.
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Fuente: (Recuperado de: hitp://www_ergonautas.upv.es/metodos/rula/rula-ayuda.php#)

Tabla 15: Calificacion del cuello.

Posicién Puntuacién
Flexion entre 0° y 10° 1
Fexion >10" y =20° 2
Rexion >20° 3

4

Extension en cualquier grado
Fuente: (Recuperado de: hitp://www.ergonautas.upv.es/metodos/rula/rula-ayuda.php#)

La calificacion obtenida anteriormente se incrementara en un punto si existe
inclinacién lateral o rotacion de la cabeza, en el caso que el operario realice ambas
simultdneamente se llegara a aumentar dos puntos mas con respecto a la
calificacion del cuello, caso contrario en el que no se den ninguna de estas, la

calificacion del cuello no se modificara (figura 25 y tabla 16).

Figura 25: Cambio de la calificacion del cuello.

pauta AUl

Fuente: (Recuperado de: http://www ergonautas.upv.es/metodos/rula/rula-ayuda.php#)
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Tabla 16: Cambio de la calificacidn del cuello

Posicién Puntuacion
Cabeza rotada +1
Cabexa con inclinacion lateral +1

Fuente: (Recuperado de: http//'www ergonautas.upv es/metodos/rulairula-ayuda. php#)

CALIFICACION DEL TRONCO

Para conseguir la siguiente calificacion dependera si el operario realiza sus labores
sentado o de pie. Si fuese el caso que estuviera de pie, la calificacién varia con
relacién al grado del angulo de flexién formado entre el tronco y la cadera (figura

26). Las respectivas calificaciones del tronco se pueden apreciar en la tabla 17.

Figura 26: Medicion del angulo del tronco.

_ 20°
:/

Fuente: (Recuperado de: http://www.ergonautas.upv.es/metodos/rula/rula-ayuda.php#)

Tabla 17: Calificacion del tronco.

Posicién Puntuacién
Sentado, bien apoyado y con un an gulo tronco-caderas >90° 1
Flexion er 0%y 20° 2
Flexion >20° y =60 3
Fexion >60 4

Fuente: (Recuperado de: http://www._ergonautas.upv.es/metodos/rula/rula-ayuda.php#)

Asi mismo, después de evaluar la puntuacion del tronco esta ser4 aumentada en
uno si el tronco esta rotado o tiene una inclinacion lateral (figura 27 y tabla 18), si el

operario realiza una funcidon en la que ocurre ambas pues este puede llegar a
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aumentar en 2 puntos. Caso contrario en el que no se dé ninguna rotacién e

inclinacion, la puntuacioén real del tronco no se alterara.

Figura 27: Cambio de la puntuacion del tronco.

Fuente: (Recuperado de: hitp://www.ergonautas.upv.es/metodos/rula/rula-ayuda.php#)

Tabla 18: Cambio de la puntuacién del tronco.

Posicién Puntuacién
Tronco rotado +1
Tronco con inclinacion latera +1

Fuente: (Recuperado de: http://www.ergonautas.upv.es/metodos/rula/rula-ayuda.php#)

CALIFICACION DE LAS PIERNAS
Para concluir con la puntuacion del Grupo “B” se debera de tener en cuenta la
posicion o distribucion de las piernas tal como podemos observar en la figura 28 y

sus respectivas calificaciones ubicadas en la tabla 19.

Figura 28: Puntuacién de las piernas.

Fuente: (Recuperado de: http://www.ergonautas.upv.es/metodos/rula/rula-ayuda.php#)
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Tabla 19: Calificacion de las piernas.

Posicién Puntuacidn
Sentado, con piernas y pies bien apoyados 1
Die pie con el peso simétricamente distribuido y espacio para cambiar de pasicidn 2
Los pies no estan apoyados o el peso no esta simeétricamente distribuido 3

Fuente: (Recuperado de: http-/fwww ergonautas. upv.esimetodos/rularula-ayuda. php#)

PUNTUACION DE LOS GRUPOS AY B

Una vez obtenida las valoraciones de cada miembro tanto del grupo “A” como el del
“B” se pasara a realizar la puntuacion total o general de cada grupo. Para calcular
la calificacion del grupo “A” haremos uso de la tabla 20 y para el grupo “B” la tabla
21.

Tabla 20: Puntuacion general del grupo A

Brazo
1 2 2 2 2 3 3 3
1 2 2 2 2 3 3 3 3
2 3 3 3 3 3 4 4
2 3 3 3 3 4 4 4
2 3 3 3 3 3 4 4 4
3 4 4 4 £ 4 5 5
3 3 4 4 4 4 5 5
3 3 4 4 - - 4 5 5
4 4 4 4 4 5 5 5
4 4 4 4 4 5 5 5
4 4 4 4 4 4 5 5 5
4 4 4 5 5 5 6 6
5 5 5 5 5 [ 6 7
5 5 6 [ 3 6 7 7 7
6 6 6 7 7 7 7 &
7 7 7 7 7 8 & 9
] B 8 & & B 9 9 9
9 9 9 9 9 9 9 9

Fuente: (Recuperado de: http-/fwww ergonautas upv es/metodos/rula/rula-ayuda php#)
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Tabla 21: puntuacion general del grupo B

Tronco
1 2 3 4 5 &
Piernas Fiernas Plernas Fiernas Piernas Fiernas

Cuello 1 2 1 2 1 2 1 2 1 2 1 F

1 3 3 3 4 g e g &

2 2 3 3 4 £ g 5 B 7

3 3 3 3 4 g 5 & & 7 7

4 5 5 5 6 & 7 7 7 7 7 8 8

g 7 7 = T 7 B 5 8 3 B a

6 8 B 8 B 8 9

Fuente: (Recuperado de: http/'www. ergonautas. upv.es/metodos/rula‘rula-ayuda.php#)

CALIFICACION FINAL

Finalmente, las puntuaciones obtenidas de los grupos “A” y “B” seran aumentadas
en 1 punto si el tipo de labor que realiza el operario es estatica o repetitiva, en el
caso que la postura sea ocasional o poco frecuente esta no tendra ninguna
puntuacion a los grupos (tabla 22). Por otro lado, tenemos la puntuacién de carga
o fuerza tal como se puede apreciar en la tabla 23, las puntuaciones se aumentaran
respecto a la actividad realizada por los diferentes miembros tanto del grupo “A”

como el “B”.

Tabla 22: Puntuacion por tipo de actividad.

Tipo de actividad Puntuacién
Estatica (se mantiene mas de un minuto seguido) +1
Repetitiva (se repite mas de 4 veces cada minuto +1
Ocasional, poco frecuente y de corta duracion 0

Fuente: (Recuperado de: hitp:/f'www.ergonautas.upv.es/metodos/rula/rula-ayuda.php#)

Tabla 23: Puntuacion por carga o fuerza ejercida

Carga o fuerza Puntuacién
Carga menor de 2 Kg. mantenida intermitentemente 0
Carga entre 2 y 10 Kg. mantenida intermitentemente +1
Carga entre 2 y 10 Kg. estatica o repetitiva +2
Carga superior a 10 Kg mantenida intermitenternente +2
Carga superior a 10 Kg estatica o repetitiva +3
Se producen golpes o fuerzas bruscas o repentinas +3

Fuente: (Recuperado de: hitp:/f'www.ergonautas.upv.es/metodos/rula/rula-ayuda.php#)
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Las nuevas calificaciones del grupo A y B aumentadas por el tipo de actividad o
fuerzas seran denominadas C y D respectivamente y esta puntuacion final del
método RULA se obtendra de la tabla 24.

Tabla 24: Puntuacion final Rula.

Puntuacién D

Puntuacién C 1 2 3 4 5 6 7

- h W o W
1
|
|

Fuente: (Recuperado de: http:/fwww ergonautas upv es/metodos/rulalrula-ayuda php#)

NIVEL DE ACTUACION
Al culminar toda la evaluacion e interconectada C y D (tabla 24) indicaremos el
nivel de actuacion a realizar ayudandonos de la tabla 25. Para entender mejor la

forma de realizar las puntuaciones y el orden ver la figura 29 (Anexo 2).

Tabla 25: Nivel de actuacion.

Puntuacién Nivel Actuacién

102 1 Riesgo Aceptable

304 2 Pueden requerirse cambios en la tarea; es
conveniente profundizar en el estudio

506 3 Serequiere el rediseno de la tarea

7 4 Serequieren cambios urgentes en la tarea

Fuente: (Recuperado de: hitp:/iwww ergonautas upv. es/metodos/rula/rula-ayuda php#)

Método REBA:
“Este se basa en la solidez confirmada de los métodos RULA, NIOSH y OWAS, y
supone la ampliacion del método RULA al incluir en la evaluacién los miembros

inferiores y otros factores determinados de riesgo” (Asencio [y otros], 2012, p. 7).
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Procedimiento del método REBA

Segun Diego (2015) Para evaluar el método REBA tenemos 2 grupos principales
las cuales son el “A” y el “B” estos evaluan los miembros inferiores (piernas, tronco
y cuello) y superiores (brazos, antebrazos y mufieca) respectivamente, asimismo
este método se realiza mediante la evaluacién correcta de los angulos formados
por las extremidades y se les asigha una respectiva puntuacion, posteriormente
este nos indicara la accion a tomar y el riesgo en el que se encuentra el operario.

EVALUACION DEL GRUPO A

PUNTUACION DEL TRONCO
Esta valoracion la obtendremos del dngulo formado por la flexion del tronco y la
vertical tal como lo podemos apreciar en la figura 30, sus respectivas puntuaciones

estan representadas en la tabla 26.

Figura 30: Medicion del angulo del tronco.
-20° ___ 20° <-20° 20°

4 B

Fuente: (Disponible en: http://www_ergonautas.upv.es/metodos/reba/reba-ayuda.php)

Tabla 26: Puntuacion del tronco.

Posicion Puntuacion
Tronco erguido 1
Flexion o extension entre 0° y 20° 2
Flexion >20° y =60° o extension >20° 3
Fexion >6 4

Fuente: (Disponible en: http://www_ergonautas.upv.es/metodos/reba/reba-ayuda.php)
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Seguidamente la calificacion obtenida anteriormente sera sumada por 1 punto si el
operario tiene una inclinacion lateral o alguna rotacion (figura 31 y tabla 27), la
puntuacion del tronco no se alterara en el caso que ninguna de estas circunstancias

este presente.

Figura 31: Modificacion de la puntuacion del tronco.

Fuente: (Disponible en: hitp://www_ergonautas.upv.es/metodos/reba/reba-ayuda.php)

Tabla 27: modificacion de la puntuacién del tronco.

Posicién Puntuacién

Tronco con inclinacion lateral o rotacion +1
Fuente: (Disponible en: http://www.ergonautas.upv.es/metodos/reba/reba-ayuda.php)

PUNTUACION DEL CUELLO
La siguiente puntuacion se obtendra por el angulo formado entre el tronco y la
flexion o extension de la cabeza (figura 32), asimismo la tabla 28 nos indicara la

puntuacion respectiva segun el angulo formado.

Figura 32: Medicion del angulo del cuello.

o o
= B <0° >20

Fuente: (Disponible en: http://www.ergonautas.upv.es/metodos/reba/reba-ayuda.php)
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Tabla 28: Puntuacion del cuello.

Posicidn Puntuacion
Flexion entre 0° y 20° 1
Fexion >20° o extension 2

Fuente: (Disponible en: http://www ergonautas upv_es/metodos/rebal/reba-ayuda php)

La puntuacion que se obtuvo del cuello serd incrementada en un punto si existe
alguna inclinacién lateral o rotacion de la cabeza (figura 33 y tabla 29), en el caso
gue el operario no esté ejecutando ninguna de estas posiciones la puntuacion del

cuello no se maodificara.

Figura 33: Modificacion de la puntuacion del cuello.

_ nalla pinalla

Fuente: (Disponible en: http://www.ergonautas.upv.es/metodos/reba/reba-ayuda.php)

Tabla 29: Modificacion de la puntuacion del cuello.
Posicién Puntuacién
Cabeza rotada o con inclinacion lateral +1
Fuente: (Disponible en: http://www_.ergonautas.upv.es/metodos/reba/reba-ayuda.php)
PUNTUACION DE LAS PIERNAS
Para concluir con la puntuacion del Grupo “A” se debera de tener en cuenta la
posicion o distribucion de las piernas tal como podemos observar en la figura 34 y

sus respectivas puntuaciones ubicadas en la tabla 30.
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Figura 34: Puntuacion de piernas.

Fuente: (Disponible en: http://www.ergonautas.upv.es/metodos/reba/reba-ayuda.php)

Tabla 30: Puntuacién de piernas.

Posicién Puntuacién
Sentado, andando o de pie con soporte bilateral simétrico 1
De pie con soporte unilateral, soporte ligero o postura inestable 2

Fuente: (Disponible en: http://www.ergonautas.upv.es/metodos/reba/reba-ayuda.php)

La puntuacién anterior sera modificada si existe alguna flexién en las rodillas (figura
35 y tabla 31). En el caso de que le trabajador realice sus labores sentado 0 no

tenga flexion alguna no se incrementara la puntuacion real de las piernas.

Figura 35: incremento de la puntuacion de las piernas.

30°

Fuente: (Disponible en: http://www.ergonautas.upv.es/metodos/reba/reba-ayuda.php)
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Tabla 31: incremento de la puntuacion de las piernas.

Posicién Puntuacion
Flexion de una o ambas rodillas entre 30 Y e0° +1
Flexion de una o ambas rodillas de mas de 607 (salvo postura sedente) +2

Fuente: (Disponible en: hitp://www_ergonautas. upv.es/metodos/reba/reba-ayuda.php)
EVALUACION DEL GRUPO B

PUNTUACION DEL BRAZO
Esta puntuacién se obtendra mediante el angulo formado entre el tronco y el brazo
tal como se puede observar en la figura 36, en la tabla 32 se puede observar las

puntuaciones respecto al angulo formado.

Figura 36: Medicion del angulo del brazo.

n >90°

Fuente: (Disponible en: http://iwww.ergonautas.upv.es/metodos/reba/reba-ayuda.php)

Tabla 32: Puntuacion del brazo

Posicién Puntuaciéon
Desde 20° de extension a 20° de fiexion 1
Extension >20° o flexion >20° y <45°

Flexion >45° y 90°

Hd W N

Flexion >90°

Fuente: (Disponible en: http://www.ergonautas.upv.es/metodos/reba/reba-ayuda.php)
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Seguidamente si el operario se encuentra con el brazo abducido, rotado u hombro
elevado se aumentara un punto, por el contrario, si se encuentra apoyado a una
superficie solida se disminuird un punto (figura 37 y tabla 33). En el caso que no se
presente de estas no tendra ninguna puntuacion y por lo tanto no se modificara la

valoracion del brazo.

Figura 37: Modificacion de la puntuacion del brazo.

Fuente: (Disponible en: http://www.ergonautas.upv.es/metodos/reba/reba-ayuda.php)

Tabla 33: Modificacion de la puntuacion del brazo.

Posicién Puntuacién
Brazo abducido, brazo rotado u hombro elevado +1
Existe un punto de apoyo o la postura a favor de la gravedad -1

Fuente: (Disponible en: hitp://www.ergonautas.upv.es/metodos/reba/reba-ayuda.php)

PUNTUACION DEL ANTEBRAZO
La siguiente puntuacion se obtiene en relacion al angulo formado del brazo y la
flexiobn del mismo tal como se puede apreciar en la figura 38 y la puntuacién del

antebrazo se obtiene en la tabla 34.
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Figura 38: Medicion del angulo del ante-brazo.

Fuente: (Disponible en: http://www.ergonautas.upv.es/metodos/reba/reba-ayuda.php)

Tabla 34: Puntuacion del antebrazo.

Posicién Puntuacién

1
2

Fexion entre 60° y 100

Flexion <60° o >100°
Fuente: (Disponible en: http://www.ergonautas.upv.es/metodos/reba/reba-ayuda.php)
PUNTUACION DE LA MUNECA
Esta puntuacion se determinard al medir el angulo de flexiébn o extension, dandole
un promedio desde la posicion neutral, estas medidas se pueden observar en la

figura 39 y su respectiva puntuacion en la tabla 35.
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Figura 39: Medicion del angulo de la mufieca.

Fuente: (Disponible en: http://www.ergonautas.upv.es/metodos/reba/reba-ayuda.php)

Tabla 35: Puntuacion de la mufieca.

Posicién Puntuacion
Posicion neutra 1
Flexion o extension > 0° y <15° 1
Flexion o extension >15° 2

Fuente: (Disponible en: http://www.ergonautas.upv.es/metodos/reba/reba-ayuda.php)

Seguidamente una vez obtenida la puntuacion de la mufieca se pasara aumentar
un punto mas si existe una desviacion cubital o radical, asi como se puede visualizar

en la figura 40 y su respectiva puntuacion a incrementar en la tabla 36.

Figura 40: Modificacion de la puntuacion de la muneca.

Q 3

jona L{[as

s\

Fuente: (Disponible en: http://www_ergonautas.upv.es/metodos/reba/reba-ayuda.php)
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Tabla 36: Modificacion de la puntuacion de la mufieca.

Posicion

Torsion o Desviacion radial o cubital

Puntuacion

+1

Fuente: (Disponible en: http:/f/www.ergonautas.upv.es/metodos/reba/reba-ayuda. php)

PUNTUACION DE LOS GRUPOS AY B

Una vez obtenida las puntuaciones de cada miembro tanto del grupo “A” como el

del “B” se pasara a realizar la puntuacién general de cada grupo. Para calcular la

puntuacion del grupo “A” haremos uso de la tabla 37 y para el grupo “B” |a tabla 38.

wos W e =
T

E
-]

-4

Tabla 37: Puntuacion del grupo A

B

Ml Sm g s =R
n
i

=

Fuente: (Disponible en: hitp:/vww ergonautas.upv.es/metodos/reba/reba-ayuda.php)

Tabla 38: Puntuacion del grupo B.

Brazo

@\ s W R

Antehrazn

a
")
1 S ps = =a

Fuente: (Disponible en: http:/iwww ergonautas upv es/metodos/reba/reba-ayuda. php)

CALIFICACIONES PARCIALES

Para culminar, la puntuacion obtenida en el grupo “A” sera aumentada en 0, 1 0 2

puntos si la carga o fuerza que realiza con menores o mayores de 5 kg (tabla 39) y

sila carga o fuerza se aplica bruscamente se aumentara 1 punto mas (tabla 40), en

el caso del grupo B tenemos la tabla 41 la cual indica la puntuacion a tener depende



la calidad de agarre estas pueden ser buena, regular, malo e inaceptable, asimismo

algunas definiciones podemos encontrar en la figura 41.

Tabla 39: Incremento de puntuacion del grupo A por carga o fuerza ejercida.

Carga o fuerza Puntuacién
Carga o fuerza menor de 5 Kg. 0
Carga o fuerzaentre Sy 10 Kg. +1
Carga o fuerza mayor de 10 Kg. +2

Fuente: (Disponible en: http://www ergonautas. upv_es/metodos/rebalreba-ayuda.php)

Tabla 40: Incremento de puntuacion del grupo A por cargas o fuerzas bruscas.

Posicién Puntuacién

Existen fuerzas o cargas aplicadas bruscamente +1

Fuente: (Disponible en: http:/vww ergonautas.upv_es/metodos/rebalreba-ayuda. php)

Tabla 41: Incremento de puntuacion del grupo B por calidad del agarre.

Calidad de
agarre Descripcién Puntuacién
Bueno El agarre es bueno y la fuerza de agarre de 0
rango medio
Regular El agarre es aceptable pero no ideal o el agarre +1
s aceptable utilizando otras partes del cuerpo
Malo El agarre es posible pero no aceptable +2
Inaceptable El agarre es torpe e inseguro, no es posibie el +3

agarre manual o el agarre es inaceptable

utilizando otras p

Q

ries del cuerpo

Fuente: (Disponible en: http://www.ergonautas.upv.es/metodos/reba/reba-ayuda.php)
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Figura 41: Definicion de la calidad de agarre.

]

Agarre bueno: son los llevados a cabo con contenedores de diseno
optimo con asas o agarraderas, o aquellos sobre objetos sin
contenedor que permitan un buen asimiento y en el que las manos

pueden ser bien acomodadas alrededor del objeto

as O a

ou

ARSITE regLuaar

Agarre malo: el realizado sobre contenedores mal disenados,
objetos voluminosos a granel, irregulares o con anstas, y los
reafizados sin flewonar los dedos manteniendo el objeto

presionando sobre sus |aterales.

Fuente: (Disponible en: http://www ergonautas.upv.es/metodos/reba/reba-ayuda.php)

PUNTUACION FINAL
Una vez aumentada las puntuaciones del grupo A y B estas pasaran a ser
puntuacion “A” y “B” respectivamente, estas las interconectaremos en la tabla 42

para poder hallar la puntuacion C.

Tabla 42: Puntuacién C.

Puntuacién B
Punbuacikin A 1 F 3 L] 5 [ 7 B 9 10 n 12
1 7 7 7
2 F. 2 4 4 B
3 3 4 5 7 7
iq 4 5
5 4 4 4 7 g g g
& & B
7 7 7 7 c}
B 8
g g g g9
o 2 2 2 2
1
12 12 12 12 Fi 2 2 2 2 2

Fuente: (Disponible en: hitp:/fwww. ergonautas.upv.es/metodos/rebalreba-ayuda.php)
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Seguidamente para conseguir la puntuacién final, esta sera aumentada
dependiendo el tipo de actividad muscular que se realice (tabla 43), las 3
actividades no son excluyentes la cual indica que la puntuacion C podria llegar

aumentar a 3 puntos.

Tabla 43: Incremento de la puntuacion C por tipo de actividad.

Tipo de actividad muscular Puntuacion
Jr Mas partes ge Efp0 permanaien estancas, por ejempio Soportadas aurante mas o 1 minutd +1

Fuente: (Disponible en: http://www._ergonautas.upv.es/metodos/reba/reba-ayuda.php)

NIVEL DE ACTUACION
Finalmente, una vez obtenida la puntuacion final “C” indicaremos el nivel de
actuacion a realizar ayudandonos de la tabla 44. Para entender mejor la forma

de realizar las puntuaciones y el orden ver la figura 42 (Anexo 3).

Tabla 44: Nivel de actuacion.

Puntuacion Nivel Riesgo Actuacion

| 0 Inapreciable No es necesaria actuacion

203 1 Bajo Puede ser necesaria la actuacion.

4a7 2 Medio Es necesaria la actuacion.

8a 10 3 Alto Es necesaria la actuacién cuanto antes.
5 4 Muy alto Es necesaria la actuaciéon de inmediato.

Fuente: (Disponible en: http:/iwww ergonautas upv es/metodos/reba/reba-ayuda php)

Tipos de riesgos ergonémicos
El riesgo ergondmico es “la probabilidad de sufrir un evento adverso e indeseado
(accidente o enfermedad) en el trabajo y condicionado por ciertos factores de riesgo

ergonémico” (Instituto de Seguridad y Salud Ocupacional y CROEM, 2014, p.9).
Asi mismo, “La adopcion de posturas forzadas, la manipulacion manual de cargas,

los movimientos repetitivos y el estatismo postural ocasionan los trastornos musculo

esqueléticos (TME). Los TME afectan especialmente a espalda, hombros y

68



articulaciones [...], producen dolencias como tendinitis, sindrome del tinel carpiano
(por uso del raton), contracturas, dorsalgia, lumbalgias, problemas circulatorios en
pierna” (USO, 2014, p.2).

Por otro lado, “Existen caracteristicas del ambiente de trabajo que son capaces de

generar una serie de trastornos o lesiones, estas caracteristicas fisicas de la tarea

(interaccion entre el trabajador y el trabajo) dan lugar a:

¢ Riesgos por posturas forzadas.

¢ Riesgos originados por movimientos repetitivos.

e Riesgos en la salud provocados por vibraciones, aplicacion de fuerzas,
caracteristicas ambientales en el entorno laboral (iluminacién, ruido, calor...)

e Riesgos por trastornos musculo esqueléticos derivados de la carga fisica”
(Instituto de SSO y CROEM, 2014).

PRODUCTIVIDAD
“La productividad es una capacidad de produccién o creacion, y tiene un costo por

tiempo de operacion, para crear riqgueza y beneficios” (Lopez, 2013, p.17).

Es por eso que toda empresa quiere que esté presente en ella la productividad, ya
gue este necesita la presencia de la eficiencia es decir llegar a usar todos sus
recursos como el espacio, la materia prima y tiempo, con la finalidad de no tener

gran cantidad de mermas.

“La productividad implica la mejora del proceso productivo. La mejora significa una
comparacion favorable entre la cantidad de recursos utilizados y la cantidad de
bienes y servicios producidos. Por ende, la productividad es un indice que relaciona
lo producido por un sistema (salidas o producto) y los recursos utilizados para

generarlo (entrada o insumos)” (Carro y Gonzales, 2013, p.3).

Asi mismo, “[...] la productividad laboral es una buena aproximacién, aunque no
perfecta, del crecimiento del ingreso per capita y del aumento en los niveles de vida.
Sin embargo, debe tenerse presente que la productividad media laboral solo

proporciona una estimacion parcial del ahorro de costos ya que no permite
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identificar los “efectos sustitucion” entre insumos” (Steindel y Stiroh, 2010 citado por

Fundacion de investigaciones economicas latinoamericanas, 2002, p.31).

Por otro lado, la productividad se define como “la capacidad de generar resultados
utilizando ciertos recursos. Se incrementa maximizando resultados y/u optimizando

recursos” (Gutiérrez y De La Vara, 2013, p.7).

Segun Gutiérrez y De La Vara la productividad puede ser medida de la siguiente

forma:

Productividad = Eficiencia x Eficacia

Eficiencia:

“La eficiencia mide la relacion entre insumos y produccion, busca minimizar el coste
de los recursos (hacer bien las cosas). En términos numéricos es la razon entre la
produccion real obtenida y la produccién estandar esperada” (Cruelles, 2013,
p.721).

En otras palabras, es la “relacion entre los resultados logrados y los recursos
empleados. Se mejora optimizando recursos y reduciendo tiempos desperdiciados
por paros de equipo, falta de material, retrasos, etcétera” (Gutiérrez y De La Vara,
2013, p.7).

“La determinacidon de la eficiencia requiere establecer, de alguna manera, una
relacion entre los recursos suministrados y los resultados recibidos en un

determinado periodo de tiempo” (Cegarra, 2012, p. 243).
Eficacia:

“La eficacia se centra en la misma organizacién o empresa en si, sin considerar, en

principio, a los de su alrededor” (Rios y Sanchez, 1997, p.65).
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Seglin GARCIA (2005) la eficacia es el cumplimiento de las metas u objetivos
planteados, asimismo menciona que es la relacion de la produccion real y la

produccion programada.

Por otra parte, la eficacia se define como el “Grado con el cual las actividades
planeadas son realizadas y los resultados previstos son logrados. Se atiende

maximizando resultados” (Gutiérrez y De La Vara, 2013, p.7).

“Consecuentemente, la palabra eficacia evoca basicamente la produccion
intencionada (con arreglo a un fin o causa) de una realidad (adecuada al fin) como

resultado de la accién de un agente idoneo para obrar” (Parejo, 1995, p.92).

1.4 FORMULACION DEL PROBLEMA

Problema general

e ¢ De qué manera la aplicacion del disefio ergonémico en el area de bordado
de Jeans incrementa la productividad de la empresa SERVICE 3C E.I.LR.L -
S.J.L Lima 20177

Problemas especificos

o ¢ De qué manera la aplicacion del disefio ergonomico en el area de bordado de
Jeans incrementa la eficiencia de la empresa SERVICE 3C E.I.R.L - S.J.L Lima
20177

e ¢ De qué manera la aplicacion del disefio ergonémico en el area de bordado de
Jeans incrementa la eficacia de la empresa SERVICE 3C E.l.LR.L - S.J.L Lima
20177

1.5 JUSTIFICACION DEL ESTUDIO

La presente investigacion tiene como finalidad aumentar el nivel de productividad
de los empleados. Por ende, producir prendas cada vez mas confiables y de alta

calidad.
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Justificacién econdmica: la presente investigacion aumentara la productividad de la
empresa, asimismo generara mas utilidades o ingresos a esta, en base a su
produccion actual semanal (299und.), mensual (1196und.) y anual (14350und.).
Asimismo, se realizara un seguimiento examinar el cumplimiento del disefio
ergonoémico de un espacio de trabajo y corroborar si la empresa esta aumentando
su productividad SERVICE 3C EIRL.

Justificacidén practica: una vez concluida la presente investigacion se pasara a la
segunda fase que es la aplicacion disefio ergondémico en los puestos de trabajos,
los resultados de estas evaluaciones permitiran mejorar la productividad en el area
de confeccion lo cual este se reflejara claramente en la empresa SERVICE 3C
EIRL, durante el progreso determinaremos las posturas forzadas como también las
repetitivas y de esta manera corregirlas para aumentar la habilidad de los

trabajadores.

Justificacidbn metodologica: Para la realizacion de los objetivos que se presentaron
en la presente investigacion, se va lograr con la utilizacién de los instrumentos con
la finalidad de evaluar la variable independiente “Disefio ergonémico” y su
repercusion con respecto a la variable dependiente “Productividad”. Asi mismo,
dichos instrumentos fueron realizados y primeramente seran revisados por expertos
la cual indicaran la validez y la confiabilidad de estos. A través de un software de
medicion de instrumentos podremos cuantificar y cualificar los datos y poder medir
la productividad de los empleados, asi mismo este permitird reconocer los

inconvenientes que presenta la empresa.

Justificacién tedrica: El porqué de esta investigacion es que se pretende generar
conocimiento a los empleados, para que de esta manera estos puedan trabajar con
una actitud positiva y puedan sentirse bien, ya que si logramos esto podremos

aumentar la productividad de la empresa y asi lograr resolver nuestra problematica.
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1.6 HIPOTESIS

Hipotesis general
e Laaplicacion del disefio ergondmico en el area de bordado de Jeans incrementa
la productividad de la empresa SERVICE 3C E.I.R.L - S.J.L Lima 2017.

Hipotesis especifico
e La aplicacién del disefio ergondmico en el area de bordado de Jeans
incrementa la eficiencia de la empresa SERVICE 3C E.l.LR.L - S.J.L Lima 2017.

e La aplicacion del disefio ergonémico en el area de bordado de Jeans
incrementa la eficacia de la empresa SERVICE 3C E.l.LR.L - S.J.L Lima 2017.

1.7 OBJETIVOS

Objetivo principal

e Determinar como la aplicacion del disefio ergonémico en el &rea de bordado de
Jeans incrementa la productividad de la empresa SERVICE 3C E.l.LR.L - S.J.L
Lima 2017.

Objetivos especificos

e Determinar como la aplicacion del disefio ergondmico en el area de bordado
de Jeans incrementa la eficiencia de la empresa SERVICE 3C E.I.LR.L - S.J.L
Lima 2017.

e Determinar como la aplicacion del disefio ergonomico en el area de bordado

de Jeans incrementa la eficacia de la empresa SERVICE 3C E.I.LR.L - S.J.L
Lima 2017.

1.8 PLANTEAMIENTO DE LA PROPUESTA DE INVESTIGACION.

Un buen diagnostico a la empresa SERVICE 3C E.I.LR.L se determind que tienen
los siguientes problemas:
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Con respecto a la exigencia del confort ambiental; el nivel de iluminacién es bajo
debido a que esta en promedio de 152 lux por puesto, de la misma forma el
promedio que tienen los puestos de trabajo con respecto al nivel del ruido esta
alrededor de los 85.5 dB vy el nivel de temperatura en el area de bordado es de
28°C.

En relacién a la dimensién del puesto se observé que las sillas son demasiadas
incomodas para los operarios causandoles molestias en la zona lumbar y cansancio

extremo al término de su jornada laboral.

Las posturas de trabajo de los empleados son las inadecuadas debido a que tienen
un grado de inclinacion excesivo y esto es debido a que la empresa no cuenta con
sillas ergondmicas y como consecuencias hay paradas de produccion a causa del

dolor lumbar.

Las maneras de solucionar los problemas mencionados se pueden dar de la

siguiente manera:

Para el caso de la iluminacion se lograra incrementar la cantidad de lux necesaria
para que el trabajador pueda desempeiarse adecuadamente. En cuanto al nivel de
ruido esté dentro de lo permitido segun el autor Nievel y Freivalds. Asimismo, para
reducir el nivel de temperatura se estard brindando ventiladores con el fin de

propagar el nivel de calor.

La manera de reducir los dolores en la zona lumbar es cambiando la silla que
poseen actualmente por una ergondmica y asi evitar las paradas improductivas

dentro de la empresa.

Para corregir las malas posturas de los empleados, primero pasaremos a evaluarlos
con el Software Ergonautas y posteriormente se analizar4 cada caso para sacar
una conclusion final para el area y realizar una capacitacion a los empleados del
area de bordado cuyo objetivo sera las correcciones de las posturas al momento de

realizar su labor.
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ll. METODOLOGIA

2.1 Disefio De Investigacion

El disefio utilizado en el proyecto de investigacion es cuasi-experimental, con pre
evaluacion y post evaluacién a un mismo grupo de personas antes y después de
la aplicacion del disefio ergonémico con la finalidad de medir el cambio obtenido
luego de la aplicacién, los niveles de medicion son de intervalo y de razon para la
variable independiente (disefio ergonémico) y dependiente (productividad)
respectivamente. Asi mismo, el nivel de investigacion es aplicativo de enfoque

cuantitativo y segun su alcance temporal es investigacion diacrénica.

En tipo de investigacion es aplicable con una Pre Evaluacién (O) a un grupo de
personas, antes del tratamiento o proceso (X) y finalmente el post Evaluacién (O).

Lo que nos permitira tomar medidas correctivas.

2.2 Variables, Operacionalizacion

Variables de Investigacion

Variable independiente: Disefio Ergondmico

“El analisis ergondmico debe entenderse como un estudio de caracter global y no
como una solucion de disefio, puesto que son tantos los factores que influyen en el
area de trabajo, que practicamente cada puesto de trabajo precisaria de una
valoracion independiente, los factores de estudios son las dimensiones del puesto,
posturas de trabajo y Exigencias del confort ambiental” (Instituto Nacional de

Seguridad E Higiene en el trabajo, 1987, p.1).

Dimensiones
v Exigencias del confort ambiental.
v Dimension del puesto.

v" Postura de trabajo.
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Procedimiento:
e |dentificacion de los factores claves: en este paso se procedera a
medir los indicadores de cada dimension con sus respectivos

instrumentos.

e Descripcion del puesto de trabajo actual: las medidas obtenidas
pasaran a ser registradas en un archivo, para lo cual posteriormente

ser evaluadas si son las correctas.

e Evaluacion y seleccion del ambiente: las medidas registradas en el
paso anterior seran comparadas con las dimensiones adecuadas que

debera tener un ambiente adecuado.

e Correccion e implementacion de equipos ergondmicos: una vez
analizado y comparado los equipos del ambiente de la empresa se
dard pase a la correccion de posturas, implementando sillas,
fluorescente, entre otros equipos, para que el operario pueda realizar

sus labores de forma correcta.

e Evaluaciéon final del puesto: al cabo de 3 meses se evaluara
finalmente la implementacién del puesto de trabajo para determinar la

satisfaccion del operario con respecto a su ambiente laboral.

En el anexo 8 se puede apreciar un DOP detallado con los procesos a

realizar en el presente proyecto de investigacion.

Variable Dependiente: Productividad
Segun Gutiérrez y De La Vara la productividad se define como la disposicion de
producir resultados haciendo uso de determinados recursos, asimismo esto se

puedo obtener mediante el producto de la eficiencia por la eficacia (2013, p.7).
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Dimensiones
v' Eficiencia

v’ Eficacia

Procedimiento:
¢ |dentificacion de la productividad de meses anteriores: en este paso
se procedera a recopilar informacion de meses pasados (3 meses) de
la empresa para comparar con la produccion final después de la
implementacién del disefio ergonémico del puesto de trabajo.

e Medicion de la eficiencia y eficacia: al cabo del proyecto se medira los
indicadores que se han mencionado, con el fin de medir la
productividad, con respecto a la produccion de 3 meses después de

la implementacién del ambiente ergonémico.
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Tabla 45: de operacionalizacién

“APLICACION DEL DISENO ERGONOMICO EN EL AREA DE BORDADO DE JEANS PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA SERVICE 3CE.LR.L - 5.J.L LIMA 2017"

. Definicion Definicion  |. . . Escala de .. Unidad de g
Variables . Dimensiones Indicadores Técnica Instrumento A Farmula
conceptual operacional los medida
' MNivel de riesga de iuminacion Intervalo Registro Ficha de hoja de observacion Semanal Intervalo [Lusometral
Unavez analizadoy Evigencias del
Betualmente el témin diseiol comparada los confort | Mivel de riesga del nida Intervala Registra Ficha de haja de observacidn Semanal Intervala (Sondmetro andlaga)
P ) equipos del ;
ergondmico es “entendida P ambiental ) . i ! : s ;
oo ambiente de la Mivel de riesga de temperatura Intervala Registro Ficha de hoja de observacidn Semanal Intervalo (Aremdmetral
coma una cualidadinherente empresa se dard
¥anable i i Mivel de riesgo de la altura del plano de . .
. n alos objetos de iabsjoy pase ala comecaidn . g P Intervala Registro Ficha de hoja de observacidn Semanal Intervalo (Cinta métrica)
independiente| productos creadas para o et trabajo
__ ) - " e posturas, - —
Dizeno realizar, Facilitar, Perdrnllt:llr u implementanda | Dimensidn del Nivel de riesga del alzance teralo Reqistro Ficha de hoja de observacidn Semanal Intervalo (Cinta métrica)
Ergondmico optimizar una actividad o !
Lesta . . . . ) ) . I N
buncian determinada™ silas, Huorescelinte, P MNivel de riesga de la sila de trabajo el Reqistro Ficha de hoja de observacian Semanal Intervalo [Cinta métrica)
(Sarauia, 2006, p.17) entre obros equipos, eTvao
T | paragque el operario Hivel de rins de s meza de rabai Intervala Redgistro Ficha de hoja de observacian Semanal Intervala (Cinta métrical
da reahza[ s e e riesgo dela mesa de trabaps
pue -
labores de forma Posipade |PHLA Intervalo Reqiztra Ficha de hoja de obzervacian Semanal Saftware Ergonautas
corecta, i ] ! . P
trabajo REBA Intervalo Registro Ficha de hoja de observacion Semanal Software Ergonautas
. En el presente
Laproductividad es “la ., . T
idadd proyecta se medird _ (Produccidn programadallPlecursas . ) . ) ) Produccitn programada
) capacidad de generar Is eficienci Eficiencia Razén Registro Ficha de hoja de reqistro Siemanal
Yariable | resubtados wilzandocietos | 20 oo Y empleados] Recursos empleados
- . eficaciadela
dependiente | recursos. Seincrementa
_ - empresa con el fin
Productividad| maximizandaresultados viu pde redila ) v
optimizanda recursos™ - o [Produzcidn reall(Produccidn . ) ) . ) Praduccion real
(Gutié D La Vars 2013 productividad Eficacia 4al Fazdn Registro Ficha de hoja de reqistro Semanal Produccis i
wiiérrez y Do La Vara, 2013, rogramada : ‘oqr
¥ p?] semanal, durante 3 prog roauccion programada
MEsE

Fuente: Elaboracion propia (2017).
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2.3 Poblacién, muestra

2.3.1 Poblacién

La poblacion es “el conjunto de la totalidad de las medidas de la(s) variable(s) en

estudio, en cada una de las unidades del universo” (Valderrama, 2013, p.182).

Segun Sampieri (2014) la poblacion es la agrupacién de todos los incidentes que

coinciden con un orden de especificaciones.

Bernal (2010) menciona que la poblacién es el agrupamiento del total de individuos
o elementos que poseen alguna determinada caracteristica en comdn y a los cuales
apunta la investigacion. Asi mismo, menciona que esta se debe desarrollar a partir

de los siguientes términos: elemento, unid. de muestreo, relevancia y periodo.

Beaver y otros (2010) afirman que la poblacién no es mas que la agrupacion por

media de predileccion del investigador.

Fernandez (2014), nos sefiala que una poblacién es un grupo que posee una

determinada caracteristica en comun.

La poblacion del proyecto de investigacion son las 12 semanas antes y después en
la medida de mis indicadores aplicados en el area de bordado de Jeans de la
empresa SERVICE 3C E.I.LR.L,

2.3.2 Unidad de analisis

Esta unidad estd formada por una semana en la medicibn de mis indicadores
realizada por el area de bordado de Jeans de la empresa SERVICE 3C EIRL S.A.C
para la mejora de la productividad mediante el disefio ergonémico de un puesto de

trabajo.
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2.3.3 Muestra

Beaver y otros (2010) mencionan que la muestra es un subgrupo seleccionado de

una determinada poblacion con caracteristicas en comun.

El tipo de muestra es de tipo no probabilistico porque no necesita de la probabilidad,
pero si de las causas que guardan relacion con el objetivo del investigador. En este
caso, la muestra del presente trabajo de investigacion esta orientada por
conveniencia donde sera igual que de la poblacion; es decir, se tomara en un

periodo de 12 semanas.

2.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad

2.4.1 Técnica de recoleccién de datos

Para implementar dicho disefio ergondmico de un puesto de trabajo, se procedera
a determinar cual es el presente estado de la empresa para poder obtener
antecedentes, para analizar el area de bordado de la empresa se tendra presente

una técnica la cual es la hoja de registro.

2.4.2 Instrumentos de recoleccién de datos

Aquellos instrumentos de medicion utilizados son los siguientes:
e Hoja de Registro

e Luxdmetro

e Sonometro analogo

e Anemodmetro

e Céamara fotografica

Los modelos y caracteristicas de los instrumentos usados en este proyecto de

investigacién se pueden apreciar en los anexos 4.

2.4.3 Validacion del instrumento

En esta etapa de validacion se tendra presente el criterio de evaluacion de tres

jueces la cual daran la confiabilidad de los instrumentos que se procederan a ser
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usados en el trabajo de investigacion. Asi mismo, los documentos que brindan

validez al presente trabajo se pueden apreciar en el anexo 15 al 20.

Segun Bernal (2010) el nivel de confiabilidad de un temario se relata coherencia de
las calificaciones por ciertos individuos, siempre y cuando se les analiza en

diferentes oportunidades con el mismo temario.

Por otra parte, Bernal (2010) también afirma que la autenticidad de cualquier
instrumento de evaluacion serd correcta cuando va medir aquello para el cual fue

creado.

2.5 Métodos de andlisis de datos

Este trabajo de investigacion cuantitativa considerara dos niveles de complejidad:

e Dentro del andlisis descriptivo se utilizara Microsoft Excel, pues gracias ello se
describira el comportamiento de una variable (disefio ergonémico) en la

poblacién.

e Dentro del andlisis ligado a la hipotesis se utilizard el SPSS para poder realizar
el andlisis estadistico de la influencia de la aplicacion del disefio ergonémico en
la productividad, donde cada una de las hipotesis formuladas en el presente

proyecto tienen que estar objetas a verificacion.

2.5.1 Andlisis descriptivo de la variable dependiente e independiente y sus
indicadores

Dentro de la presente investigacion se utilizé Microsoft Excel para detallar el analisis
descriptivo, debido a que gracias a este software se logr6 describir el
comportamiento de la variable tanto dependiente como independiente. Asi mismo,

Microsoft Excel permitié obtener datos estadisticos la cual han sido procesadas y

posteriormente se mostrara en los resultados.

81



Fernandez, Cordero y Coérdoba (2002) mencionan que las estadisticas de tipo
descriptiva desarrollan un determinado grupo de métodos, la cual tiene como

finalidad mostrar y resumir los distintos datos analizados.

Asi mismo, se puede deducir que la estadistica descriptiva es un método en el cual

podemos describir numéricamente diferentes tipos de conjuntos numerosos.

2.5.2 Andlisis inferencial de la variable dependiente

Segun Vargas (1995), para las estadisticas inferenciales se utilizan técnicas muy
particulares la cual nos permite comprender los elementos de un determinado grupo

a partir de datos de un subgrupo del mismo.

Asi mismo, Beaver, Beaver y Mendenhall (2010), mencionan que también esta
conformada por técnicas empleadas que se usan para realizar inferencias
relacionadas a las particularidades de una poblacion, este puede ser a partir de

informacion obtenida de una determinada muestra.

2.5.2.1 Prueba de normalidad dependiente (antes y después)
Si los datos en estudio son menores que 30 se usara el estadigrafo shapiro wilk, y
si los datos son mayores que 30 se utilizara el estadigrafo kolgomorov., este

estadigrafo nos permite determinar si los datos son de distribucion normal o

anormal.

Si el SIG (Grado de significancia) de la variable dependiente (productividad) pretest
y postest es mayor que 0.05, entonces podemos decir que los datos son

paramétricos, caso contrario seran son parametricos.
Segun Delgado (2006):

K.olmogorov - Smirnov (cuando la muestra es =30)
Shapiro Wilk (cuando la muestra es =30)
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En este trabajo, se procedera a aplicar Shapiro Wilk, debido a la muestra, ya que

es de 12 semanas.

Pautas para el dictamen:
Con el sig < 0.05, demuestra que se tiene datos no paramétricos.

Con el sig> 0.05, demuestra que se tiene datos paramétricos.

2.5.2.2 Validacion de hipotesis

Si los datos son paramétricos usare el estadigrafo de T-Student, con la finalidad de
hacer la comparacion de medias. Caso contrario usare el estadigrafo Wilcoxon para

la comparacion de medias.

2.5.2.2.1 Prueba del método T-Student y Método Wilcoxon
2.5.2.2.1.1 Método de T-Student

Segun Pagano Robert (2011), Afirma que la prueba de T-Student es recomendable
cuando solo se tiene una muestra, ademas se puede utilizar cuando ya se tiene
especificado la media muestral. Por otra parte, la distribucion del muestreo tiene

gue ser normal. Por consiguiente, N tiene que ser = 30.
Error estandar estimado de la media:

Formula
S

~ VN
Fuente: Pagano (2011)

Sx
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Ecuacion para la prueba t:

Formula

X obt — X obt —
t obt = X £ _Z - o
s/VN sk

Fuente: Pagano (2011)

Dénde:

S: desviacién estandar
N: muestra aleatoria
u: Promedio

X: media muestral

Por otra parte “la distribucion t varia con el tamafio de la muestra, pero el determino

que esta varia solo los grados de libertad asociados con t” (Pagano, 2011, 321 p.)

Grados de libertad
“‘Es la cantidad de puntajes que estan libres de variacion al calcular dicho
estadistico” (Pagano, 2011, 321 p.)

Formula
gl=N-1
Fuente: Pagano (2011)

25.221.2 Método de Wilcoxon

“Puede emplearse en lugar de la prueba t para grupos dependientes cuando
no se tiene certeza de la distribucién de la muestra y no se tiene datos sobre la

poblacion” (Hernandez, sin, p.9)

2.5.2.2.1.3 Prueba de hipdtesis paramétrica

Es el proceso mediante el cual, a partir de los valores de una muestra aleatoria
extraida de una poblacién bajo estudio, se decide si aceptamos o rechazamos la
hipotesis nula(Ho) planteada.

2.5.2.2.1.4 Pruebade normalidad de la hipdtesis
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Hipotesis nula (Ho)
Segun Gonzales, Javier (2010), La hipotesis nula consiste en afirmar el valor de un

parametro de la poblacién cuya verdad se quiere probar.

Hipotesis alternativa (Ha)
Segun Gonzales, Javier (2010), Es la segunda hipotesis que se tiene, debido a que
si la hipétesis nula es rechazada entonces inmediatamente se acepta la hipétesis

alternativa.

2.6 Aspectos éticos

Este trabajo de investigacién tiende a respetar toda posesion intelectual; la
conviccion politica, moral y religioso; la naturaleza y biodiversidad, asimismo el
compromiso juridico, ético, politico y social; por otra parte, el presente trabajo
respeta la privacidad, dado que se compromete a cuidar la identidad de las
personas que cooperaron en el estudio; hay que mencionar también que el uso de
los datos obtenidos e informaciones tienen exclusivamente fines académicos, la

cual no distorsiona la realidad y da fe a los resultados mostrados.
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RESULTADOS

3.1Planteamiento de la propuesta de solucion

Para la aplicacion del disefio ergondmico en el &rea de bordado de jeans
de la empresa SERVICE 3C EIRL, se tuvo que seguir el siguiente

procedimiento:

Primer paso:

Para este paso se tuvo en cuenta todos los procesos dentro del sistema
productivo del area de bordado de jeans de la empresa SERVICE 3C
EIRL, para proceder a la aplicacion del disefio ergonémico. Asimismo,
en este primer paso se debe priorizar la productividad antes de dicha

aplicacién la cual se puede mostrar en el cuadro 1.

Cuadro 1: Datos de la productividad antes de la aplicacion.

SERVICE 3¢ VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD
ELRL ’
UNIDAD RESULTADOS ANTES DE LA APLICACION
DIMENSIONES | INDICADOR | FORMULA DE Sem1 Sem 2 Sem 3 Sem4 Sem 5 Sem 6 Sem7 Sem8 Sem Sem10 | Semll Sem12 | Promedio
MEDIDA | 6/01/2017| 13/01/2017| 20/01/2017| 27/01/2017| 3/02/2017| 10/02/2017(17/02/2017| 24/02/2017| 3/03/2017(10/03/2017 17/03/2017|24/03/2017|  Final
(Produccion | (Produccion
s/ 116256
programada) |programadal 9450 9492 9631 9349 9639 9429 9891 10080 4534 9660| 9723 9828
EFICIENCIA (Recursos (Recursos 5 150612
empleados] | empleados) 12120 12200 12750 12392 12558 12163 12972 12972 12385 12942 12408 12739
s 0.78 0.78 0.76 0.79 0.77 0.78 0.76 0.78 0.77 0.75 0.78 0.77 0.77
(Produccion | (Produccion T
n
real) rezl) 299 287 305 307 285 291 312 320 313 317 313 317 3666
EFICACIA {Produccion | (Produccion I
programada) | programada) 450 452 461 469 459 445 471 480 454 460 463 468 5536
%
0.66 0.63 0.66 0.65 0.62 0.65 0.66 0.67 0.69 0.69 0.68 0.68 0.66
Eficiencia * | Eficiencia *
PRODUCTIVIDAD - -
Eficacia Eficacia
052 048 0.50 052 0.48 0.50 051 0.52 053 051 053 052 051

Fuente: Elaboracion propia (2017).

En el presente trabajo se identificod los puntos clave de cada puesto de
trabajo, con el fin de identificar los indicadores de la variable
independiente y corroborar si son los criterios o escalas adecuadas en el
cual el personal deberia estar expuesto, para determinar si el trabajador
tiene un indicador alto de riesgo se uso el siguiente cuadro 2, la cual
contiene todos los indicadores de la variable independiente con

puntuaciones que indican el nivel de riesgo.
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Cuadro 2: Hoja de resumen del estudio ergondmico.

SERVICE 3C
E.LR.L.

HOJA DE RESUMEN DE ESTUDIO

Dizpartamenta: . . .
" Exigencias del confort ambiental
Operacion:
Nivel de riesgo de iluminacion Nivel de riesgo del ruido Nivel de riesgo de temperatura TOTAL
. Pliwarl dm llulll:.::::::.::.:l::\-.llﬂ Enchustrins jen genersl) - (ST -!-I-I::I'-:.:Lu-:-:luu. TINCNY CLEnrtt] Nl'l'!' de tem peratura {l}rporal
Puntuscicn Fiwel Puntuscidn Mival Actusciin
DISENO Aec) L - Escala x
2 203 [rE— z Py [P Puntuscion ') Miwel Actuscion
ERGONOMICO . - e . ar Madic | = z 37 Minime Es necesario |a actuacion.
aq Uneas idhe r
1 o e | 1 36.5 Medio Puede ser necesario actuacién. |
o B [=TEITEY [ | Bz Snxtienes :«.::.:—m.n |- o 36 Aptimo No &5 necesaria actuacion '|
Puesto 1
Dimension del puesto
- - - - - - - - - Mivel de riezgo de |l meza de
Mirel de riesge de |z altera del plano de trabajo Mirel de riesge del alcance Nirel de rizsgo de | silla de trabajo trabai TOTAL
rabajo
DISEF‘D Mivel de la allurs del plass de [raica)on ] Gl REaTeE Wt 9t 1 13 0 T il e I e e v
FunbusCitn :l::::n.:‘:l sl ACtuRCitn Puntuscidn 'l:‘l"r:'l;" dros Actumcitn a0 | :'“:' :r. L“::.’:;'V: [re Purdvain '.""‘.' Rierl
EHGGN GMICG 2 o5 FAlRIma II; ::T: :m:' ] 145 6 Minime | £Y maceario & P P
edn sur 1 |
1 100 Madio i AT_F beorsl & il LI Mrda
o 110 ¥ T ChiutidFi FRCERaria . 1 5 Batin @ FR DT
soiumeidn B -
Puesto 1
Postura de trabajo
RULA REBA TOTAL
Puntuacién Nial Rlasgae Actuacidn Punituachdn  Mhvel Actuackbn
DlSEﬁD 1 O Inapreciable Mo es necesaria actuaclén o2 1 Rlesgo Aceptable
Zo3 1 Bajo Fuecde ser necesaria la actuacidn. Io4 2 Pueden requerirse cambios en la tarea; es
ERGONOMICO 4a7 2  Modio Es necesaria la actuacidn. convenients profundizar en el estudio
8ald 3 Alro Es necosaria la acouacidn cuanto antcs, So6 3 Serequiere el redisefio de la tarea
11815 A Muy alts £4 fecednrin la acruacidn de inmadiacs, 7 4 Serequieren cambios urgentes en la tarea
Puesto 1

Fuente: Elaboracion propia (2017).
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Segundo paso:

Luego de haber identificado los indicadores de la variable independiente, se
continuo con el siguiente paso del disefio ergonémico, es decir, el registro de
la informacion de las medidas actuales del area de bordado. Este paso es
imprescindible, pues se procedié a registrar totalmente los valores de la
productividad, teniendo en cuenta todos los factores necesarios para la
exactitud de la informacién brindada, donde se evalué en doce semanas antes
de la aplicacion del disefio ergonémico y doce semanas después de la

aplicacion del disefio ergonémico.

Cuadro 3: Nivel de Productividad antes y después

PRODUCTIVIDAD | PRODUCTIVIDAD
SEMANAS ANTES DESPUES
1 52% 74%
2 9% 72%
3 50% 72%
2 52% 76%
5 48% 73%
6 50% 73%
. 51% 74%
3 52% 72%
5 53% 78%
10 51% 75%
1 53% 79%
v 52% 79%

Fuente: Creacion propia (2017).

El cuadro mostrado contiene datos de la productividad, en el cual se puede apreciar
la variabilidad que hubo antes y después de la aplicacién, gracias a la hoja de
resumen de datos de la variable independiente se pudo determinar el Rendimiento
de la productividad el cual fue elaborado una vez por semana, donde se estuvo

siguiendo a los operarios para analizar las actividades que realizaban.
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Tercer paso:

Ya identificado los puntos criticos y el ambiente laboral que afectan directamente a
la productividad se procederéa a la evaluacion y seleccion del ambiente adecuado
con las medidas registradas en el paso anterior, asi mismo, estas seran
comparadas con las dimensiones adecuadas que debera tener un ambiente
ergonémico. En las siguientes figuras se pueden observar el antes y después del

ambiente.

Figura 42: Antes y después del disefio ergonémico.

Fuentes: Elaboracion propia (2017).

Figura 43: Antes y después del disefio ergonémico.

Fuentes: Elaboracion propia (2017).
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Figura 44: Disefio del bordado.

P r % U7 1 B AR RO R il

ELT IS 4y & i i

A

Fuentes: Elaboracion propia (2017).

Como se puede apreciar en las imagenes anteriores se logro corregir los puntos
criticos que afectan directamente a la productividad, asimismo para solucionar el
problema de ruido se traslad6 la maquina bordadora de 24 cabezales a un
ambiente cerrado y alejado de los operarios, para evitar el estrés en los
trabajadores. Seguidamente en la empresa se implementoé sillas ergondmicas,
fluorescentes, entre otros equipos, para que el operario pueda realizar sus labores

de forma correcta.

Cuarto paso:

Una vez implementado el disefio ergondmico en el area de bordado de la empresa
SERVICE 3C EIRL se procedera a corroborar los resultados de las 12 semanas de
evaluacion con el objetivo de demostrar que un adecuado ambiente de trabajo es
importante debido a que afecta al estado del operario y ello puede lograr aumentar
su satisfaccién laboral y como resultado aumentar tanto su productividad laboral

como el de la empresa.
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3.2 Andlisis descriptivo de la variable dependiente e independiente y sus
indicadores

3.2.1 Analisis descriptivo de la Variable Independiente.

INDICADOR: Nivel de riesgo de iluminacion.

Base de datos de mi poblacién en semanas 2017.

Cuadro 4: Nivel de riesgo de iluminacion.

NIVEL DE RIESGO DE NIVEL DE RIESGO DE
SEMANAS ILUMINACION (lux) ILUMINACION (lux)
ANTES DESPUES
1 155 207
2 158 213
3 201 204
4 154 228
5 151 231
b 1585 256
7 211 329
48 207 357
9 223 401
10 236 3597
1 227 416
12 213 428
Promedio 209.8 305.3

500
400
300
200
100

Fuente: Elaboracion propia (2017).

Graéfico 1: Indicador Nivel de riesgo de iluminacion.

Nivel de Riesgo de lluminacion

o~

1 2 3 4 5 5 7 8 9 10 11 12

s Wil de luminacion antes s vl de Buminacion despues

Fuente: Elaboracion propia (2017).
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INTERPRETACION: Del grafico No. 1, se puede evidenciar claramente que la
mejora del nivel de riesgo de iluminacion en el area de bordado, se ha
incrementado en promedio de 95.5 lux. Respecto al antes y al despues de la

investigacion.

INDICADOR: Nivel de riesgo del ruido.

Cuadro 5: Nivel de riesgo del ruido.

NIVEL DE RIESGO DEL NIVEL DE RIESGO DEL
SEMAMNAS RUIDO (dB) RUIDO (dB)
ANTES DESPUES
1 85 24
2 B3 B2
3 87 24
4 o4 B3
5 o1 B5
[+ B9 B2
7 o3 Bl
B B7 B4
] 824 B2
10 8o 24
11 =10 B2
12 89 24
Promedio 88.6 83.1

Fuente: Elaboracion propia (2017).
Gréfico 2: Indicador Nivel de riesgo del ruido.

NIVEL DE RIESGO DEL RUIDO (dB)

o
[

3 4 5 & 7 g

[X=]
=
=
=
=
=
[

m— fivel de ruido ANTES — sss=Mivel de ruido DESPUES
Fuente: Elaboracion propia (2017).
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INTERPRETACION: Del grafico No. 2, se puede observar claramente que la mejora
del nivel de riesgo del ruido en el area de bordado, se ha reducido en promedio un
5.5 dB. Respecto al antes y al despues de la investigacion.

INDICADOR: Nivel de riesgo de temperatura.

Cuadro 6: Nivel de riesgo de temperatura.

NIVEL DE RIESGO DE NIVEL DE RIESGO DE
SEMANAS TEMPERATURA (°C) TEMPERATURA (°C)
ANTES DESPUES
1 36.8 36.1
2 36.9 36.3
3 36.2 36.1
4 36.0 360
5 37.0 36.4
6 35.4 362
ri 36.6 36.1
8 36.9 36.0
g9 36.7 36.1
10 371 36.2
11 36.8 360
12 36.9 36.1
Promedio 36.7 36.1
Fuente: Elaboracion propia (2017).
Grafico 3: Indicador Nivel de riesgo de temperatura.
NIVEL DE RIESGO DE TEMPERATURA (°C)
375
: W
365 -
36 e
35.5
35
1 2 3 4 5 [+ 7 8 9 10 11 12

— Miye] de temiperatura ANTES = Nivel de temperatura DESPUES

Fuente: Elaboracion propia (2017).

INTERPRETACION: Del grafico No.3, se puede observar claramente que la mejora
del nivel de riesgo de la temperatura en el area de bordado, se ha reducido en

promedio un 0.6 °C. Respecto al antes y al después de la investigacion.
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INDICADOR: Nivel de riesgo de la altura del plano de trabajo.

Cuadro 7: Nivel de riesgo de la altura del plano de trabajo.

NIVEL DE RIESGO DE LA NIVEL DE RIESGO DE LA
PUESTO ALTURA DEL PLANO DE ALTURA DEL PLANO DE
TRABAJO (cm) TRABAJO (cm)
ANTES DESPUES
11 o5 107
12 95 107
Promedio 95 107

Fuente: Elaboracion propia (2017).

Gréfico 4: Indicador Nivel de la altura del plano de trabajo.

NIVEL DE RIESGO DE LA ALTURA DEL PLANO DE TRABAIOD

250

200

150
100

50
0

e M2 die 13 attura del plano de trabajo antes sivel de @ altura del plano de trabajo después

Fuente: Elaboracién propia (2017).

INTERPRETACION: Del grafico No. 4, se puede apreciar que la mejora del nivel de
riesgo de la altura del plano de trabajo en el area de bordado, se ha incrementado
en promedio un 12cm favoreciendo al operario. Respecto al antes y al despues de

la investigacion.
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INDICADOR: Nivel de riesgo del alcance.

Cuadro 8: Nivel de riesgo del alcance.

NIVEL DE RIESGO DEL NIVEL DE RIESGO DEL
PUESTO ALCANCE ALCANCE
ANTES DESPUES
1 55 55
2 55 55
3 55 55
4 55 55
5 55 55
6 55 55
7 55 55
3 55 55
9 55 55
10 55 55
Promedio 55 55

Fuente: Elaboracion propia (2017).
Grafico 5: Indicador Nivel de riesgo del alcance.

NIVEL DE RIESGO DEL ALCANCE

&0

50
40

20

10

1 2 3 4 5 [ 7 8 9 10

m [ivel de riesgo del alcance antes e Wil de riesgo del zlcance después

Fuente: Elaboracion propia (2017).

INTERPRETACION: Del gréfico No. 5, se puede observar claramente que la
medida del alcance de la mesa de trabajo se mantiene, esto es debido a que esta
dentro del rango permitido, asimismo no fue necesario el cambio debido a que los

operarios se sienten comodo con esa dimension en el area de bordado.
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INDICADOR: Nivel de riesgo de la silla de trabajo.
Cuadro 9: Nivel de riesgo de la silla de trabajo.

NIVEL DE RIESGO DE LA | NIVEL DE RIESGO DE LA
PUESTO SILLA DE TRABAJO SILLA DE TRABAJO
ANTES DESPUES
ALTURA altura del ESPALDAR ALTURA altura del ESPALDAR
1 a1 37 50 47
2 40 36 50 47
3 43 39 50 47
4 42 38 50 47
5 41 37 50 47
6 40 15 50 47
7 43 39 50 47
g 11 37 50 47
9 42 38 50 47
10 43 39 50 47
Promedio 46.1 38.6 50 47

Fuente: Elaboracion propia (2017).
Grafico 6: Indicador Nivel de riesgo de la silla de trabajo.

NIVEL DE RIESGO DE LA SILLA DE TRABAJO

&0

50

o —— S —

30

20

10

1 2 3 4 5 6 7 ] 3 10

G TURA g ftura del ESPALDAR A TURA g ftura del ESPALDAR

Fuente: Elaboracion propia (2017).

INTERPRETACION: Del gréfico No. 6, se puede observar claramente que la mejora
del nivel de riesgo de la silla de trabajo en el &rea de bordado, se ha reducido debido
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a que se compro sillas ergonomicas para que los empleados puedan realizar su

funcidn adecuadamente.

INDICADOR: Nivel de riesgo de la mesa de trabajo.

Cuadro 10: Nivel de riesgo de la mesa de trabajo.

NIVEL DE RIESGO DE LA NIVEL DE RIESGO DE LA
PUESTO MESA DE TRABAJO MESA DE TRABAJO
ANTES DESPUES
1 89 TE
2 T0 rr
3 &3 75
q 2= 76
5 &9 il
[ 70 77
T %3 75
B 7l TE
9 &9 il
] 70 77
Promedio 69.3 76.3

Fuente: Elaboracion propia (2017).

Grafico 7: Indicador Nivel de riesgo de la mesa de trabajo.

NIVEL DE RIESGO DE LA MESA DE TRABAJO
80

78
e /\,’_”,\/\/
74
72

68
66

B4

62
1 2 3 4 5 i 7 g8 9 10

— Mivel de riesgo de la mesa de trabajo ANTES e Mivel de riesgo de la mesa de trabajo DESPUES

Fuente: creacion propia (2017).
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INTERPRETACION: Del grafico No. 7, se puede observar claramente que la mejora
del nivel de riesgo de la mesa de trabajo en el area de bordado, se ha reducido en
promedio de 7cm. Respecto al antes y al despues de la investigacion.

INDICADOR: Método RULA

Cuadro 11: Puntuaciones del método RULA.

RULA RULA

PUESTO ANTES DESPUES
1 13 3
2 k]
3 4
d 12 1
5 g9 2
[ 11 1
7 9 k]
a 13 2
9 2
10 7 k]
11 13 3
12 10 4

Fuente: Elaboracion propia (2017).

w

Gréafico 8: Indicador del método RULA

RULA
14
12

10

1 2 3 4 5 8 7 B 9 10 11 12

e BULA - ANTES s RUILA - DESPUES

Fuente: Elaboracion propia (2017).
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INTERPRETACION: Del gréfico No. 8, se puede observar claramente la mejora del
método RULA aplicado en el area de bordado, se ha reducido en promedio un 7

puntos. Respecto al antes y al despues de la investigacion.

INDICADOR: Método REBA.

Cuadro 12: Puntuaciones del método REBA.

REBA REBA

PUESTO ANTES DESPUES
1 [ 2
2 4 3
3 7 1
4 5 4
5 5} 3
[ 7 2
7 5 4
B 7 1
9 7 3
10 5 3
11 [ 2
12 [ 2

Fuente: Elaboracion propia (2017).

W

Gréfico 9: Indicador del método REBA.

REBA
H
-
3
5
4
E
2
1
0
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

REBA - ANTES = REBA - DESPUES

Fuente: Elaboracion propia (2017).
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INTERPRETACION: En el Grafico anterior No. 9, podemos apreciar claramente que
al evaluar las posturas mediante el sistema REBA al area de bordado y brindando
capacitaciones para corregirlas, se ha reducido en promedio de 3 puntos. Respecto

al antes y al despues de la investigacion.
3.2.2 Analisis descriptivo de la Variable dependiente.

INDICADOR EFICIENCIA
Cuadro 13: Indicador de Eficiencia.

s [ o [ o
1 78% 21%
2 78% 20%
3 76% 20%
4 79% 239,
5 77% 20%
6 78% 789%
7 76% 829
8 78% 80%
2 77% 24%
10 75% 20%
11 78% 24%
12 77% 84%
PROMEDIO 17.3% 81.3%

Fuente: Elaboracion propia (2017).

Gréafico 10: Indicador de eficiencia.

EFICIENCIA
100%

B0% e
60%

40%
20%

0%
1 2 3 4 5 6 7 B 9 10 11 12

= Eficiencia - ANTES = Efidiencia - DESPUES

Fuente: Elaboracion propia (2017).
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INTERPRETACION: Del gréfico No. 10 mostrado, se evidencia claramente una
mejora en el indicador de la eficiencia de la variable de resultados en promedio 4%.

Respecto al antes y al despues de la investigacion.
INDICADOR DE EFICACIA

Cuadro 14: Indicador de Eficacia.

SECLIES e e
1 66% 91%
2 63% 91%
3 66% 89%
4 65% 92%
5 62% 91%
6 65% 94%
7 66% 90%
8 67% 90%
9 69% 94%
10 69% 93%
11 68% 93%
12 68% 94%
PROMEDIO 66.2% 91.8%
Fuente: Elaboracion propia (2017).
Grafico 11: Indicador de eficacia.
EFICACIA
100%
B80%
60%
40%
20%
0%
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

= Eficacia - ANTES === FEficacia - DESPUES

Fuente: Elaboracion propia (2017).
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INTERPRETACION: Del grafico No. 11 mostrado, se evidencia claramente
una gran mejora en el indicador de eficacia de la variable dependientes en
un promedio de 25.6%. Respecto al antes y al despues de la investigacion.
INDICADOR PRODUCTIVIDAD
Cuadro 15: Indicador de Productividad.

PRODUCTIVIDAD | PRODUCTIVIDAD
SEMANAS ANTES DESPUES

1 52% 74%

2 49% 72%

3 50% 72%

a 52% 76%

5 48% 73%

6 50% 73%

7 51% 74%

8 529, 72%

9 53% 78%

10 51% 75%

11 53% 79%

12 520, 79%
PROMEDIO 51.1% 74.8%

Fuente: Elaboracion propia (2017).

Grafico 12: Indicador de Productividad.

PRODUCTIVIDAD

100%
80%

60%

40%
20%

0%
1 2 3 - 3 B 7 3 9 10 11 12

m— Productividad - ANTES = Productividad - DESPUES

Fuente: Elaboracion propia (2017).

102



INTERPRETACION: Del grafico No. 12, se puede observar claramente la mejora
en el indicador de la productividad, en otras palabras de la variable dependiente

en un promedio de 23.7%. Respecto al antes y al despues de la investigacion.
3.3Anadlisis inferencial
3.3.1 Pruebade normalidad

En el presente trabajo, se procedera a negar o afirmar las hipotesis dadas y para

esto se tendra que comparar dichas medias mediante la prueba de T.

Segun Delgado (2006):
Kolmogorov - Smirnov (cuando la muestra es =30)
Shapiro Wilk (cuando la muestra es =30)

En este trabajo, se procedera a aplicar Shapiro Wilk, debido a la muestra, ya que

es de 12 semanas.

Pautas para el dictamen:

Con el sig < 0.05, demuestra que se tiene datos no paramétricos.

Con el sig> 0.05, demuestra que se tiene datos paramétricos.
Cuadro 16: Resumen del procesamiento de casos.

Resumen de procesamiento de casos

Casos
Yalido Perdidos Total
M FPorcentaje M Forcentaje M Forcentaje
ProductividadANTES 12 100,0% 1] 0,0% 12 100,0%
FroductividadDESPLES 12 100,0% ] 0,0% 12 100,0%

Cuadro 17: Prueba de normalidad con Shapiro-Wilk

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnoy® Shapiro-Wilk
Estadistico ql Sig. Estadistico al Sig.
ProductividadANTES 67 12 200 941 12 513
ProductividadDESPUES 264 12 021 Baa 12 Aoz

* Esto es un limite inferior de la significacidn verdadera.

a. Correccidn de significacion de Lilliefors
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Interpretacion: En los cuadros 16 y 17, se pueden apreciar que los niveles de
significancia de la variable dependiente productividad antes es 0.513 y el sig de mi
productividad después es 0.102; por lo tanto, como los dos datos sefialados son
mayores que 0.05, los datos presentan comportamiento parameétrico.

3.4 Validacién de hipotesis

En esta etapa se procedera a realizar la prueba de T, para lo cual se tendra que
tener en cuenta la contrastacion de hipotesis general.

Ho: La aplicacién del disefio ergonémico en el area de bordado de Jeans no
incrementa la productividad de la empresa SERVICE 3C E.LR.L - S.J.L
Lima 2017.

Ha: La aplicacion del disefio ergonomico en el area de bordado de Jeans
incrementa la productividad de la empresa SERVICE 3C E.I.LR.L - S.J.L
Lima 2017.

Pautas para el dictamen:
Ho: pPa=puPd

Hs: uPa<uPd

Cuadro 18: Prueba de T-Student para la Productividad (Sig.)

Prueba de muestras emparejadas

Diferancias emparejadas

95% de intervalo de confianza
de la diferencia

Media de

Media

Desviacidn
estandar

error
estandar

Infarior

Superior

gl

Sig. (hilateral)

Par1

ProductividadANTES -
ProductividadDESPUES

-23 66667

210339

60720

-25,00310

-22,33024

-38,977

11

000

Sisig > alfa=0.05 entonces NO SE RECHAZA Ho, caso contrario se RECHAZA

Ho

Como sig = 0.000 < alfa = 0.05

Decision: se procede a aprobar la hipotesis alterna.
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Sintesis: Con un nivel de significancia del 5%, existen diferencias significativas en

las medias de la Productividad del PreTest y PosTest.

Cuadro 19: Prueba de T-Student para la Productividad (Medias)

Estadisticas de muestras emparejadas

Media de
Desviacian errar
Media I estandar estandar
Par1 ProductividadAMNTES 51,0000 12 1,53741 44381
FroductividadDESFLUES | 74,6667 12 2,70801 78174

INTERPRETACION: En el cuadro 19, ha quedado demostrado que dicha media de
la productividad anterior fue de (0,51) la cual es muy inferior a la media de la
productividad posterior (0,74), asi que, se procedera a rechazar Ho, por lo cual
gueda demostrado que el disefio ergonémico en el area de bordado de Jeans
incrementa la productividad de la empresa SERVICE 3C E.I.LR.L - S.J.L Lima 2017.

Después de la Contrastacion de la hipétesis general, se pasa a la contrastacion
de las hipétesis especificas.

Andlisis Inferencial de la hip6tesis especifica: Eficiencia

Contrastacion:

Ho: La aplicacion del disefio ergondmico en el area de bordado de Jeans no
incrementa la eficiencia de la empresa SERVICE 3C E.I.R.L - S.J.L Lima
2017.

Ha: La aplicacion del disefio ergonomico en el area de bordado de Jeans
incrementa la eficiencia de la empresa SERVICE 3C E.I.LR.L - S.J.L Lima
2017.

Pautas para el dictamen:
Ho: pEa=pEd

Has: LEa<UEd

105



Cuadro 20: Prueba de T-Student para la Eficiencia (Sig.)

Prueba de muestras emparejadas

Diferancias emparejadas

) 5% de intervalo de confianza
. Media da ¢ la diferencia
Desviacidn Brrar
Media estandar estandar Inferior Superior t al §ig. (bilateral)
Part  EFICIENCIAANTES - . .
EFICIENCIADESPUES -4, 08333 21933 63314 -5 47640 -1 68877 -6,448 1 000

Sisig > alfa=0.05 entonces NO SE RECHAZA Ho, caso contrario se RECHAZA
Ho

Como sig = 0.000 < alfa =0.05

Decision: se procede a aprobar la hipétesis alterna.

Conclusién: Con un nivel de significancia del 5%, existen diferencias significativas
en las medias de la Eficiencia del PreTest y PosTest.

Cuadro 21: Prueba T-Student.

Estadisticas de muestras emparejadas

Media de
Desviacion errar
Media I estandar estandar
Far1 EFICIEMCIAANTES 77,2500 12 113818 J28E56
EFICIEMCIADESPUES 81,3333 12 201509 AT

INTERPRETACION: En el cuadro 21, ha quedado demostrado que dicha media de
la eficiencia anterior fue (0,773) la cual es muy inferior a la media de la eficiencia
posterior (0,813), asi que, se procedera a rechazar Ho, por lo cual queda
demostrado que el disefio ergondmico en el area de bordado de Jeans incrementa
la eficiencia de la empresa SERVICE 3C E.l.LR.L - S.J.L Lima 2017.

Andlisis Inferencial de la seqgunda hipo6tesis: Eficacia

Contrastacion:

Ho: La aplicacién del disefio ergondémico en el area de bordado de Jeans no
incrementa la eficacia de la empresa SERVICE 3C E.l.LR.L - S.J.L Lima
2017.
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Ha: La aplicacion del disefio ergonomico en el area de bordado de Jeans
incrementa la eficacia de la empresa SERVICE 3C E.l.LR.L - S.J.L Lima
2017.

Pautas para el dictamen:
Ho: pEa=pEd
Ha: UEa<UEd

Cuadro 22: Prueba T-Student (Sig.)

Prueha de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

) 95% de intervalo de confianza
o Mzdia de e la diferencia
Desviaciin BlTar
Media estandar estandar Inferior Superior t il Sig. (bilateral)
Part  EFICACIAANTES - ., ., i ., .,
EFlCAClADESPUES '.’.5,6666? L|1461T |61955 '.’.T,U3UL8 '.”.4,30305 '41,4&8 11 ,UU[]

Sisig > alfa=0.05 entonces NO SE RECHAZA Ho, caso contrario se RECHAZA
Ho

Como sig = 0.000 < alfa = 0.05
Decision: se procede a aprobar la hipotesis alterna.

Conclusion: Con un nivel de significancia del 5%, existen diferencias significativas

en las medias de la Eficacia del PreTest y PosTest.

Cuadro 23: Prueba T-Student (Medias)

Estadisticas de muestras emparejadas

Media de
Desviacion error
Media M estandar estandar
Far1 EFICACIAAMTES G6 1667 12 2,20880 JB37E3
EFICACIADESPLIES 81,8333 12 1,745946 0503
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INTERPRETACION: En el cuadro 23, ha quedado demostrado que dicha media de
la eficacia anterior fue (0,661) la cual es muy inferior a la media de la eficiencia
posterior (0,918), por lo tanto, asi que, se procederd a rechazar Ho, por lo cual
gueda demostrado que el disefio ergonémico en el area de bordado de Jeans
incrementa la eficacia de la empresa SERVICE 3C E.I.LR.L - S.J.L Lima 2017.

108



IV. DISCUSION DE RESULTADOS

Del cuadro 16 de la pagina 98, se logra contrastar que la media de la variable
dependiente: Productividad anteriormente sin aplicar el disefio ergondémico fue de
0,51 demasiado menor que la media de la variable dependiente: Productividad
luego de la aplicacion del disefio ergondmico que resulté en 0,74, este resultado
coincide con lo investigado por Barrios 2014 en su tesis, que forma parte de los
trabajos previos en el presente trabajo de investigacion, donde implantar un método
de evaluacion ergondémico (disefio ergondmico), logro intensificar la productividad
de la empresa, donde antes de la aplicacion del disefio ergonémico determinaba un
indice de productividad de 0,382 y después de la aplicacion el indice de la
productividad llego a aumentar al 0,871; asimismo la teoria mostrada en del libro
Ingenieria industrial métodos, estandares y disefio de trabajo (2009) y el cual se ha
basado en el marco tedrico del presente trabajo de investigacion, menciona que un
adecuado ambiente ergondmico es importante en cualquier empresa, pues ello

ayuda al incremento de la productividad tanto personal como empresarial.

Del cuadro 17 de la pagina 99, se logra observar que la media de la dimension
“Eficiencia” anteriormente sin aplicar el disefio ergonémico arrojo como producto
0,773 la cual la media es inferior que después de la aplicacién 0,813 habiendo un
incremento del indice de la eficiencia en 0.4; este resultado coincide con lo
investigado por Flores y Vilca (2015) en su tesis, que también forma parte de los
trabajos previos donde se aplic6 el disefio ergondmico para verificar como influye
un adecuado ambiente de trabajo con respecto a la productividad en la empresa
inversiones agropecuarias san juan EIRL, asimismo aumento la eficiencia hasta
0,941; del mismo modo la teoria reflejada en el libro de Saravia (2006), nos sefiala
gue el adecuado disefio ergondmico de un puesto de trabajo facilita realizar las
funciones del trabajador la cual ayuda a la empresa a generar mayores ingresos,
es decir un buen ambiente de trabajo permite optimizar una actividad determinada
para poder incrementar la eficiencia y en consecuencia también la productividad

en una operacion a realizarse.
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Del cuadro 19 de la pagina 101, se verifica que dicha media de la dimension
“Eficacia” anteriormente sin el disefio ergondémico se obtuvo 0,6617 la cual es
demasiado inferior al resultado después de la aplicaciéon 0,9183 habiendo un
incremento del indice de la eficacia en 0.256; este resultado coincide con lo
investigado por Pacheco 2012, en su tesis, que también forma parte de los trabajos
previos donde desarrollo e implemento el disefio ergondmico a los puestos de
trabajo, esto le permitié6 mejorar el rendimiento de los operarios, asimismo el grado
de aumento de la eficacia es de 0,941; del mismo modo la teoria reflejada en el
libro del Instituto nacional de seguridad e higiene en el trabajo (1987), la cual nos
menciona que el confort ambiental afecta directamente al grado de bienestar y
satisfaccion del operario, la cual esto influye directamente a grado de eficacia del

trabajador.
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CONCLUSIONES

En relacion al objetivo principal, se concluye que la aplicacion del disefio
ergonémico incremento significativamente la variable dependiente:
conforme se puede observar en el cuadro 16 de la pagina 98, en donde el
incremento fue en un 23.67%; cabe resaltar que para hallar la productividad

se us6 como férmula a la eficiencia multiplicado por la eficacia.

Asi mismo, en relacién al primer objetivo especifico, se deduce que la
aplicacion del disefio ergondémico logré6 aumentar significativamente la
eficiencia, conforme se puede apreciar en el cuadro 17 pagina 99, en donde
el incremento fue en un 4.08%; cabe resaltar que la eficiencia fue el resultado
de la produccion programada sobre los recursos empleados.

Por ultimo, en el segundo objetivo especifico, se infiere que la aplicacion del
disefio ergondémico logro crecer significativamente la eficacia, conforme se
puede apreciar en el cuadro 19 pagina 101, en donde el incremento fue en
un 25.66%; cabe resaltar que la eficacia fue el resultado de la produccion

real sobre la produccion programada.
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VI.

RECOMENDACIONES

Se recomienda a la empresa continuar la metodologia propuesta debido a
que reduce los desplazamientos de mas realizado por el operario y combate
a los principales eventos que lo producen, asimismo permite incrementar la
productividad semanal progresivamente y eliminar las actividades que no
generan valor en el area de bordado de la empresa SERVICE 3C EIRL.
Actualmente la empresa aumenté su capacidad de produccién semanal de
prendas, la cual es 126 o en unidades monetarias de S/. 2,520. Asi mismo,
se recomienda establecer formatos que mejor se ajusten a la forma de
trabajar de la empresa, es decir, realizar reportes de la productividad
semanal, tomandose en cuenta los indices de eficiencia y eficacia para su
calculo, de tal manera que la empresa pueda tener un historial referido a la

productividad.

Realizar constantes capacitaciones y entrenamientos en el puesto de trabajo
para enriquecer y desarrollar dicho puesto, asimismo esto ayudaria a reducir
los tiempos por paro de maquinas y asi aumentar las horas hombres dtiles;
permitendo a su vez, el aumento de la eficiencia en 4.08%
comprometiéndose la empresa a entregar 126 prendas mas semanalmente.
Seguidamente en toda empresa los operarios constituyen la base y cada
miembro manifiesta su rendimiento a través de la produccion tanto diaria

como semanal.

Transmitir constantemente a los operarios sobre las mejoras obtenidas con
respecto a la produccion mensual para de esta manera se muestren
comprometidos con el mejoramiento continuo del proceso productivo y poder
recibir las felicitaciones por parte de la gerencia y el reconocimiento a través
de un incentivo adicional, esto ayudaria a motivar a los trabajadores,
aumentando la eficacia significativamente y tener un orden dentro de la

empresa.
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ANEXOS

ANEXO 1: TABLA 1- REGISTRO DE ACCIDENTES JUNIO 2016

TIPO DE NOTIFICACIONES

REGIONES ACCIDENTES ACCIDENTES DE INCIDENTES ENFERMEDADES
MORTALES TRABAJO PELIGROSOS OCUPACIONALES

AMAZONAS - - - -
ANCASH 1 10 1 12
APURIMAC - - - -
AREQUIPA - 141 4 145
AYACUCHO 1 2 - 3
CAJAMARCA : 4 - 4
CALLAO 1 144 10 155
cusco - 6 1 - 6
HUANCAVELICA - 8 - 1 9
HUANUCO - - 1 - 1
ICA - 1 - 1
JUNIN 1 21 1 23
LA LIBERTAD 1 78 - 79
LAMBAYEQUE - - 2 - 2
LIMA METROPOLITANA 4 1056 45 1 1106
Lina - 17 1 - 18
LORETO = 3 = 3
MADRE DE DIOS - - - - -
MOQUEGUA - 10 - 1 11
PASCO - - 1 - 1
PIURA - 21 1 22
PUNO 1 - 2
SAN MARTIN - - - - -
TACNA 1 T 1 - 9
TUMBES - 9 1 - 10
UCAYALI = 5 -

TOTAL 1 1538 70 3 1622

Fuente: Ministerio de Trabajo y Promocién de Empleos

ANEXO 2: FIGURA 29 — Esquema de puntuaciones RULA

Fuerzas o Cargas

Puntuacion Grupo A
Puntuacion Grupo B

Puntuacién
D

Nivel de Actuacion

Fuente: (Recuperado de: http://www.ergonautas.upv.es/metodos/rula/rula-ayuda.php#)
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ANEXO 3: FIGURA 42 — Esquema de puntuaciones REBA
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Fuente: (Disponible en: http://www.ergonautas.upv.es/metodos/reba/reba-ayuda.php)
ANEXO 4: Instrumentos de medicion.

e Luxdémetro
Modelo: HS1010
Escalas lux: 0 a 200,000 lux
Marca: Light Meter

e Sondmetro analogo
Modelo: GM1351
Escalas: 30 a 130dB
Marca: BENETECH

e Anemdmetro
Modelo: GM8908
Escalas: -10 a 45°C
Marca: BENETECH

e Céamara fotogréfica
Modelo: DSC-W830
Marca: SONY Cyber-shot

Fuente: Elaboracién propia (2017).
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ANEXO 5: Hoja de Registro

SERVICE 3C
VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD
E.LRL.
UNIDAD RESULTADOS ANTES DE LA APLICACION
DIMENSIONES | INDICADOR | FORMULA | DE Sem1 Zem? Zem3 Semd | %emS | Sem& | Zem7 | Semd | %em% | femi0 | femll | %emil | Promedio
MEDIDA | &/01/2017| 13/01/2017|20/01/2017| 27/01/2017| 3/02/2017| 10/02/2017|17/02/2017 | 24/02/2017| 3/03/2017| 10/03/2017| 17/03/2017|24/03/2017|  Final
(Produccion | (Produccion 5/
programada) |programada)
EFICIENCIA (Recursos | (Recursos 5/
empleados) | empleadas)
%
Produccion | (Produccio
(Produccion | (Produccion Ind
real) real)
EFICACIA (Produccion | (Produccion lnd
programada) |programada) '
%
Eficiencia * | Eficiencia *
PRODUCTIVIDAD . .
Eficacia Eficacia

Fuente: Elaboracién propia (2017).
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ANEXO 6: Datos de la productividad (antes de la aplicacion)

SERVICE 3¢ VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD
ELRL. '
UNIDAD RESULTADOS ANTES DE LA APLICACION
DIMENSIONES INDICADOR FORMULA DE Sem 1 Sem 2 Sem3 Semd Sem 5 Sem 6 Sem 7 Sem 8 Sem 9 Sem 10 Sem 11 Sem 12 | Promedio
MEDIDA | 6/01/2017| 13/01/2017| 20/01/2017| 27/01/2017| 3/02/2017| 10/02/2017| 17/02/2017| 24/02/2017| 3/03/2017| 10/03/2017| 17/03/2017|24/03/2017|  Final
(Produccion | (Produccion
5/ 116256
programada) |programada) 9450 9492 0681 0349 9639 9429 9891 10080 9534 9660 8723 9828
EFICIENCIA {Recursos {Recursos y 150612
empleados) | empleados) 12120 12200 12750 12392 12558 12163 12972 12972 123495 12942 12409 12739
e 0.78 0.78 0.76 0.79 0.77 0.78 0.76 0.78 0.77 0.75 0.78 0.77 0.77
(Produccion | (Produccion Ind
nd.
real) real] 299 287 305 307 285 291 312 320 313 317 313 317 3666
EFICACIA (Produccion | (Produccion Und.
programada) |programada) 450 452 461 469 459 449 471 480 454 460 463 468 5536
%
0.66 0.63 0.66 0.65 0.62 0.65 0.66 0.67 0.69 0.69 0.68 0.68 0.66
Eficiencia * | Eficiencia *
PRODUCTIVIDAD . ..
Eficacia Eficacia
0.52 0.49 0.50 052 0.48 0.50 051 052 0.53 0.51 0.53 052 0.51
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ANEXO 7: Datos de la productividad (después de la aplicacion)

Al VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD
ELEL
UNIDAD RESULTADOS DESPUES DE LA APLICACIGN
DIMENSIQNES | INDICADOR | FORMULA DE Semi Sem2 Sem3 Sem4 Sem5 Semé Sem7? Sem3 Sem$ Sem10 | Semil | Semi12 | Promedio
MEDIDA | 6/01/2017| 13/01/2017 | 20/01/2017| 27j01/2017| 3/02/2017) 10/02/2017] 17/022017 | 24f02/2017| 3j03/2017| 10j03f2017 17032017 | 28j032017|  Final
Produccion | (Producis
(Froduccion | (Produccion | ¢\ gen | g | g | e | s | oo | s | os | s | ess | wm | esw | e
programada) | programada)
EFICIENCIA (Recursos | (Recursos ¢/ wm
empleados] | empleados) | o0 | 1o | s | mse | mose | owmes | uem | o | uss | mew | une | 1
4 ostl  os| os|  oms|  om| o7l ol om|  ose|  os  om|  om  om
(Froduccion | Produccion | e | o | g | ome | e | om0 | s | as | s | om | o | oms | s
real) real)
ERCAOA | (Produccion | (Froduccion | e | e | omg | e | s | ms | e | a5 | st | e | s | s | st
programada) | programada)
5 091 | o9 | om | o9 | om | o | 0% | om | 0% | o | 0m | om | 0w
Eficiencia * | Eficiencia ®
PRODUCTIVIDAD
ficacia | Eficacia ot oml oml oml oml oml oml oml oml oWl oml om0
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Fuente: Elaboracién propia (2017).



ANEXO 8: Hoja de resumen de la variable independiente (antes y después de la aplicacion)

VARIABLE INDEPENDIENTE: DISERIO ERGONOMICO

UNIDAD RESULTADOS ANTES DE LA APLICACIGN
Dimension Indicadores RANGO DE sem 1 sem 2 sem 3 sem 4 sem 5 sem b sem 7 sem 8 sem 9 =em 10 sem 11 sem 12 | Promedio
MEDIDA | 3/10/2016| 10/10/2016| 17/10/2016| 24/10/2016| 31/10/2018| 7/11/2016| 14/11/2016| 21/11/2016| 28/11/2016| 28/11/2016| 5/12j2016| 12/12/2016|  Final
Nivel de riesgo de - l
°) de riesso we | 195 | 198 | 201 | 194 | 191 | 195 | 211 | 207 | 223 | 236 | 227 | 213 [2076
Exigencias del | Nivel de riesgo del ||
Fress e s | 85 | 8 | 87 | 94 | 91 | 89 | 93 | 87 | 84 | 8 | 90 | 89 | 886
ambiental
Nt it emgerien el
B
Nivel de riesgo de | "=, | e X
A ¢ |368(369|362| 36 | 37 | 364366369367 |37.1|368] 369|367
..:- Optmy 15 DRI ATAO0n
VARIABLE INDEPENDIENTE: DISENC ERGONCMICO
“[']"D“E*‘ RESULTADOS DESPUES DE LA APLICACION
Dimension Indicadores RANGO sem 1 sem 2 sem 3 sem 4 sem 5 sem B sem 7 sem 8 sem 9 sem 10 sem 11 sem 12 -
MEDID — — — — — — — — — — — — Promedio Final
. &/01/2017| 13/01/2017| 20/01/2017 | 27/01/2017| 3/02/2017| 10/02/2017| 17/02/2017| 24/02/2017| 3,03/2017| 10/03/2017 | 17/03/2017 | 24/03/2017
Nivel de riesge de -
" o esso we | 207 | 213 | 204 | 228 | 231 | 256 | 329 | 357 | 401 | 397 | 416 | 428 | 305.6
Exigencias del | Nivel de riesgo del || o
encs e s | 84 | 8 | 8 | 8 | 8 | 8 | 81 | 84 | 8 | 84 | 82 | 81 | 831
ambiental | N
Nt tempenen e
MNivel de riesgo de | * m R .
e ¢ | 361 (363|361 36 364362361 36 | 361|362 36 |361| 361

Fuente: Elaboracion propia (2017).
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ANEXO 9: Hoja de resumen de la variable independiente (antes de la aplicacion)

VAPIABLE INDEFEMDIEMTE: DISERO ERGONOMICO

LMIDAD RESULTADDS ANTES OE LA APLICACION
Dimensiones Indicadares RANGE MEDDI;:DF'. Puestal | Pussta 2 | Puesta3 | Puestod | PuestaS | PuestoB | Puesta 7 | Puestad | Puestad | Puesta 10 | Puesta 11 | Puesta 12
MNivel de riesgo de la
altura del plano de . cm - - - - - - - - - - a5 a5
trabajo
Hisel e riesgo del en | 55 | 55 | 55 | 55 | 55 | 55 | 55 | 55 | 55 | 55 - .
Qimensicn del
puesta
it em |41-37(40-36|43-39|42-38|41-37|40-46(43-39(41-37(42-38(43-39| - -
- om 69 70 68 69 69 70 68 71 69 70 - -
Mivel de ricsga de la mesa de |f
trabajo
RULA fhelde |13 | 8 6 12 9 11 9 13 5 7 13 | 10
Pastura de
trabajo
Mivel de
REBA Nielde 1 g 4 7 5 6 7 5 7 7 5 6 6

Fuente: Elaboracién propia (2017).
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ANEXO 10: Hoja de resumen de la variable independiente (después de la aplicacion)

VARIABLE INDEFEMDIENTE: DISEFIC ERGOMOMICO

LMIDAD RESLLTADDS OESPLES CE LA APLICACICIMN
Dimensiones Indicadares RANGD MEDDI;:DA Puesta1 | PuestoZ | Puestad | Puestaod | PusstoS | PuestaB | Puesto 7 | Pusstod | Puestod | Puesto 10| Puessto T | Pussto 12 F::T:'il:_:::i
Mivel deriesgodela
altura del plano de cm - - - - - - - - - - 107 107
trabajo
Hlivel ae riesgodel am | 55 | 55 | 55 | 55 | 55 | 55 | 55 | 55 | 55 | 55 - -
Dimensidn del
pugsta
o em |50-47|51-47|52-47|53-47|54-47|55-47|56-47|57 - 47|58 - 47|59 - 47| - -
- cm 76 77 75 76 76 77 75 78 76 77 - -
Mivel de ricsgo de la mesa de ||
trabajo
Mivel de
RULA fuelce |3 3 4 1 2 1 3 2 2 3 3 4
Pastura de
trabajo
Mivel de
REBA Beelde |9 3 1 4 3 2 4 1 3 3 2 2
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ANEXO 11: DOP del Disefio Ergonémico

DIAGRAMA DE OPERACION DE PROCESOS

DISEND ERGONOMICO
PROCESD DEL PUESTO DE TRABAID METODO ACTUAL
INICIO 1050AM AMALISTA CHIND QUISPE
TERMINO 11-45AM HOJA No 1-2

DISERD ERGOMNOMICO DEL PUESTO DE TRABAND

Werificar el estado
actual de la emipresa

O

Identificar de los factores

claves.
Anemometro
—
Medir &l nivel de riesgo de
la temperatura del
Luxdmetro ambiente de trabajo.

Medir el nivel de riesgo de
la iluminacidon del ambiente

Sondmetro de trabajo.

Medir el nivel de riesgo del
ruido del ambiente de

°"-:°I\”I

Camara SONY trabajo.
—_ =
o Capturar fotos de las
Hoja de Registro posturas ergonomicas.
%

Registrar las medidas
obtenidas.

o

Evaluacion y seleccion
del ambiente adecuado.

e
N/

¢

Fuente: Elaboracién propia (2017).
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DISEND ERGONOMICO
PROCERD DEL PUESTD DE TRABAJD METOOO ACTUAL
INICIOY 10:50AM ANALISTA CHING CQUISPE
TERMIND 11:45AM HOJA Ne 2-2
[ Correccion del nivel de
temperatura.
7 Correccidn del nivel de
iluminacidn.
] Correccign del nivel de
ruido.
9 Correccidn de las
posturas ergondmicas.
- Implementacion de
SqUipDs ergonomicos.
Leyenda ]:\\ Evalucion final de
puesto de trabajo.
PROCESD CANTIDAD
11 l
0 Disefio terminado
3
TOTAL 14

Fuente: Elaboracion propia (2017).
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SERVICE 3¢

ANEXO 12: Diagrama de Procesos del Jeans

E.LR.L. .
DIAGRAMA DE OPERACION DE PROCESOS
PROCESD ELABORACION DE PANTALOMES JEAMS METODO ACTUAL
IMICIO 09:25AM AMALISTA CHIND QUISPE
TERMIND 10:40AM HOJA N2 1-2
BOLSILLOS POSTERIOR CUERPO DE ESPALDA CREMALLERA BOLSILLOS DELANTEROS CUERPD DELANTERD
25 ':‘:'5‘.3' 26" Coser las piernas. Ec-rt,a_r L 15~ Coser I Coser as piernas.
balsillos tamanios bolsillos
_\‘I,Unirlas partes i
E 3 Inspeccionar 35" ("‘ & 2 Inspeccionar E 1 Imspeccionar 37" "/— 1 Unir las partes
posteriores.
_,/I delanteras.
L - ,.|
<]
12" Unir las caderas Y
/| posteriores. 38" 24} Uniir piernas delanteras.
ag” E) Unir las piernas ar s 3
'\‘_ Unmir las cremalleras.
. Coser la basta y
24 . Coser la bastay
recubierto. 24"
recubierto.
PN ) .
38~ Unmir y realizar la costura
M. _#| delas piernas.

Fuente: Elaboracion propia (2017).
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SERVICE 3¢

E.L.LR.L. _
DIAGRAMA DE OPERACION DE PROCESOS
PROCESD ELABORACION DE PANTALOMES JEANS METODOD ACTUAL
INICID 10:50AM AMNALISTA CHING QUISPE
TERMIND 11:45AM HOJA N2 2-2
. [~ Umir y realizar la
H . costura de la cintura.
35~ Costura de ojal, botones
y etigueta.
s 4 Inspeccionar el pantaldn.
LEYEMNDA Producto terminado
PROCESD CANTIDAD Tiempos {seg)
B 182 seg
4 18 seg
B 240 seg
SERVICE 3C ELR.L.
TOTAL 20 A4 seg
ESLY JMNER CORTRERAS | RNERA
{ _tlu rI
(o |

Fuente: Elaboracion propia (2017).
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ANEXO 13: Tabla de nivel de Riesgo.

SERVICE 3C
ELRL.

HOJA DE RESUMEN DE ESTUDIO

Dlepartamenta:
o Exigencias del confort ambiental
Operacion: g
Nivel de riesgo de iluminacion Nivel de riesgo del ruido Mivel de riesgo de temperatura TOTAL
Pdliwar] olas ilurmiinacici on irdustriss (sn e} Pl ole Faaldlie &6 inilusTrias (&0 geneeal) MNivel de LEI‘I‘IlJErB!IJrﬂ \‘_ﬁrﬂﬂrﬂl
D'SEF'IU L e Tt Puntuseidn ""1'1'7"";""' [— T -
! : scala 4
200 Rinima | FFneCeian E] e Rainima | FFTOEe AT Puntuacidn (c) Nivel Actuacion
Puarille ser | (7T — g™ 1 -
ERGONOMICO 2 v T | iyt 1 B P i 2 37 Minimo Es necesario la actuacidn
e I 1 1 36.5 Medio Puede ser necesario actuacion
- e St p— ! o e 0 36 Optima Mo es necesaria sctuacidn,
Puesto 1
Dimension del puesto
Nivel de riesgo de la altura del plano de _ . _ . . . Nivel de riesgo de la mesa de
9 - P Nivel de riesgo del alcance Nivel de riesgo de la silla de trabajo go ¢ TOTAL
trabajo trabajo
e
DI SENO I B T R S i ML Filvel dol alcance | _ Hirer do b 1 de trataje ) ] Wil O i v O R
Puntuscldn Exanle de Fiival Actuscidn PR Excals Aras [P Puvhuscidn | CHEEES | Bokvsemman | oy | hcheisn Pr— Ml Aibubiu
wlturajom) figre) BEsrscm) | de mssideriin) omg |
ERGONOMICO : s : =0 @ | w [ o[ me
Puwmdle ser Pusde Ler T T 1 1
1 100 hAsdio MECELArD 1 ar.r Flaar vl feCEsario - w Meda 4 Mada
acTUSChn sctiimgidn | |
Mo o LR | I 1 T e
5 140 gt MECELETIB o 3.7 Ot o maECa R P Bt S a B fatima
A inraiden ELlumcion [IRI® T -
Puesto 1
Postura de trabajo
RULA REBA TOTAL
Puntuaclén Nivel Rlesgo Actuacién Puntuackin  Nivel Actuacion
D|5Eﬁ0 1 0  Inapreclable MNo es necesaria actuacién 1io2 1 Riesgo Aceptable
203 1 Bajo Puode sor necesaria la actuacidn. kT ?  Pueden requerirse cambios en la tarea; es
ERGONOMICO 4a7 2 Medio Es necesarla la actuaclén. conveniente profundizar en el estudio
Bal10 3 Al Es necesarla la actuacién cuanto antes. SO Se requilers o redisefo de |a tarea
11215 4 Muy alto Es nocesaria la actuacién de inmediato. 7 S¢ requieren cambdos urgentes en la tarea

Puesto 1

Fuente: Elaboracién propia (2017).
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ANEXO 14: Matriz de consistencia.

“APLICACION DEL DISENO ERGONOMICO EN EL AREA DE BORDADO DE JEANS PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA SERVICE 3C E.LR.L- 5.).L LIMA 2017"

Preguntas de

Definicign

LaYara, 2013, p. 71

programada)

. . Definicia . . . Ezcaladel .
. . Objetivos Hipotesis Variables mFIDH Dimensiones Indicadores . .. i o5 Metodologia
investigacion conceptual operacional indicadores
General General Principal Mivel de riesgo de iluminacian Intervala Tipo de Estudio:
- : - . . Estudio Aplicado
iDe qué manerala Determinar comala L R Exigencias del
a aplicacidn del d i i i Py
aplicacian del dizefio |  aplicacion del disefio e P . confort ambiental Mivel de rie=go del rido Iritery zlo Disefio
o , . ; dizefio ergondmico en metodolégico:
ergonamico en el drea| ergondmico en el area ol drea de bordada de ) gieo:
de bordado de Jeans | debordadodeJeans | 0 Lo Mivel de riesga de temperatura Irtervala EHPE"_"-'E'-'GI'
incrementala incrementa la Froductividad de | IUnawvez analizado y — R = . Hluel.:
productividad de |a productividad de la Bctualmente el término | comparado los equipos fwelde "ESQD_ & 12 altura de Intervala Luasi -euperimental
empresa SERVICE 3C e . ) plana de trabajo
empresa SERVICE 3C| empresa SERVICE 3C ELRL-5.JL Lima disefio ergondmico es del ambiente de la
E.LRL-5.JLLima ELRL-S.JLLima ST, “entendida comouna | empresase dard pase a . By Mivel de riesgo del sleance Intervalo
20177 2017 ) cualidad inkerente alas la zorreccion de Qimensidn del
. . . . d% objetos de trabajoy posturas, puesto Mivel de riesgo de la silla de | |
Especificas Especificos Secundarias Independiente . : \ k
Dilsl;ﬁz Ei;ﬂ::_n?m productos creados para | implementando sillas, trabajo rienEle
= Ica,c"?n = IIS?”D aplicacian del dizefio | disefio ergondmica en Ifjunl:il.‘un determinada™ ol qurzriu' pueu:l.: trabajo Sonlas semanas en
E-drgcl;nn;nlzn Zn j area ergondmico en el drea | el drea debordado de (Saravia, 2006, p.17) realizapr s IaEDres de las -:,tuale.s 5? pueden
o .|:|r 200 OEEANE | e bordado de Jeans Jeanzincrementala ’ <RI medir los indicadores.
incrementala ) T o farma carrecta. RULA Irnteryala Técnica:
fioieroia de | incrementa |a eficiencia eficienciadela .
e e 2 | 9213 empresa SERVICE | empress SERVICE 3 Postura de Ubservacion y Datos
Empresa : ACEIRL-S.JLLma | ELRL-S.JLLima trabaio histerices,
ELR.L-5.JLLima 017 017 Instrumento:
? i i .
2U17 FEEA Interalo fichas de
obzervacidn v Hoja
iDe qué manerala Determinar comola . de registro.
T e N e La aplicacidn del B
aplicacidn del dizefio |  aplicacidn del disefia - L. Laproductividad es<la Praduccid
. 14 . 14 dizefio ergondmico en - [Praduccidn
ergondmico en el sreal ergoncmicoeneldrea | LGS L capacidad deﬂgenerar Enel prfz-?entelp.rnye::t-:- Eficiencia programadaliRecursos Fazdn
de bardado de Jeans | de bardado de Jeans . . resultados utilizando ze medirala eficiencia y lead
. 1. - Jeansincrementala Variable ; e empleados]
incrementa la efizacial incrementa la efizacia . e ciertos recursos. Se eficacia de la empresa
efizacia de la empresa dependiente ) L ) )
delaempresa dela empresa SERVICE . inzrementa matimizando con el fin de medirla
SERVICE 3CELEL CELRL-S L L SERVICESCE.LRL- Productividad . .
LRL- AR.L-5.)LLima 5 J L Lima 2017, resultados wlu optimizando | productividad semanal, Efinaci [Produccidn realf{Produccidn Rlazs Analisis:
S.JLLima 20077 2017, recursos” [Gutiérez y e durante 3 meses. I5&ea azen

Estadiztica aplicada.

Fuente: Elaboracion propia (2017).
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ANEXO 15: Validacion de instrumentos.

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE EL DISENO ERGONOMICO

| N° DIMENSIONES / items Pertinencia! RelevanciaZ Claridad? Sugerencias
DIMENSION 1: Exigencias del confort ambiental Si No Si No | Si No
1 Nivel de riesgo de iluminacion
2__ | Nivel de riesgo del ruido
3 Nivel de riesgo de temperatura
DIMENSION 2: Dimension del puesto Si No Si | No | si No
4 Nivel de riesgo de la altura del plano de trabajo
5 Nivel de riesgo del alcance
6 Nivel de riesgo de la silla de trabajo
7 Nivel de riesgo de la mesa de trabajo
DIMENSION 3: Postura de trabajo Si No Si | No | si No
8 Rula (software ergonautas)
9 Reba (software ergonautas)

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ Mg: CONO{) ....... @O CRARTIR ko 2L O

Especialidad del validador:....é.’}.f. Mm&clﬁocﬂ.’)‘\"tp(’)

'Pertinencia:El item corresponde al concepto tedrico formulado.
Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimension especifica del constructo

SClaridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es
conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados
son suficientes para medir la dimension
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ANEXO 16: Validacion de instrumentos

W UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE PRODUCTIVIDAD

N° ) DIMENSIONES / items Pertinencia! |Relevancia? Claridad?
DIMENSION 1: Eficiencia Si No Si No Si No

Sugerencias

Produccién programada

Recursos empleados

DIMENSION 2: Eficacia Si No | Si | No | si No
) Produccién real
Produccioén programada
Observaciones (precisar si hay suficiencia):
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

'Pertinencia:El item corresponde al concepto tedrico formulado.
?Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimension especifica del constructo

SClaridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es
conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados Firma del Experto Informante.
son suficientes para medir la dimension

/ 4
F 4
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ANEXO 17: Validacion de instrumentos

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE PRODUCTIVIDAD

5 - —— s g
N S O T B DIMENSIONES / items Pesl;tmenchllz Re;(ievanc;q:; S(;landa;o Sugerencias
. Producciéon programada
Recursos empleados
DIMENSION 2: Eficacia Si_ | No | Si | No | Si_ | No ]
5 Producciénreal

Produccién programada

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ /]/ Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ Mg: ME%VMW&?‘JFZ/JZ@’;&N@ N,;.:g[ B R
S 2 ) 5

Especialidad del validador:. JIs722/2. 2G5 [N, 3ELy 40 45?/‘73/3@(@"( LML /.

'Pertinencia:El item corresponde al concepto tedrico formulado.
ZRelevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimension especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enuinciado del item, es
conciso, exacto y directo

4
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados Firmziel &perto Informante.
son suficientes para medir la dimension
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ANEXO 18: Validacion de instrumentos

e
ﬁ] UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE EL DISENO ERGONOMICO

_____ Ne° DIMENSIONES / items Pertinencia! |Relevancia? Claridads Sugerencias
DIMENSION 1: Exigencias del confort ambiental Si No Si No Si No
1 Nivel de riesgo de iluminacion
2 | Nivel de riesgo del ruido
3 Nivel de riesgo de temperatura
DIMENSION 2: Dimension del puesto Si No Si | No | si No
4 Nivel de riesgo de la altura del plano de trabajo
5 Nivel de riesgo del alcance
6 Nivel de riesgo de la silla de trabajo
7 Nivel de riesgo de la mesa de trabajo
DIMENSION 3: Postura de trabajo Si No Si_| No | si No
8 Rula (software ergonautas)
9 Reba (software ergonautas)

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [/l/ ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ Mg: VWV%ECUQa//‘w C ANTON S DNE Db 28T L o

/[ 2.....de. 2715, del 2017
'Pertinencia:El item corresponde al concepto tedrico formulado.
-4

"Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o
p0
F S (R |

dimension especifica del constructo
*Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es

- : A ; < . dé /
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados Firma del Experto Informante.
son suficientes para medir la dimension

conciso, exacto y directo
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

ANEXO 19: Validacion de instrumentos

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE EL DISENO ERGONOMICO

L N° DIMENSIONES / items Pertinencia! |Relevancia? Claridad? Sugerencias

DIMENSION 1: Exigencias del confort ambiental Si /| No Si No Si No

1__| Nivel de riesgo de iluminacién v ” <

2 | Nivel de riesgo del ruido v il -

3 Nivel de riesgo de temperatura ¢ o -~
DIMENSION 2: Dimension del puesto Si No Si | No | Si No

4 Nivel de riesgo de la altura del plano de trabajo & Gl il

5 | Nivel de riesgo del alcance Vi - ~

6 Nivel de riesgo de la silla de trabajo - W ~

1 Nivel de riesgo de la mesa de trabajo 7/ vl
DIMENSION 3: Postura de trabajo Si No Si_ | No | Si No

8 | Rula (software ergonautas) e il o

9 | Reba (software ergonautas) e 7 .

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Aplicable [V(

Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ M

Opinién de aplicabilidad:

'Pertinencia:El item corresponde al concepto tedrico formulado.
"Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o

dimension especifica del constructo

SClaridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es

conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados

son suficientes para medir la dimension

Aplicable después de corregir [ ]

No aplicable [ ]

f%ﬁo 1. 4. Hakol Hogal)

Especialidad del validador-........ LA (RO B i e e
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ANEXO 120: Validaciéon de instrumentos
ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE PRODUCTIVIDAD

Ne° DIMENSIONES / items Pertinencia! [Relevancia? Claridad3 )
DIMENSION 1: Eficiencia Si [ No | §i | No | Si | Ne SHOSRIChS
; Produccién programada 1 e A
Recursos empleados
DIMENSION 2: Eficacia Si No | Si No | Si No
P ibnr
) roduccion real w > w4

Produccién programada

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ 4«]/ Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
N [
Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ Mg: /‘fQCJCS‘:}QQ@ mmaﬂarada I)NI.Q‘78.2.}25L ..................

/2 ..de..Q ....del 2017
'Pertinencia:El item corresponde al concepto tedrico formulado.
*Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o

dimension especifica del constructo
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es
conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados Firma del EW

son suficientes para medir la dimension
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